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R
ęczna wiertarka elektryczna 
znajduje się właściwie w każ-
dym domu i warsztacie, o fir-
mach budowlanych czy za-

kładach przemysłowych nie wspominając. 
Aby móc wykorzystywać jej możliwości w spo-
sób maksymalny, trzeba zaopatrzyć się w ga-

mę odpowiednich wierteł. Wiertło wyko-
nuje podczas pracy ruch obrotowy wokół 
swojej osi i ruch posuwowy wzdłuż tej osi. 
Zagłębiając się w nieruchomy przedmiot, usu-
wa materiał w postaci wiórów, tworząc w ten 
sposób otwór. Wielkością charakterystyczną 
wiertła jest jego średnica, której odpowiada 

średnica wierconego otworu. To, jakie narzę-
dzia wiercące należy kupić, uzależnione jest 
głównie od tego, jakie otwory i w jakich ma-
teriałach będziemy wykonywać. Dobranie 
właściwego wiertła przeznaczonego do pra-
cy w danym materiale daje nam gwarancję, 
że wykonany otwór będzie zrobiony precy-
zyjnie i estetycznie, a także szybko, spraw-
nie i bez niespodzianek. W klasyfikacji wier-
teł ze względu na typ obrabianego materia-
łu główną rolę odgrywa jego twardość. I tak 
wiertła dzielimy na wiertła do drewna i two-

rzyw sztucznych, metalu, betonu/kamienia, 
szkła i wiertła uniwersalne. Ale osprzęt ten 
klasyfikuje się także ze względu na rozwią-
zania konstrukcyjne, kształt, rodzaj uchwytu oraz 
przeznaczenie. Wszystkie te elementy mają istot-
ny wpływ na efektywność i bezpieczeństwo 
pracy.

Z czego� produkuje się 
wiertła?
Jeśli chodzi o konstrukcję, to wiertła mogą 
być jednolite, wykonane w całości ze stali na-

Podczas wiercenia otworów w różnych ma-
teriałach należy stosować się do kilku ogól-
nych zasad. Przede wszystkim obrabiany ele-
ment należy solidnie zamocować na czas 
wiercenia. Miejsce wiercenia powinno być 
dokładnie zaznaczone, a najlepiej pogłębio-

ne punktakiem. Wiertło należy przystawiać 
prostopadle do materiału. Warto pamiętać, 
że zbyt silny nacisk wywierany na wiertło 
może spowodować przeciążenie silnika. 
I ostatnia, ale bardzo ważna zasada ogól-
na – należy używać tylko ostrych wierteł.

Pamiętaj!
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Odpowiednie
Narzędzie robocze

Dobra wiertarka to tylko część sukcesu, spora gabarytowo, ale niewielka pod względem efektów pracy. 
�Bo nawet najlepsze urządzenie nie spełni swojej roli, dopóki nie zostanie uzbrojone w odpowiedni osprzęt. 
Materiały mają różne właściwości, które determinują dobór odpowiedniego wiertła do ich obróbki.
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rzędziowej, najczęściej chromowo-wanado-
wej (wiertła do drewna), stali szybkotnącej 
HSS (wiertła do metalu), albo łączone – z czę-
ścią roboczą ze stali szybkotnącej zgrzewaną 
z ostrzami z węglików spiekanych. Zastoso-
wanie węglików spiekanych polega na wlu-
towaniu na wierzchołku wiertła płytki lub 
wykonaniu z węglika całej części roboczej 
wiertła. Pozostałe elementy takich wierteł 
wykonane są ze stali narzędziowej. Węgli-
ki spiekane produkuje się, spiekając twarde 
węgliki metali wysokotopliwych z metaliczną 
osnową – najczęściej kobaltem, rzadziej ni-
klem lub żelazem. Gatunki węglików dobie-
rane są podczas produkcji w zależności od 
typu i przeznaczenia narzędzi. Materiał sto-
sowany w produkcji wierteł musi mieć odpo-
wiednią twardość, odporność na ścieranie, 
a jednocześnie być odporny na dynamiczne 
warunki pracy, szczególnie na wykruszenia 
ostrzy krawędzi skrawających w procesie ob-
róbki. Płytki na wiertła lutowane do stali i że-
liwa mają dużą twardość i jednocześnie cha-

rakteryzują się dużą odporno-
ścią na ścieranie. W wypadku 
wierteł do wiercenie udarowego 
w murze i betonie płytki z węgli-
ków spiekanych mają oprócz dużej 
odporności na ścieranie również zwięk-
szoną odporność na wykruszenia. Na rynku 
dostępne są także bardzo twarde i odpor-
ne na działanie wysokiej temperatury wier-
tła ze stopu kobaltu. Wiertła stalowe produ-
kowane są na dwa sposoby: mniej dokładną 
techniką walcowania lub zdecydowanie do-
kładniejszą przez szlifowanie. Ich powierzch-
nię często uszlachetnia się, pokrywając war-
stwą bardzo twardych i trudnościeralnych po-
włok ochronnych, np. złotawa warstwa azot-
ku tytanu w dużym stopniu zmniejsza tarcie.

Uchwyty� wiertarskie
Istotnym elementem wiertła jest jego uchwyt, 
a właściwie rodzaj uchwytu, jaki został za-
stosowany w danym narzędziu. Od rodzaju 
uchwytu zależy bowiem, jak i w jakim elek-

tronarzędziu możemy je zamontować. Chwyt 
służy do mocowania wiertła – bezpośrednio 
lub za pośrednictwem specjalnych przyrzą-
dów – we wrzecionie wiertarki. Wyróżnia-
my kilka ich rodzajów:

�� walcowy (cylindryczny) z płetwą 
i bez płetwy� stosuje się w wypadku 
wierteł o średnicy do 16 mm, spora-
dycznie 20 mm;

�� chwyt stożkowy� stosuje się do wierteł 
o średnicy powyżej 10 mm. Może mieć 
postać stożka Morse’a z płetwą w sied-
miu wielkościach, oznaczonych od 0 do 6, 
oraz stożka metrycznego w pięciu wiel-
kościach, oznaczonych 80, 100, 120, 160, 
200. Zbieżność stożków Morse’a (o wy-
miarach calowych) wynosi ok. 1:19, na-
tomiast metrycznych – 1:20;

�� SDS Plus� – charaktery-
zują go dwa owalne 

wgłębienia, które 
służą do moco-

wania narzędzia, 
i dwa rowki, 

których kra-
wędzie prze-

noszą moment 
obrotowy;
�� SDS Quick� – 

o średnicy uchwytu ok. 
6,5 mm, rzadko spoty-

kany, stosowany we wkrętarkach aku-
mulatorowych Bosch-Uneo;

�� SDS Max� – do ciężkich prac;
�� sześciokątny� – zapewnia doskonały 

uchwyt wiertła i umożliwia stosowanie 
go we wkrętakach i wkrętarkach aku-
mulatorowych;

�� wtykowy ¼ cala� – stosowany jest we 
wkrętarkach.

Wiertła� do drewna
Znaczna większość materiałów drewnia-
nych i drewnopochodnych, a także tworzyw 
sztucznych to surowce miękkie, dlatego wy-
konywanie w nich otworów nie nastręcza 
większych problemów nie tylko profesjona-
listom, ale także domowym użytkownikom. 
Warto jednak poznać wszystkie typy wierteł 
przeznaczonych do ich obróbki, bo na rynku 
jest ich naprawdę duży wybór. Cechą cha-
rakterystyczną budowy wierteł do drewna 
jest ostro zakończony kolec centrujący, a ich 
podstawowym wyróżnikiem przeznaczenie: 
do wiercenia wzdłuż lub w poprzek włókien. 
Ze względu na kształt części roboczej wyróż-
niamy kilka typów wierteł do drewna:

�� wiertła kręte� – przeznaczone są do 
wiercenia w drewnie miękkim, europej-
skich odmianach drewna twardego oraz 
belkach i wykorzystywane głównie do 

Dobierz odpowiednie wiertło…

...do metalu

Typ materiału Rodzaj 
wiertła

Kąt  
wierzchołkowy

Materiał z którego 
wykonano wiertło

stal konstrukcyjna FE360B N 135/118 HSS

stal konstrukcyjna FE490-2 N 135 HSS-TiN, HSS, 
HSS-Co

stal szlachetna N 135 HSS-Co, HSS-TiN

stopy aluminium W 135 HSS

miedź W 135 HSS

brąz W 135 HSS

mosiądz H 135 HSS

...do tworzywa

termomery, duromery N 135 HSS

duromery  
z dodatkiem włókna 

szklanego
N 135 HSS-Co, HSS, 

HSS-TiN

tworzywa wzmacniane 
włóknem szklanym N 135 ostrza HM

…do drewna

Typ materiału Rodzaj 
otworu

Średnica otworu 
(mm) Typ wiertła

drewno

otwory 
głębokie

< 6 wiertło spiralne

8–10 wiertło kręte lub 
wiertło spiralne

>10 wiertło kręte

otwory 
płaskie

< 10 wiertło spiralne

10–30 sednik lub wiertło 
płaskie

> 30 otwornica

Typy wierteł
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Wiertło kręte do drewna
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Świder do drewna
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Wiertło płaskie do drewna
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Wiertło sednik do drewna
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Wiertło sękownicze do drewna
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Wiertło drążone do drewna
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Otwornica uniwersalna
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Wiertło ze stali HSS do metalu
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Wiertło kobaltowe do metalu
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Wiertło z powłoką tytanową do metalu
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Wiertło stożkowe do metalu
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Wiertło stopniowe do blachy
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Wiertło prowadzące
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Wiertło przebiciowe do betonu
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Wiertło do betonu zbrojonego
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Korona do betonu

Wiertło do szybkiego wiercenia w betonie

Wiertło ze stoperem do wiercenia pod kotwy

Wierło do betonu stosowane do zamocowań ramowych
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Wiertło do ceramiki
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Wiertło koronowe do płytek

Drewno Metal

Szkło, ceramika

Beton

Wiertło do szkła

Wiertło do betonu 
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1 �Głowica tnąca z jednego kawałka wę-
glika wolframu i optymalna symetria 
ostrza zapobiegają rozwiercaniu otwo-
ry przy zetknięciu ze zbrojeniem

2 �Maksymalna powierzchnia styku mię-
dzy węglikiem a stalą kompensuje siły 
udaru i skręcania.

3 �Punkt centrujący umożliwiający precy-
zyjne rozpoczęcie wiercenia ogranicza-
jąc ślizganie się wiertła

4 �Powierzchnia przyłożenia 

5 �Skosy chroniące wiertło w wypadku 
uderzenia w zbrojenie

6 4-rowkowa spirala wiertła

7 Chwyt SDS-Plus

8 Rowek odprowadzający urobek

wykonywania otworów walcowych. Ze 
względu na dużą pojemność żłobka na 
wióry stosowane są do wiercenia głę-
bokich otworów. Do wiercenia wzdłuż 
włókien stosuje się standardowe wier-
tła o krawędziach łukowych. Do wier-
cenia w poprzek odpowiednia jest wer-
sja wiertła z ostrzem M z kolcem środ-
kującym i krajakami. Kolec środkujący 
może mieć kształt ostrosłupa o czworo-
kątnej podstawie lub stożka z nacięcia-
mi śrubowymi, które ułatwiają posuw;

�� wiertła piórkowe (płaskie)� – część 
robocza jest spłaszczona i wyposażo-
na w kolec centrujący oraz dwie pro-
ste krawędzie skrawające po obu stro-
nach ostrza. Niektóre typy wierteł piór-
kowych wyposażone są w dodatkowe 
wzdłużne ostrza (zęby) na końcach głów-
nej krawędzi skrawającej. Mają one za 
zadanie wcześniejsze odcinanie skrawa-
nego materiału, aby przeciwdziałać strzę-
pieniu krawędzi otworu. Zakres średnic 
wierteł piórkowych zawiera się od 6 do 
50 mm. Ze względu na budowę wiertła 
podczas pracy mogą wystąpić trudno-
ści w odprowadzaniu wiórów. Nie na-
dają się więc do wykonywania dokład-
nych, pasowanych otworów. Przystoso-
wane są do wiercenia w drewnie miękkim 
i europejskim twardym, płytach wióro-
wych i pilśniowych, płytach gipsowo-kar-
tonowych. Produkowane są ze stali na-
rzędziowych. Wierteł piórkowych używa 
się także do wiercenia otworów w szkle 
oraz w zegarmistrzostwie do wiercenia 
otworów o małych średnicach (poniżej 
1 mm) w metalu;

�� wiertła spiralne (świdry)� – mają ostro 
zakończony, hartowany kolec z gwin-
tem stożkowym, zapewniający bardzo 
dokładne centrowanie wiertła, co gwa-
rantuje wywiercenie bardzo precyzyjne-
go, gładkiego i pozbawionego zadziorów 
otworu. Charakteryzują się jednozwoj-
nym rdzeniem o kształcie spirali z jed-
ną łysinką. Pojedynczy rowek wiórowy 
w tak ukształtowanym wiertle jest du-
ży i umożliwia łatwe usuwanie wiórów 
z wierconego otworu. Ponieważ wier-
tła tego typu nie powodują wyrywania 
materiału, nadają się do precyzyjnego 
wiercenia w drewnie twardym i mięk-
kim, w płytach wiórowych powleka-
nych lub fornirowanych i płytach pil-
śniowych twardych;

�� środkowce dwuostrzowe� – to wiertła 
o krótkiej części roboczej, dostosowane 
do wiercenia w poprzek włókna płytkich 
otworów o dużej średnicy. Ich okrągła 
głowica wyposażona jest w ostrze cen-
trujące, dwa ostrza tnące i dwa łukowe 
krajaki. Taka budowa umożliwia wyko-
nywanie precyzyjnych otworów bez wy-
szczerbień w twardym i miękkim drew-
nie, również gatunków egzotycznych, 

drewnie ulepszonym, zagęszczonym, 
prasowanym, klejonym sztucznymi ży-
wicami, a także w wykończonych po-
wierzchniowo płytach wiórowych. Sto-
suje się je do wykonywania otworów 
do osadzania w nich zawiasów i koł-
ków, a także otworów pod zamki, wi-
zjery i okucia;

�� sedniki �– służą do precyzyjnego wier-
cenia otworów niepowodującego wyry-
wania materiału w drewnie litym i pły-
tach drewnianych fornirowanych oraz 
do wiercenia na krawędziach. W ich bu-
dowie wyróżnia się ostrze centrujące, 2 
ostrza tnące, oszlifowane ostrze obwo-

dowe oraz duże otwory do odprowa-
dzania wiórów. Wiertła te produkuje się 
ze stali uszlachetnionej, gwarantującej 
twardość ostrzy min. 50 HRC;

�� wiertła drążone (cylindryczne)� – prze-
znaczone są do wycinania korków osa-
dzanych w otworach po sękach. Zaopa-
trzona w trzy rodzaje ostrzy głowica osa-
dzona jest w korpusie w kształcie ram-
ki. Oddzielony w czasie wiercenia ko-
rek wprowadzany jest do wnętrza wier-
tła, a następnie usuwany przez szczeli-
nę w korpusie. Wiertła tego typu prze-
znaczone są do pracy z wiertarką sta-
cjonarną bądź ręczną, ale umieszczoną 

w stojaku wiertarskim. Wiercenie korka 
maszyną trzymaną w rękach jest bardzo 
niebezpieczne;

�� otwornice� – stosowane są do wycina-
nia otworów o dużej średnicy przez na-
cinanie jedynie po obwodzie wykonywa-
nego otworu. Kształt wiertła ma postać 
cylindra zakończonego ostrymi zębami 
skrawającymi. Produkuje się je z harto-
wanej stali narzędziowej lub materiałów 
bimetalowych, a także z zębami wyko-

nanymi z węglika wolframu (HM). Wiert-
nice zwykle wyposażone są w adapter 
z wiertłem centrującym.

Wiertła� do metalu
Bardzo ważną cechą wier teł do metalu 
jest materiał, z którego zostały wykonane. 
Najczęściej produkuje się je ze stali na-
rzędziowej, stali szybkotnącej HSS oraz 
ze stopów twardych. Na rynku dostępne 
są również wiert ła HSS pokryte azotkiem 

Radzi Emil Sieligowski, brand manager marki Proline
Truizmem jest stwierdzenie, że drewno ma 
zupełnie inne właściwości niż metal. Mimo 
to warto ten fakt podkreślać, ponieważ wła-
śnie z tego powodu do jego obróbki należy 
używać odpowiednich wierteł. 
Ten niezwykle wszechstronny 
materiał charakteryzuje się bo-
wiem włóknistą strukturą i nie-
jednorodną twardością. Stosu-
jąc do wiercenia w nim akce-
soria do metalu, w początko-
wej fazie pracy ryzykujemy śli-
zganiem się narzędzia po po-
wierzchni obrabianej deski czy 
płyty, co może doprowadzić do 
powstania na niej nieestetycz-
nych wgłębień lub zarysowań. 
– Przyczyną tego zjawiska jest 
kąt wierzchołkowy stosowany 
w wiertłach do metalu. Jest on 
zbyt duży do efektywnej pra-
cy w drewnie – wyjaśnia Emil Sieligowski, 
brand manager marki Proline, w której asor-
tymencie znajduje się bogata gama wierteł 
do drewna, metalu i betonu. – Ryzyko po-
ślizgu możemy znacznie zmniejszyć, wyko-
nując uprzednio małe wgłębienie w miejscu 
wiercenia. Jeżeli jednak zależy nam na po-
wtarzalności i precyzji, powinniśmy zawsze 
sięgać po wiertła do drewna – dodaje spe-
cjalista. Narzędzia te mają nieco inną geo-
metrię od wierteł do metalu, a także specjal-
ne ostrza centrujące, które prowadzą je na 
początku pracy oraz zapobiegają przesuwa-
niu się sprzętu w późniejszych fazach, np. na 
skutek natrafienia na twardy sęk. Dzięki te-
mu uzyskujemy otwór okrągły i gładki, wolny 
od zadziorów i innych uszkodzeń powierzch-
ni. Warto pamiętać, że tak jak w osprzęcie 
przeznaczonym do pracy w betonie czy sta-
li, tak i w wypadku wierteł do drewna wy-
różnić można kilka typów o odmiennej budo-
wie oraz możliwym spektrum zastosowania. 
Najczęściej spotykane i stosowane są trzy ro-
dzaje tych narzędzi: kręte, płaskie i spiralne.

Zdecydowanie najpopularniejszym rodza-
jem są wiertła kręte. Podczas pracy ostrza 
wykrawają najpierw obwód otworu, a do-
piero następnie jego środek. Ze względu na 

małą twardość drewna i materiałów drew-
nopochodnych, kąt natarcia ostrzy wynosi 
w nich około 30°. – Za centrowanie narzę-
dzia podczas pracy nie odpowiadają kra-
wędzie skrawające, a specjalne ostrze cen-
trujące, przypominające z wyglądu ostry 
szpikulec i często nazywane żądłem – tłu-
maczy Emil Sieligowski. – Wystaje ono po-
za ostrza, a jego kształt umożliwia bardzo 
łatwe zagłębianie się w materiał i osiowe 
prowadzenie narzędzia – dodaje ekspert. 
Do wykonywania otworów o większych 
średnicach służą wiertła płaskie, nazywa-
ne również łopatkowymi lub piórkowymi. 
Mają bardzo prostą budowę i pozbawione 
są spirali odprowadzającej wióry. Precyzyj-
ne otwory o dużych średnicach i głęboko-
ściach, np. w kłodach czy belkach, wyko-
nuje się przy wykorzystaniu wierteł spiral-
nych, bardziej znanych jako świdry. – Świ-
dry wyposażone są w gwintowany stożek 
centrujący. Działa on na zasadzie samo-
gwintującej się śruby, dzięki czemu wcią-
ga wiertło w drewno. Pozwala to na pracę 

praktycznie bez używania nacisku na na-
rzędzie, wystarczy nim obracać – tłumaczy 
Emil Sieligowski. 
Podręczny arsenał majsterkowicza warto jed-

nak wzbogacić o dwa do-
datkowe rodzaje – wiertła 
cylindryczne oraz otworni-
ce. Pierwsze z nich przezna-
czone są do wykonywania 
nieprzelotowych otworów 
o płaskim dnie, przystoso-
wanych np. do montażu za-
wiasów puszkowych. – Ro-
bocza część takiego wiertła 
działa na zasadzie frezu czo-
łowego, usuwającego mate-
riał za pomocą dwóch noży 
i półokrągłych ostrzy obwo-
dowych – objaśnia Emil Sie-
ligowski. Z kolei otwornice 
przeznaczone są do wyko-

nywania otworów o naprawdę dużych śred-
nicach, dochodzących do 140 mm, a nawet 
większych. – Profesjonalne otwornice bime-
talowe wykonuje się ze stali narzędziowej 
szybkotnącej. Można wycinać nimi otwory 
przelotowe nie tylko w drewnie i materia-
łach drewnopochodnych, lecz także tworzy-
wach sztucznych, a nawet aluminium czy sta-
li. Wymagają stosowania wiertła prowadzą-
cego, dostosowanego do materiału, z któ-
rym aktualnie pracujemy – precyzuje spe-
cjalista marki Proline.
W skrzynce z narzędziami warto mieć rów-
nież kilka akcesoriów, które nie tyle pozwo-
lą wiercić w drewnie, co znacznie tę czyn-
ność ułatwią. Należą do nich m.in. znacz-
niki do połączeń kołkowych. Przydadzą się 
przy wszelkich pracach związanych z budo-
wą mebli, gdzie łączenia tego typu wykorzy-
stywane są bardzo często. Dzięki ich zasto-
sowaniu w prosty sposób i bardzo precyzyj-
nie odwzorujemy układ otworów do nawier-
cenia w łączonych materiałach. – Niezwykle 
przydatne są również proste, lecz niezawod-
ne ograniczniki głębokości wiercenia. Te wy-
konane z metalu pierścienie zakładamy na 
wiertło, a następnie dokręcamy w wybra-
nym miejscu, tworząc barierę dla zbytniego 
zagłębienia narzędzia. W ten sposób szyb-
ko i pewnie wykonamy całe serie otworów 
o dokładnie tej samej głębokości – podpo-
wiada Emil Sieligowski. Jeśli dużo pracuje-
my z wkrętami, których łby wpuszczane są 
w deski czy płyty drewnopochodne, zadanie 
ułatwi nam nawiertak z fazownikiem. Narzę-
dzie to wierci otwór pod wkręt, wykonując 
jednocześnie wgłębienie na jego zakończe-
nie. Pozwala to znacznie skrócić czas pracy 
i wyeliminować konieczność dodatkowego 
nawiercania każdego zagłębienia wiertłem 
o większej średnicy.

Potraktuj drewno profesjonalnie

Budowa wiertła do betonu na przykładzie modelu Nemesis marki Makita
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Wiertła koronowe z uchwytami SDS Plus 
marki Dedra występują w dwóch odmia-
nach: DED1505-2 i DED1506-2. Składają się 
z trzech podstawowych elementów: koro-
ny, trzpienia w dwóch odmianach uchwy-
tów – SDS i HEX oraz wiertła prowadzą-
cego. Zastosowanie dwóch rodzajów mo-
cowań powoduje, że wiertło koronowe 
staje się narzędziem uniwersalnym, możli-
wym do zamontowania zarówno do wier-
tarki z uchwytem SDS, jak też do wiertarki 
ze standardowym uchwytem sześciokątnym.
Średnica obu koronek wynosi 60  mm. 
Korpusy wierteł wykonane są ze stali sto-
powej, a ostrza z węglika spiekanego.
Wiertła koronowe przeznaczone są do 
wykonywania ciężkich prac budowlanych 
z zastosowaniem udaru. Znajdują zasto-
sowanie przy wierceniu w cegle, twar-
dej ceramice, pustakach i lekkim betonie.

Wiertła koronowe DED1505-2 i DED1506-2 marki Dedra
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tytanu lub azotkiem tytanowo-aluminio-
wym, który tworzy bardzo twardą war-
stwę, co w znaczący sposób zmniejsza 
tarcie. Pokrycia takie wydłużają trwałość 
wier teł, pozwalają na uzyskanie otwo-

rów o mniejszej chropowatości, umożli-
wiają wiercenie na sucho, bez stosowa-
nia cieczy chłodzącej. Natomiast zasto-
sowanie do produkcji wier teł stopu ko-
baltu sprawia, że są one bardzo twarde 
i odporne na wysoką temperaturę, ale po-
datne na złamania. Nadają się do wier-
cenia w twardych metalach, na przykład 

w stali nierdzewnej, ale podczas pracy 
wymagają chłodzenia specjalnym ole-
jem do wiercenia.
Do prac przy obróbce metalu zazwyczaj 
stosuje się wiertła kręte. Ich część skrawa-

jącą tworzą dwie proste krawę-
dzie tnące, między którymi znaj-
duje się krótka krawędź poprzecz-
na, stanowiąca wierzchołek wier-
tła, nazywana ścinem. Kąt za-
warty między krawędziami tną-
cymi nosi nazwę kąta wierzchoł-
kowego wiertła. Ma on kluczowe 
znaczenie dla parametrów odpro-
wadzania ciepła oraz prowadze-
nia ostrzy w obrabianym przed-
miocie. Mniejszy kąt wierzchoł-
kowy cechuje dłuższe ostrze, któ-
re lepiej odprowadza ciepło, na-
tomiast większy kąt wierzchoł-

kowy to szybsze i sprawniejsze prowadze-
nie wiertła w wierconym otworze. Wartość 
kąta wierzchołkowego zależy od rodzaju ob-
rabianego materiału. Obowiązuje zasada, że 
im twardszy materiał, tym większa powin-
na być wartość kąta wierzchołkowego. I tak 
przy obróbce poszczególnych typów mate-
riału kąt ten powinien wynosić:

�� dla wierteł ze stali szybkotnącej:

116°–118° �– wiertła ogólnego przeznaczenia;
118°� – do żeliwa, stali i mosiądzu;
140°� – do miedzi i aluminium;

�� dla wierteł z węglików spiekanych:

118°� – do żeliwa i stali;
130°� – do stali hartowanej;
140°� – do żeliwa białego.

W trakcie wiercenia w metalu powstają wió-
ry (podczas obróbki metali miękkich, takich 
jak mosiądz, miedź czy aluminium) lub opił-
ki (efekt obróbki metali twardych, takich jak 
żelazo czy stal). W części wiertła odpowiada-
jącej za jego prowadzenie wykonane są dwa 
śrubowe rowki, których zadaniem jest usuwa-
nie wiórów z dna wierconego otworu. Wzdłuż 
rowków położone są łysinki, służące do pro-
wadzenia wiertła w otworze. Linia śrubowa, 
wyznaczona na powierzchni wiertła przez row-
ki i łysinki, tworzy z osią wiertła kąt pochyle-
nia rowka śrubowego, który również powi-
nien być dobrany do typu obrabianego mate-
riału. Ważne jest, aby narzędzia, którymi się 
pracuje, miały odpowiednio dobrane parame-
try odprowadzania wiórów. Ustandaryzowa-
ne formy krętu mają następujące oznaczenia:

�� N� – wiertła zwyczajne do obróbki stali;
�� W� – wiertła o krótkim spinie do długo 

ciągnionych materiałów, takich jak alu-
minium i miedź;

�� H� – wiertła o długim spinie do krótko 
ciągnionych materiałów, np. mosiądzu;

�� ATN �– do głębokich wierceń i do stoso-
wania w utrudnionych warunkach pracy.

Oprócz wierteł krętych, do obróbki metali sto-
suje się między innymi wiertła piórkowe, wier-
tła do głębokich otworów, wiertła trepana-
cyjne i wiertła do blachy.

Wiertła do� materiałów 
mineralnych
Różne rodzaje kamienia wymagają stoso-
wania różnego rodzaju wierteł. Do mate-
riałów twardych zaliczamy miedzy innymi 
marmur, granit, cegły i bloczki silikatowe, 
kwarcyt oraz beton. Miękkie to na przykład 
wapień, iłowiec, piaskowiec, gips i beton 
komórkowy. Jeśli wiertło zostanie dobra-

ne w sposób właściwy do danego mate-
riału, nawet bardzo twardego, może na-
wet nie być konieczne używanie mechani-
zmu udarowego w wiertarce. Ma to ogrom-
ne znaczenia zwłaszcza przy wykonywa-
niu otworów o dużej średnicy, kiedy nie-
właściwe użycie osprzętu i wiertarki uda-
rowej może doprowadzić do naruszenia 
konstrukcji ściany. Podczas wykonywania 
otworów w materiałach mineralnych ele-
ment tak naprawdę nie jest przecinany, 
lecz skuwany za pomocą płaskiej końców-

ki wiertła. Dlatego do wiercenia w beto-
nie czy kamieniu zaleca się przede wszyst-
kim wiertła z ostrzem widiowym z węgli-
ka spiekanego – HM lub zakończone na-
sypem diamentowym.

�� Wiertła do betonu� – ich bardzo twarda 
końcówka wykonana jest z diamentu lub 
węglika spiekanego. Pozwala to na wier-
cenie nie tylko w betonie, ale także w ce-
ramice, granicie i płytkach. Dostępne są 
również profesjonalne wiertła do beto-

nu z 3 krawędziami tnącymi, któ-
re nadają się nawet do wiercenia 
w betonie zbrojonym.

�� Otwornicami �wykonuje się więk-
sze otwory w ścianach, na przykład 
pod gniazda elektryczne. W ich 
środku osadzone jest wiertło do 
muru, które wykonuje w ścianie 
otwór prowadzący, a następnie 
ostrze otwornicy wycina otwór 
właściwy. Dostępne są otworni-
ce o regulowanej oraz stałej śred-

nicy. Ostrze otwornicy tworzą diamen-
towe lub widiowe zęby.

�� Korony diamentowe� mają postać sta-
lowego rdzenia, do którego przymoco-
wany jest segment z wtopionymi dia-
mencikami. Nadają się one do wierce-
nia w cegle, granicie, cegłach silikato-
wych, porowatych iłowcach oraz beto-
nie zbrojonym. Do pracy na sucho sto-
suje się koronki z dodatkowymi szczeli-
nami w rdzeniu do odprowadzania py-
łu. Rdzenie stalowe do pracy na mokro 
mają budowę pełną. Efektywność wier-
cenia i trwałość koronki zależą od wyso-
kości segmentów, koncentracji diamen-
tów, a także ich kształtu.

Radzi Emil Sieligowski, brand manager marki Proline
Budowa wierteł przeznaczonych do wierce-
nia w materiałach kruszących się jest podob-
na do konstrukcji modeli do pracy z drew-
nem czy metalami. Składają się one z czte-
rech podstawowych części: uchwytu, rdze-
nia, rowków oraz główki. Uchwyt służy do 
mocowania narzędzia w wiertarce. Rdzeń 
zapewnia wiertłu osiową pracę i transmi-
tuje energię udaru z uchwytu wiertarskie-
go do główki. Oplatają go spiralne rowki 
odpowiadające za bieżące odprowadzanie 
urobku. Na rynku można spotkać wiertła 
z różnymi sposobami wykonania takiej spi-
rali. – Najpopularniejsze z nich to stoso-
wane w standardowych modelach syste-
my dwu- lub czterozwojne. Te ostatnie wy-
stępują zwykle w narzędziach przeznaczo-
nych dla zaawansowanych użytkowników 
i profesjonalistów. Gwarantują one znacz-
nie lepsze i szybsze odprowadzanie frag-
mentów materiału z otworu, zwiększają wy-
trzymałość wierteł i stabilizują proces wier-
cenia – tłumaczy Emil Sieligowski, brand 
manager marki Proline.
Kluczowy element wierteł udarowych sta-
nowi główka. Odpowiada ona za przekazy-
wanie energii pochodzącej z udaru do ma-
teriału, w którym wykonywany jest otwór. 
Najczęściej spotyka się dwa rodzaje głó-
wek: dwuostrzowe oraz czteroostrzowe. 
– W wypadku wierteł przeznaczonych do 
pracy z wiertarkami udarowymi zwykle są 
to modele z dwiema krawędziami tnącymi 
– wyjaśnia Emil Sieligowski. Wiertła uda-
rowe czteroostrzowe to narzędzia profesjo-
nalne, występujące w zasadzie wyłącznie 
jako akcesoria do młotowiertarek i młotów 
elektropneumatycznych.
W główce wiertła udarowego zamocowa-
ne jest ostrze. Nie tyle wwierca się ono 
w beton czy cegłę, co kruszy je przy wy-
korzystaniu siły udaru. Z tego powodu 
musi być wykonane z materiału o odpo-
wiednio dużej twardości i wytrzymałości. 
Jest nim węglik spiekany, czyli mieszani-
na węglików wolframu, kobaltu i natural-
nych domieszek. – Im większy procento-
wy udział węglika wolframu oraz mniej-
sza wielkość jego ziaren, tym dłuższa jest 
trwałość i większa odporność węglików 
spiekanych. Wykonane z tego materiału 
ostrze lutuje się do główki wiertła – pre-
cyzuje Emil Sieligowski. Sposób lutowania 
ma ogromne znaczenie dla trwałości ca-
łego wiertła. W wypadku narzędzi prze-
znaczonych do sporadycznego użytkowa-
nia stosuje się zwykle lutowanie i harto-
wanie w piecu przelotowym. Powstałe 
w ten sposób wyroby mają jednak dość 
przeciętną wytrzymałość.
Znacznie lepszą jakością charakteryzują się 
te egzemplarze, w których ostrze moco-

wane jest do główki za pomocą luto-
wania indukcyjnego. W wypadku wier-
teł udarowych o dużych średnicach sto-
suje się natomiast lutowanie próżniowe 
i hartowanie. Jest to proces dwuetapo-
wy – w pierwszym ma miejsce lutowanie, 
a w kolejnym hartowanie. Kolejny sposób 
mocowania ostrza do głowicy to lutowa-
nie AWB i hartowanie. Wiertła wykonane 
w tej technologii charakteryzują się dużą 
wytrzymałością oraz dość niskim pozio-
mem drgań powstających podczas wier-
cenia. W niektórych profesjonalnych narzę-
dziach główka bywa w całości wykonana 
z węglików spiekanych. W takim wypad-
ku mocuje się ją do rdzenia wiertła i spi-
rali za pomocą tzw. łączenia dyfuzyjnego. 
Zapewnia ono wyjątkowo mocne połącze-
nie, które jest w stanie sprostać znacznym 
obciążeniom podczas wiercenia. 
Sposób wiercenia otworów uzależnio-
ny jest od struktury i właściwości mate-
riału, w którym zamierzamy pracować. 
Stąd m.in. wynikają różnice w budowie 
wierteł do drewna, metalu czy betonu. 
W wypadku tego ostatniego, jak rów-
nież innych twardych surowców, np. ce-
gły, granitu lub innych kamieni, obróbka 
jest utrudniona ze względu na ich bardzo 
zwartą strukturę. Wykonywanie wszelkich 
wgłębień odbywa się w nich przez wspo-
mniane kruszenie odpowiednio uformo-
wanym, bardzo twardym ostrzem wyko-
nanym z węglików spiekanych. Otwory 
powstają nie w wyniku ruchu obrotowe-
go wiertła, a systematycznego uderzania 

jego główki o materiał. Rotowanie ma na-
tomiast inne funkcje: przemieszcza ostrza 
tak, aby każdorazowo trafiały w inne miej-
sce. Nadaje to powstającemu otworowi 
kształt zbliżony do walca, oraz uspraw-
nia wiercenie. Drugim zadaniem jest usu-
wanie urobku na zewnątrz. 

Głową muru... nie przebijesz

Wiercenie w materiałach 
mineralnych
Najlepsza do tego celu jest 
wiertarka udarowa. Do wiercenia 
w materiałach mineralnych 
należy stosować wiertła z 
nakładkami z metali twardych lub 
z węglików spiekanych albo korony 
diamentowe.

Wiercenie w drewnie
Otwory w drewnie wykonuje się za pomocą wierteł krętych na 
najwyższych obrotach wiertarki. Wiertła tego typu mają mały skok linii 
śrubowej, dlatego należy zwrócić uwagę, czy nie zapychają się rowki 
odprowadzające wióry. W takiej sytuacji trzeba od czasu do czasu 
wyjąć wiertło z otworu, aby usunąć wióry. Do wiercenia otworów 
głębokich najlepsze są świdry kręte, a do wykonywania otworów o 
dużych średnicach środkowce. Przed wywierceniem głębokiego 
otworu o dużej średnicy dobrze jest najpierw zrobić wiercenie wstępne 
o mniejszej średnicy.

Wiercenie w metalu
Odbywa się zazwyczaj ze znacznie niższymi obrotami wiertła w stosunku do 
wiercenia w drewnie. Obrabiany przedmiot należy zamocować w imadle. 
Wiercić można wiertłami wykonanymi z różnych gatunków stali. Miejsce 
wiercenia zależy oznaczyć. Wykonywanie dużych otworów poprzedza się 
wierceniem wstępnym wiertłem o małej średnicy. Podczas wiercenia w 
stali, ołowiu i aluminium dobrze jest używać oleju chłodzącego, natomiast 
mosiądz i cynk wierci się na sucho. Podczas wiercenia pod kątem należy 
uważać, aby wiertło nie zakleszczyło się w materiale lub nie złamało się. 
Szczególnie podatne na złamania są wiertła cienkie.Fo
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Niezbędny osprzęt wkrętarki
Dobranie osprzętu odpowiedniego do potrzeb to już połowa sukcesu. Jednak aby praca narzędziem była 

efektywna i łatwa, należy je jeszcze uzbroić. �Oczywiście w odpowiedni osprzęt. Podstawowymi narzędziami 
roboczymi we wkrętarce są bity.
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kumulatorowe wkrętarki ze 
sprzęgłem ograniczającym 
moment obrotowy na dobre 
zadomowiły się w podręcz-

nym warsztacie każdego majsterkowicza, 
a  zwłaszcza profesjonalnego użytkownika. 
Przekonały do siebie uniwersalnością, lekko-
ścią i  niezawodnością. Znacznie przyspie-
szają prace związane z wierceniem otworów, 
a przede wszystkim wkręcaniem wszelkiego 
rodzaju łączeń śrubowych, co do niedawna 
było jedną najbardziej czasochłonnych czyn-
ności w  pracach instalacyjnych. Końcówki 
wkrętakowe sprzężone z elektronarzędziem 
(wkrętarką lub wiertarką) stały się natural-

nym zamiennikiem ręcznego wkrętaka. Dzię-
ki takiemu zestawowi pracę można wykony-
wać szybciej i  dokładniej. Końcówki mogą 
być dodatkowo zaopatrzone w specjalne ada-
ptery zwiększające ich możliwości.
Małe wkrętarki wyposażone są zazwyczaj 
seryjnie w uchwyt wkrętakowy sześciokątny 
1/4 cala, dzięki czemu można w nim bezpo-
średnio osadzać tradycyjne wkręty. Większe 
modele, zasilane akumulatorami o napięciu 
co najmniej 12 V, dysponują bezkluczykowy-
mi uchwytami wiertarskimi, w których rów-
nież bezpośrednio można montować wkrę-
ty, jednak czynność taka wymaga żmudne-
go odkręcania uchwytu. Bywa to uciążliwe, 

zwłaszcza gdy istnieje potrzeba szybkiej wy-
miany narzędzia roboczego. Ułatwieniem mo-
gą być odpowiednie uchwyty bitów i adapte-
ry zwiększające funkcjonalność elektronarzę-
dzi. Wbudowane magnesy lub specjalne tu-
leje pewnie utrzymują końcówkę w narzę-
dziu, a jednocześnie pozwalają na jej szyb-
ką wymianę za pomocą dosłownie kilku ru-
chów. Inne adaptery umożliwiają użycie tra-
dycyjnych walcowych wierteł w połączeniu 
z wkrętarkami z gniazdem 1/4 cala. Popular-
ne są adaptery kątowe, umożliwiające pra-
cę w zakamarkach, przy krawędziach i wszę-
dzie tam, gdzie nie da się dotrzeć standar-
dowym narzędziem. Podobną funkcję pełni 

giętki wałek, pozwalający zmienić wkrętar-
kę lub wiertarkę w mikronarzędzie.

Bit, �czyli końcówka
Oczywistym wyposażeniem wkrętarki jest 
końcówka wkręcająca, inaczej bit lub rza-
dziej grot. Zazwyczaj, kupując wkrętarkę, 
w  zestawie otrzymujemy komplet najpo-
trzebniejszych przyborów, w tym małe pudeł-
ko z najpopularniejszymi bitami. Amatorom 
może to wystarczyć, lecz bardziej zaawan-
sowanym użytkownikom, zwłaszcza zajmu-
jącym się elektrotechniką i montażem, taki 
zestaw nie wystarcza, tym bardziej że stan-
dardowe bity zazwyczaj nie grzeszą wytrzy-

małością, a praca zużytymi końcówkami nie 
należy do przyjemności.
Na rynku występuje kilkanaście rodzajów 
profili końcówek wkręcających. Oto pod-
stawowe z nich.

�� Profil krzyżowy typu Philips
Obecnie jeden z najpopularniejszych pro-
fili używanych w przemyśle i  rzemiośle. 
Spotykane jest skrótowe określenie PH lub 
Ph. Profil Philips zlikwidował pod-
stawową wadę profilu płaskie-
go, a mianowicie brak centro-
wania. Dzięki tej prostej mo-
dyfikacji grot bitu ma mniej-
szą tendencję do wypadania 
z łba wkrętu. Właścicielem li-
cencji na ten patent jest firma 
Philips Screw Company. Hi-
storia wynalazku sięga 1933 
r., a jego „ojcem” jest John 
P. Thompson. Wynalazca do 
swojego pomysłu próbował 
przekonać ówczesnych po-
tentatów w produkcji śrub, 
jednak nie było to tak ła-
twe. Przedstawiciele pro-

ducentów przekonani byli, że wykonanie 
łba takiego profilu jest niewykonalne. 
Według nich siły potrzebne do wytwo-
rzenia rowka uszkodziłyby ten element. 
Wiarę w wynalazek Thompsona wykazał 
jednak jego przyjaciel – Henry E. Philips. 
Thompson zbył patent koledze, który za-
rejestrował istniejącą do dziś firmę Phi-
lips Screw Company. Następnym etapem 
popularyzacji wynalazku było na-

wiązanie przez Philipsa współpracy z naj-
większym wtedy producentem śrub, firmą 
American Screw Company. Nowe rozwią-
zanie szybko przyjęło się na rynku. Chcąc, 
nie chcąc, przyjąć je musiała również kon-
kurencja, wcześniej tak niechętna Thomp-
sonowi. Cechą charakterystyczną profilu 
Philips są zbieżne wobec siebie krawę-
dzie grotu i nacięcia w łbie wkrętu. Profil 
Philips ma pewną tendencję do występo-
wania zjawiska cam-out, czyli wyskakiwa-
nia grotu z łba wkręta. Pewnym środkiem 
zaradczym jest przykładanie większej siły 
osiowej na narzędzie robocze.
�� Profil płaski
Pierwszy stosowany powszechnie typ po-
łączeń. Grot narzędzia ma kształt wąskie-
go ostrza, które wpasowuje się w podłuż-
ny rowek na łbie wkrętu. Ten typ łącze-
nia nie jest zdolny do przenoszenia duże-
go momentu obrotowego, ponieważ cała 
energia skupia się na dwóch wąskich po-
wierzchniach ostrza grota. Jednak to nie 
największy problem. Profil płaski nie ma 
możliwości centrowania, grot narzędzia 
często wypada z łba wkrętu, co może po-
wodować uszkodzenia otaczających po-
wierzchni i samego wkręta.
�� Profil krzyżowy typu Pozidriv
Profil tego typu jest istotną modyfika-
cją wcześniejszego łącza Philips. Właści-
cielem patentu jest też firma Philips Screw 
Company. Wprowadzony został w późnych 
latach 60. w związku z wygaśnięciem pa-
tentu na klasyczny krzyż Philips. Pozidriv 
wyróżnia się dodatkowymi wrębami mię-
dzy głównymi skrzydełkami grota i pro-
stopadłym położeniem tych skrzydełek 
względem dna łba wkrętu. Podobieństwo 
standardu PZ do PH może mylić. Nie na-
leży używać ich zamiennie. Grot wkręta-
ka o profilu PH będzie przylegać do łba 
wkrętu PZ tylko w niewielkim stopniu, co 
po przyłożeniu większego momentu ob-
rotowego skutkować może uszkodzeniem 
obu tych elementów. Obecnie dodatkowe 
krawędzie mają głównie znaczenie histo-
ryczne. Pierwotnie miały powodować wy-
skakiwanie narzędzia w razie przekrocze-

nia granicznej siły. Profil Pozidriv narażo-
ny jest na występowanie 
efektu cam-out, jednak 
stosuje się pewne ulep-

szenie niwelujące tą nie-
korzystną cechę. Profil PZ dostęp-

ny jest w czterech rozmiarach: PZ1 
(2–3 mm), PZ2 (3,5–5 mm), PZ3 (6 
mm), PZ4 (8–12 mm). 

�� Profil typu Torx
Właścicielem patentu na ten profil jest 
firma Acument Global Technologies. 

Występuje w kilku mutacjach, ale pod-
stawowa forma jest zawsze taka sa-
ma. Klasyczny profil Torx w przekroju 
przypomina sześcioramienną gwiaz-
dę. W zależności od wersji profil ra-

Typy końcówek 

Płaskie do wkrętów z rowkiem prostym

Do wkrętów z wgłębieniem Philips

Do wkrętów z wgłębieniem Pozidriv

Do wkrętów z gniazdem Torx 

Do wkrętów z gniazdem Torx BO

Do wkrętów z gniazdem sześciokątnym

Do wkrętów zabezpieczających Tamper Resistant

Do wkrętów z gniazdem czworokątnym

Do wkrętów z gniazdem TORQ-SET®

Do wkrętów z gniazdem TRI-WING

Do wkrętów typu Spanner

Do wkrętów z gniazdem dwunastokątnym XZN
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mion może się różnić. Odmiany zabez-
pieczone przed dostępem osób niepo-
wołanych określa się skrótem TR (Tamper 
Resistant), a ich cechą wyróżniającą jest 
otwór w grocie wkrętaka i  pasujący do 
niego bolec od strony wkrętu. Zabezpie-
czony jest także profil Security Torx. Jego 
gwiazda ma pięć ramion. Z kolei Torx Max 
ma odmienny kształt ramion, co pozwala 
przenosić dużo większy moment obroto-
wy w porównaniu do „zwykłego” Torksa. 
Ogólnie rzecz biorąc, wszystkie odmiany 
profilu Torx charakteryzują się zwiększoną 
możliwością przenoszenia momentu obro-
towego w porównaniu do zwykłych pro-
fili krzyżowych. Dzięki krawędziom ra-
mion położonym całkowicie prostopadle 
do dna łba wkrętu w profilu Torx nie wy-
stępuje zjawisko cam-out, co dodatkowo 
wpływa na mniejsze zużycie narzędzia. 
�� Profil trójkątny typu TriWing
Spotykany najczęściej w  urządzeniach 
elektronicznych, zaawansowanych ma-
szynach i przemyśle lotniczym. Głównym 
zamysłem pomysłodawcy, a więc przed-
siębiorstwa Philips Screw Company, było 
zabezpieczenie przed ingerencją osób nie-
powołanych. Profil przypomina trójkątną 
gwiazdę o ramionach ustawionych wobec 
siebie pod kątem 120°. Wadą tego profi-
lu jest niewielka tendencja do pojawiania 
się zjawiska cam-out, jednak z racji wy-
stępowania niewielkich sił wypadanie nie 
jest zbyt częste. Dostępny w rozmiarach: 
TW1, TW2, TW3, TW4 i TW5. 
�� Profil trójkątny
Najlepiej znany w  kolejnictwie i  wśród 
strażaków. Ten typ zamknięcia stosuje się 
do blokowania drzwi w przedziałach wa-
gonów, zamykania pokryw hydrantów 

i w blokadach przejazdu. Ma różne wy-
miary, jednak forma zawsze jest ta sa-
ma. Jest to równoramienny trójkąt o bo-
kach nachylonych względem siebie o 60°. 
�� Gniazdo czworokątne
Inaczej nazywanie Robertson. Stosowa-
ne przeważnie przez branżę energetycz-
ną do zamykania szaf energetycznych. 
Służy zatem jako swoisty klucz chroniący 
niebezpieczne urządzenia przed postron-
nymi osobami.

�� Gniazdo sześciokątne
To jakby odwrotność standardowej 
sześciobocznej nakrętki. Płaszczyzny 
boczne nachylone są względem sie-
bie o 120°. Profil tego typu nie jest 
przeznaczony do przenoszenia du-
żych obciążeń. Występuje również 
w wersji Tamper Resist, czyli z do-
datkowym otworem i bolcem zabez-
pieczającym przed niepowołanym do-
stępem osób trzecich.

�� Profil typu Spanner
Stosunkowo rzadki profil połączeń. Koń-
cówka wkrętaka przypomina profil płaski 
z dwoma wystającymi z krawędzi bolca-
mi. Zaleta tego profilu tkwi w powierzchni 
główki wkrętu i jej masywnym wykonaniu.
�� �Profil typu Tor-Set
Nie jest dziwne, że nietypowy profil po-
wstał, by zabezpieczyć połączenie przed 
dostępem osób niepowołanych… Czym 
się zatem wyróżnia? Przy pierwszym kon-
takcie przypominać może klasyczny profil 
Philips, jednak w przekroju widać, że ra-
miona „krzyża” są względem siebie prze-
sunięte, co uniemożliwia użycie zwykłego 
wkrętaka krzyżowego. Podobnie jak profil 
TriWing stosowany jest do zabezpieczenia 
sprzętu AGD, RTV i innych urządzeń tech-
nicznych. Profil objęty jest patentem firmy 
Philips Screw Company.
�� Profil wielozębny typu XZN
Stosowany najczęściej w motoryzacji i wszę-
dzie tam, gdzie wymagane jest przenosze-
nie dużego momentu obrotowego. Dodat-
kową zaletą jest zabezpieczenie przed do-
stępem osób niepowołanych. Podobień-
stwo do profilu Torx jest tylko pozorne. XZN 
ma więcej drobnych ząbków o ostrych za-
kończeniach. Jednak to, co jest zaletą, by-
wa też i wadą. Delikatne uzębienie profi-
lu łatwo uszkodzić mechanicznie, co mo-
że utrudnić, a nawet uniemożliwić wykrę-
cenie wkrętu zakończonego tym profilem. 
Dodatkowo wnętrze łba łatwo zbiera brud, 
przez co zmniejsza się powierzchnia stycz-
na z narzędziem, co może skutkować ze-
rwaniem ząbków.

Osprzęt do elektronarzędzi Hitachi

www.hitachi-narzedzia.pl Pełna oferta profesjonalnego osprzętu do elektronarzędzi
www.hitachi-narzedzia.pl

Wkręcanie „twarde” i „miękkie”
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Przebieg momentu skręcajacego 
– wkręcanie „twarde” śruby 
maszynowej

1. Wkręcanie; 2. Zakładanie; 3. Zaciskanie 1. Przyłożenie; 2. Wkręcanie; 3. Zaciskanie

Przebieg momentu skręcajacego 
– wkręcanie „miękkie” wkrętów 
do drewna
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Wkręcanie �„twarde” 
i „miękkie”
Końcówki wkręcające wydają się skrajnie 
prostym elementem – ot, kawałek meta-
lu uformowany na kształt wkręta. To tylko 
pozory. Końcówki wkręcające, popularnie 
zwane bitami, mogą mieć o wiele bardziej 
skomplikowaną strukturę, niż nam się wyda-
je. Największe różnice wynikają z ich prze-
znaczenia. Inną konstrukcję spotkamy w bi-
tach przeznaczonych do wkręcania w meta-
lu, a inne do operowania w miękkich mate-
riałach, na przykład drewnie, tworzywach 
sztucznych, gumie itp.
Istotną kwestią w wypadku wkręcania z użyciem 
elektronarzędzia jest wpływ momentu obroto-
wego generowanego przez silnik na końców-
kę wkręcającą i sam wkręt. Ze względu 

na charakterystykę obrabianego materiału roz-
różniamy dwa rodzaje końcówek wkręcających. 
W wypadku wkręcania w produkty „miękkie”, 
np. drewno lub tworzywa sztuczne, moment 
obrotowy wzrasta płynnie i nie osiąga warto-
ści szczytowej. W takim wypadku końcówka 
wkręcająca powinna mieć sztywną konstruk-
cję, być bardzo twarda. Natomiast wkręcanie 
„twarde” dotyczy takich materiałów jak meta-
le, kamień itp. Wkręcanie wkrętów w nagwin-
towane otwory bądź cienkie blachy wiąże się 
z występowaniem niewielkich 
sił na początku wkręcania. 
Pod koniec moment obroto-
wy gwałtownie ro-
śnie. Koń-

cówka przeznaczona do takiej pracy musi być 
zatem odporna na przeciążenia. Rozwiązanie 
tego problemu stanowi specjalna konstruk-
cja bitów do wkręcania „twardego”. Końców-
ka tego typu ma elastyczny rdzeń pochłania-
jący energię w razie nagłego wzrostu obciąże-
nia. Zabezpiecza to grot narzędzia przed zła-
maniem profilu. 
Ponieważ w czasie wkręcania w końcówce wkrę-
takowej występują duże naprężenia skręcają-
ce, które mogą spowodować odkształcanie bi-
tu, niektórzy, zwłaszcza renomowani, produ-
cenci oferują końcówki mające tzw. strefę skręt-
ną. Bity wyposażone w tę strefę są dużo trwal-
sze i zdecydowanie mniej podatne na złamania 
pod obciążeniem. Dzięki strefie skrętnej bit mo-
że odkształcić się w znacznym stopniu, nie pę-
kając i nie łamiąc się, a następnie wrócić do sta-
nu początkowego.

Powłoki �zwiększające 
przyczepność
Skłonność końcówek do zjawiska cam-out 
można niwelować nie tylko przez modyfika-
cję kształtu profilu, ale również przez spe-
cjalne pokrycie końcówki grotu. Powłoki ta-
kie mogą dodatkowo zmniejszać zużycie sa-
mego grotu i wkrętu. Najczęściej stosowane 
są pokrycia z domieszką diamentu i szafiru 
oraz mieszanki spieków ceramicznych. Dro-
binki szlachetnych materiałów zazębiają się 
z  powierzchnią wkręta, co zapobiega wy-
ślizgiwaniu się narzędzia z wnętrza łba ele-
mentu wkręcanego. 

Adaptery �i uchwyty
Najpopularniejsze końcówki wkrętakowe 
mocowane są w  uchwytach sześciokąt-
nych w rozmiarze 1/4 cala. Można umiesz-
czać je bezpośrednio w  uchwycie wier-
tarskim wiertarkowkrętarek i  wiertarek, 
jednak taki sposób osadzania bitu jest 
czasochłonny, przez co producenci ofe-
rują specjalne adaptery i  przejściówki 
pozwalające na szybką wymianę narzę-
dzia, nawet przy użyciu tylko jednej ręki. 
To spore ułatwienie, zwłaszcza gdy praca 
wymaga trzymania narzędzia nad głową 
i błyskawicznej wymiany bitu. Przedłuża-
cze, adaptery kątowe i elastyczne pozwa-
lają dotrzeć w najciaśniejsze zakamarki. 
Adaptery kątowe przydatne są zwłasz-
cza dla pracowników branży meblarskiej, 
montażowej i mechaników. Adaptery ma-
gnetyczne pomagają utrzymać końcówkę 
wkrętakową w uchwycie, a jednocześnie 
umożliwiają w razie konieczności szybką 
wymianę. Pewny chwyt zapewniają też 
adaptery z  tuleją blokującą bit. W  celu 
wyjęcia bitu odciąga się tulejkę adapte-
ra i wyciąga się narzędzie. Istnieją także 
adaptery łączące te dwie metody moco-
wania. Jeśli często dokonujemy wkręcania 
„twardego”, warto zaopatrzyć się w ada-
pter z elastycznymi strefami absorbujący-
mi zbyt duży moment obrotowy. 

Połączenie powłok węglika wolframu i 
niklu to duet niezawodny – zestawienie 
tych dwóch materiałów nadaje bowiem 
przedmiotom wyjątkową trwałość i 
wytrzymałość. Cząsteczki węglika wol-
framu, które trwale pokrywają końcówkę 
bitów, wyraźnie zwiększają jej trwałość, 
zaś położona pod nią powłoka niklowa 
zapewnia niezwykle długotrwałą od-
porność na korozję. Takie połączenie 
niesie za sobą jeszcze jedną, istotną 
z punktu widzenia każdego fachowca 
cechę – wyśmienitą przyczepność bitów, 
umożliwiającą efektywną pracę nawet 
w najbardziej wymagających warunkach 
roboczych.
Projektując konstrukcję bitów DuraBit, 
pomyślano przede wszystkim o nowocze-

snej technologii, która znacznie zwiększy 
trwałość i wytrzymałość intensywnie 
eksploatowanego narzędzia. Jednym z 
głównych wyzwań projektowych było 
stworzenie rozwiązania niwelującego 
występowanie siły „camout”, odpowie-
dzialnej za „wyskakiwanie” narzędzia 
poza gniazdo wkrętu. Siła ta skierowana 
jest do góry i aby ja zniwelować, musimy 
zazwyczaj mocno dociskać narzędzie 
do wkręcanej śruby, co z kolei może 
prowadzić do nagłego ześlizgnięcia się 
narzędzia, zarysowania powierzchni 
wokół wkrętu czy uszkodzenia geometrii 
narzędzia i śruby.
Powłoka Dura, zastosowana w bitach 
Wihy, powoduje zwiększenie przyczep-
ności powierzchni roboczych bitów do 

gniazda. Taka budowa zapobiega 
wyślizgiwaniu się bitów, co gwaran-
tuje oszczędność sił podczas pracy, 
mniejsze zużycie bitów i wkrętów, 
ochronę przed wypadkami, a także 
bezpieczne działanie na powierzchniach 
szczególnie wrażliwych, również w 
trudnych warunkach przemysłowych. 
Dodatkowo ekstremalna strefa skrętu 
chroni przed przedwczesnym zła-
maniem, nawet pomimo dużego 
obciążenia mechanicznego.

Bity DuraBit marki Wiha
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YT-44630 – YT-44676
• powleczone azotkiem tytanu 
 kilkukrotnie szybsze wiercenie 
 w stali nierdzewnej i konstrukcyjnej
• wiercenie bez punktowania 
 także dużymi średnicami wierteł
• twarda tytanowa powłoka 
 wiertło tępi się znacznie wolniej 
• szybkie odprowadzanie ciepła 
 niższa temperatura wiercenia 
 nie powoduje topienia ocynku 
 i późniejszej korozji
 nawiercanych elementów
• duży zakres średnic 
 kompletna oferta 
 dla instalatorów klimatyzacji, 
 mechaników, ślusarzy
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