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B Wiertta

Fot. Rawlplug

ODPOWIEDNIE
NARZEDZIE ROBOCZE

I Dobra wiertarka to tylko czesé sukcesu, spora gabarytowo, ale niewielka pod wzgledem efektoéw pracy.
Bo nawet najlepsze urzgdzenie nie spetni swojej roli, dopdki nie zostanie uzbrojone w odpowiedni osprzet.

Materiaty majg rozne wtasciwosci, ktére determinujg dobdr odpowiedniego wiertta do ich obrdbki.

eczna wiertarka elektryczna

znajduje sie wlasciwie w kaz-
dym domu i warsztacie, o fir-
mach budowlanych czy za-
ktadach przemystowych nie wspominajac.
Aby méc wykorzystywac jej mozliwosci w spo-
s6b maksymalny, trzeba zaopatrzy¢ sie w ga-

Fot. Proline

N
—

me odpowiednich wiertet. Wiertto wyko-
nuje podczas pracy ruch obrotowy wokét
swojej osi i ruch posuwowy wzdfuz tej osi.
Zaglebiajac sie w nieruchomy przedmiot, usu-
wa materiat w postaci wiéréw, tworzac w ten
sposeb otwor. Wielkoscig charakterystyczng
wiertla jest jego Srednica, ktorej odpowiada

$rednica wierconego otworu. To, jakie narze-
dzia wiercace nalezy kupi¢, uzaleznione jest
gtéwnie od tego, jakie otwory i w jakich ma-
teriatach bedziemy wykonywac. Dobranie
wiaéciwego wiertla przeznaczonego do pra-
cy w danym materiale daje nam gwarandje,
ze wykonany otwdr bedzie zrobiony precy-
zyjnie i estetycznie, a takze szybko, spraw-
nie i bez niespodzianek. W klasyfikacji wier-
tet ze wzgledu na typ obrabianego materia-
tu gtéwna role odgrywa jego twardosc. | tak
wiertfa dzielimy na wiertfa do drewna i two-

] Pamietqj!

Podczas wiercenia otworéw w réznych ma-
teriatach nalezy stosowac sie do kilku ogél-
nych zasad. Przede wszystkim obrabiany ele-
ment nalezy solidnie zamocowac na czas
wiercenia. Miejsce wiercenia powinno by¢
dokfadnie zaznaczone, a najlepiej pogtebio-

rzyw sztucznych, metalu, betonu/kamienia,
szkta i wiertfa uniwersalne. Ale osprzet ten
klasyfikuje sie takze ze wzgledu na rozwia-
zania konstrukcyjne, ksztatt, rodzaj uchwytu oraz
przeznaczenie. Wszystkie te elementy majg istot-
ny wptyw na efektywnos¢ i bezpieczenstwo
pracy.

Jesli chodzi o konstrukgje, to wiertta moga
by¢ jednolite, wykonane w catosci ze stali na-

ne punktakiem. Wiertfo nalezy przystawia¢
prostopadle do materiatu. Warto pamietac,
Ze zbyt silny nacisk wywierany na wiertfo
moze spowodowac przecigzenie silnika.
| ostatnia, ale bardzo wazna zasada ogdl-
na — nalezy uzywac tylko ostrych wiertet.
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Wiertta do betonu

Aggressor SDS Max

» 3 gteboko osadzone ptytki widii znacznie zwiekszajg zywotnosé i efektywnos¢ wiertta

» 6 krawedzi tnacych zwieksza wydajnos¢ wiercenia i przyspiesza wykonanie otworéw

» 3 punkty samocentrujace umozliwiajg wiercenie przez zbrojenie takze w momencie
natrafienia na krawedz preta

Zoptymalizowana geometria wiertta pozwala na wykonanie osiowych
i cylindrycznych otworéw idealnych pod zamocowania

Rebardrill SDS Plus

» Monolityczna ptytka widii zwieksza zywotnos¢ wiertta

« 3 symetrycznie rozmieszczone krawedzie tnace umozliwiaja dokonanie idealnie
prostych i osiowych odwiertéw

 Ptytka widii o kacie natarcia 135° umozliwia wiercenie w zbrojonym betonie

» 3 powierzchnie odciggu urobku i specjalny ksztatt wiertta utatwiaja
wyprowadzenie pytu




B Wiertta

Dobierz odpowiednie wiertto...

Typ materiatu R(_)dzaj ~ Kat Materiat z kt(?rego
wiertfa wierzchotkowy wykonano wiertfo
stal konstrukcyjna FE360B N 135/118 HSS
stal konstrukcyjna FE490-2 N 135 HSSl_—lgiSl\_l,CgSS,
stal szlachetna N 135 HSS-Co, HSS-TIN
stopy aluminium W 135 HSS
mied? w 135 HSS
braz W 135 HSS
mosigdz H 135 HSS

...do tworzywa

termomery, duromery N 135 HSS
duromery
z dodatkiem wiokna N 135 Hsa—SCS%iI;I\ISS,
szklanego
tworzywa wzmacniane
widknem szklanym N 9 ez
Typ materiatu ;%\C/iéijj Sredm(ﬁr%tworu Typ wiertfa
<6 wiertto spiralne
otwory 8-10 wiertto krete lub
gtebokie wiertto spiralne
>10 wiertfo krete
drewno
<10 wiertfo spiralne
otwory 10-30 sednik lub wiertfo
ptaskie ptaskie
> 30 otwornica

rzedziowej, najczesciej chromowo-wanado-
wej (wiertfa do drewna), stali szybkotnacej
HSS (wiertfa do metalu), albo faczone — 7 cze-
scig robocza ze stali szybkotnacej zgrzewana
z ostrzami z weglikow spiekanych. Zastoso-
wanie weglikéw spiekanych polega na wlu-
towaniu na wierzchotku wiertfa ptytki lub
wykonaniu z weglika catej czesci roboczej
wiertfa. Pozostate elementy takich wiertet
wykonane sg ze stali narzedziowej. Wegli-
ki spiekane produkuije sie, spiekajac twarde
wegliki metali wysokotopliwych z metaliczng
osnowga — najczesciej kobaltem, rzadziej ni-
klem lub Zelazem. Gatunki weglikéw dobie-
rane sg podczas produkcji w zaleznosci od
typu i przeznaczenia narzedzi. Materiat sto-
sowany w produkgji wiertet musi mie¢ odpo-
wiednig twardo$¢, odpornos¢ na $cieranie,
a jednoczesnie by¢ odporny na dynamiczne
warunki pracy, szczegdlnie na wykruszenia
ostrzy krawedzi skrawajacych w procesie ob-
robki. Ptytki na wiertfa lutowane do stali i ze-
liwa maja duza twardos¢ i jednoczes$nie cha-

|

rakteryzujg sie duzg odporno-

$cig na Scieranie. W wypadku

wiertet do wiercenie udarowego

w murze i betonie ptytki z wegli-

kow spiekanych majg oprocz duzej
odpornosci na scieranie rowniez zwiek-
szong odpornos¢ na wykruszenia. Na rynku
dostepne s takze bardzo twarde i odpor-
ne na dziafanie wysokiej temperatury wier-
tta ze stopu kobaltu. Wiertta stalowe produ-
kowane sg na dwa sposoby: mniej dokfadng
technikg walcowania lub zdecydowanie do-
kiadniejszg przez szlifowanie. Ich powierzch-
nie czesto uszlachetnia sie, pokrywajac war-
stwa bardzo twardych i trudnoscieralnych po-
wiok ochronnych, np. ztotawa warstwa azot-
ku tytanu w duzym stopniu zmniejsza tarcie.

Istotnym elementem wiertta jest jego uchwyt,
a wiasciwie rodzaj uchwytu, jaki zostat za-
stosowany w danym narzedziu. Od rodzaju
uchwytu zalezy bowiem, jak i w jakim elek-

tronarzedziu mozemy je zamontowac. Chwyt

stuzy do mocowania wiertta — bezposrednio

lub za posrednictwem specjalnych przyrza-
déw — we wrzecionie wiertarki. Wyréznia-
my kilka ich rodzajéw:

® walcowy (cylindryczny) z ptetwa
i bez ptetwy stosuje sie w wypadku
wiertet o $rednicy do 16 mm, spora-
dycznie 20 mm;

B chwyt stozkowy stosuje sie do wiertet
o srednicy powyzej 10 mm. Moze mie¢
postac stozka Morse'a z ptetwa w sied-
miu wielkosciach, oznaczonych od 0 do 6,
oraz stozka metrycznego w pieciu wiel-
kosciach, oznaczonych 80, 100, 120, 160,
200. Zbiezno$¢ stozkéw Morse'a (0 wy-
miarach calowych) wynosi ok. 1:19, na-
tomiast metrycznych — 1:20;

W SDS Plus — charaktery-

zujg go dwa owalne

wagtebienia, ktoére

stuza do moco-

wania narzedzia,

i dwa rowki,

ktdrych kra-

wedzie prze-

noszg moment
obrotowy;

W SDS Quick -

o $rednicy uchwytu ok.

Fot. Rawlplug 6,5 mm, rzadko spoty-

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

B SDS Max — do ciezkich prac;

W sze$ciokatny — zapewnia doskonaty
uchwyt wiertta i umozliwia stosowanie
go we wkretakach i wkretarkach aku-
mulatorowych;

m wtykowy Vs cala — stosowany jest we
wkretarkach.

Znaczna wiekszo$¢ materiatéw drewnia-
nych i drewnopochodnych, a takze tworzyw
sztucznych to surowce miekkie, dlatego wy-
konywanie w nich otworéw nie nastrecza
wiekszych probleméw nie tylko profesjona-
listom, ale takze domowym uzytkownikom.
Warto jednak poznac wszystkie typy wiertet
przeznaczonych do ich obrdbki, bo na rynku
jest ich naprawde duzy wyboér. Cechg cha-
rakterystyczng budowy wiertet do drewna
jest ostro zakoriczony kolec centrujacy, a ich
podstawowym wyréznikiem przeznaczenie:
do wiercenia wzdtuz lub w poprzek wickien.
Ze wzgledu na ksztaft czesci roboczej wyrdz-
niamy kilka typéw wiertet do drewna:

B wiertta krete — przeznaczone sg do
wiercenia w drewnie miekkim, europej-
skich odmianach drewna twardego oraz
belkach i wykorzystywane gtéwnie do
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Fot. Makita

Fot. Skil

Fot. Irwin

Wiertto krete do drewna

Fot. Irwin

Swider do drewna

n

Fot. Irwi

Wiertto pfaskie do drewna

Fot. Famag

Fot. Promat

Wiertto sekownicze do drewna

Fot. Famag

Wiertfo drazone do drewna

Fot. Hitachi

Otwornica uniwersalna
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Wiertto sednik do drewna

Metal

Fot. Irwin

Wiertto ze stali HSS do metalu

Fot. Irwin

Fot. Irwin

Wiertto z powtoka tytanowa do metalu

Fot. Redakcja

Wiertfo stozkowe do metalu

Wiertfo kobaltowe do metalu

Wiertfo stopniowe do blachy
Szkto, ceramika
§ -

Wiertfo do szkta

Fot. Irwin

Wiertfo do ceramiki

Fot. Irwin

Wiertto koronowe do ptytek

- —

Fot. Hitachi

Fot. Hitachi

ol

Fot. Hitachi

Fot. Rawlplug

Fot. Irwin

Fot. Rawlplug Fotf. Rawlplug

Fot. Rawlplug

Wiertta j

Beton

Wiertto prowadzace

Wiertto przebiciowe do betonu

Wiertfo do betonu

Wiertfo do betonu zbrojonego

Korona do betonu

Wiertfo do szybkiego wiercenia w betonie

Wiertfo ze stoperem do wiercenia pod kotwy

Wierto do betonu stosowane do zamocowar ramowych
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Wiertta

| Potraktuj drewno profesjonalnie

Fot. Profix (x2)

61

Radzi Emil Sieligowski, brand manager marki Proline

Truizmem jest stwierdzenie, ze drewno ma
zupetnie inne wiasciwosci niz metal. Mimo
to warto ten fakt podkresla¢, poniewaz wia-
$nie z tego powodu do jego obraébki nalezy
uzywac odpowiednich wiertet.
Ten niezwykle wszechstronny
materiat charakteryzuje sie bo-
wiem widknista strukturg i nie-
jednorodng twardoscig. Stosu-
jac do wiercenia w nim akce-
soria do metalu, w poczatko-
wej fazie pracy ryzykujemy 4li-
zganiem sie narzedzia po po-
wierzchni obrabiane] deski czy
plyty, co moze doprowadzic¢ do
powstania na niej nieestetycz-
nych wgtebien lub zarysowan.
— Przyczyng tego zjawiska jest
kat wierzchotkowy stosowany
w wiertfach do metalu. Jest on
zbyt duzy do efektywnej pra-
cy w drewnie — wyjasnia Emil Sieligowski,
brand manager marki Proline, w ktdrej asor-
tymencie znajduje sie bogata gama wiertet
do drewna, metalu i betonu. — Ryzyko po-
slizgu mozemy znacznie zmniejszyc, wyko-
nujac uprzednio mafe wgfebienie w miejscu
wiercenia. Jezeli jednak zalezy nam na po-
wtarzalnosci i precyzji, powinnismy zawsze
siegac po wiertfa do drewna — dodaje spe-
galista. Narzedzia te majg nieco inng geo-
metrie od wiertet do metalu, a takze specjal-
ne ostrza centrujgce, ktére prowadzg je na
poczatku pracy oraz zapobiegaja przesuwa-
niu sie sprzetu w pézniejszych fazach, np. na
skutek natrafienia na twardy sek. Dzieki te-
mu uzyskujemy otwdr okragty i gladki, wolny
od zadzioréw i innych uszkodzen powierzch-
ni. Warto pamietac, ze tak jak w osprzecie
przeznaczonym do pracy w betonie czy sta-
li, tak i w wypadku wiertef do drewna wy-
16znic mozna kilka typéw o odmiennej budo-
wie oraz mozliwym spektrum zastosowania.
Najczesciej spotykane i stosowane s trzy ro-
dzaje tych narzedzi: krete, pfaskie i spiralne.

Zdecydowanie najpopularniejszym rodza-
jem sg wiertta krete. Podczas pracy ostrza
wykrawaja najpierw obwad otworu, a do-
piero nastepnie jego $rodek. Ze wzgledu na

matg twardos¢ drewna i materiatow drew-
nopochodnych, kat natarcia ostrzy wynosi
w nich okoto 30°. — Za centrowanie narze-
dzia podczas pracy nie odpowiadajg kra-
wedzie skrawajace, a specjalne ostrze cen-
trujgce, przypominajace z wygladu ostry
szpikulec i czesto nazywane Zadfem — tu-
maczy Emil Sieligowski. — Wystaje ono po-
7a ostrza, a jeqo ksztaft umozZliwia bardzo
fatwe zagfebianie sie w materiat i osiowe
prowadzenie narzedzia — dodaje ekspert.
Do wykonywania otworéw o wiekszych
$rednicach stuzg wiertta ptaskie, nazywa-
ne rowniez fopatkowymi lub pidrkowymi.
Maja bardzo prostg budowe i pozbawione
s spirali odprowadzajacej widry. Precyzyj-
ne otwory o duzych $rednicach i gteboko-
$ciach, np. w ktodach czy belkach, wyko-
nuje sie przy wykorzystaniu wiertet spiral-
nych, bardziej znanych jako $widry. — Swi-
dry wyposazone sg w gwintowany stozek
centrujgcy. Dziafa on na zasadzie samo-
gwintujacej sie sruby, dzieki czemu wcig-
ga wiertfo w drewno. Pozwala to na prace

praktycznie bez uzywania nacisku na na-

rzedzie, wystarczy nim obraca¢ —ttumaczy

Emil Sieligowski.

Podreczny arsenat majsterkowicza warto jed-
nak wzbogaci¢ o dwa do-
datkowe rodzaje — wiertfa
cylindryczne oraz otworni-
ce. Pierwsze z nich przezna-
czone sg do wykonywania
nieprzelotowych otworéw
o plaskim dnie, przystoso-
wanych np. do montazu za-
wiaséw puszkowych. — Ro-
bocza czesc takiego wiertfa
dziata na zasadzie frezu czo-
fowego, usuwajacego mate-
riat za pomocg dwdch nozy
i pétokragtych ostrzy obwo-
dowych —objasnia Emil Sie-
ligowski. Z kolei otwornice
przeznaczone sg do wyko-

nywania otworéw o naprawde duzych éred-

nicach, dochodzacych do 140 mm, a nawet
wiekszych. — Profesjonalne otwornice bime-
talowe wykonuje sie ze stali narzedziowej
szybkotnacej. Mozna wycinac nimi otwory
przelotowe nie tylko w drewnie i materia-
fach drewnopochodnych, lecz takze tworzy-
wach sztucznych, a nawet aluminium czy sta-

li. Wymagaja stosowania wiertfa prowadza-

cego, dostosowanego do materiatu, z kto-

rym aktualnie pracujemy — precyzuje spe-
cjalista marki Proline.

W skrzynce z narzedziami warto miec réw-

niez kilka akcesoriow, ktére nie tyle pozwo-

I3 wierci¢ w drewnie, co znacznie te czyn-

nos¢ utatwia. Naleza do nich m.in. znacz-

niki do potaczen kotkowych. Przydadza sie
przy wszelkich pracach zwigzanych z budo-
wa mebli, gdzie taczenia tego typu wykorzy-
stywane s bardzo czesto. Dzieki ich zasto-
sowaniu w prosty sposob i bardzo precyzyj-
nie odwzorujemy ukfad otworéw do nawier-
cenia w faczonych materiatach. — Niezwykle
przydatne sg réwniez proste, lecz niezawod-
ne ograniczniki gfebokosci wiercenia. Te wy-
konane z metalu pierscienie zakfadamy na
wiertfo, a nastepnie dokrecamy w wybra-
nym miejscu, tworzqc bariere dla zbytniego
zagfebienia narzedzia. W ten sposéb szyb-
ko i pewnie wykonamy cafe serie otworow

o dokfadnie tej samej gfebokosci— podpo-

wiada Emil Sieligowski. Jesli duzo pracuje-

my z wkretami, ktorych tby wpuszczane sg

w deski czy ptyty drewnopochodne, zadanie

ufatwi nam nawiertak z fazownikiem. Narze-

dzie to wierci otwoér pod wkret, wykonujac
jednoczednie wgtebienie na jego zakoncze-
nie. Pozwala to znacznie skrdci¢ czas pracy

i wyeliminowac konieczno$¢ dodatkowego

nawiercania kazdego zagfebienia wierttem

o wiekszej srednicy.

wykonywania otworéw walcowych. Ze
wzgledu na duza pojemnos¢ ztobka na
wiory stosowane sg do wiercenia gfe-
bokich otworéw. Do wiercenia wzdtuz
wtokien stosuje sie standardowe wier-
tfa o krawedziach tukowych. Do wier-
cenia w poprzek odpowiednia jest wer-
sja wiertfa z ostrzem M z kolcem $rod-
kujacym i krajakami. Kolec $rodkujacy
moze miec ksztatt ostrostupa o czworo-
katnej podstawie lub stozka z naciecia-
mi $rubowymi, ktore utatwiajg posuw;

B wiertfa piérkowe (ptaskie) — czes¢

robocza jest sptaszczona i wyposazo-
na w kolec centrujacy oraz dwie pro-
ste krawedzie skrawajace po obu stro-
nach ostrza. Niektdre typy wiertet pior-
kowych wyposazone sg w dodatkowe
wzdtuzne ostrza (zeby) na koficach gtow-
nej krawedzi skrawajacej. Majg one za
zadanie wczesniejsze odcinanie skrawa-
nego materiatu, aby przeciwdziatac strze-
pieniu krawedzi otworu. Zakres srednic
wiertet piérkowych zawiera sie od 6 do
50 mm. Ze wzgledu na budowe wiertta
podczas pracy moga wystapi¢ trudno-
$ci w odprowadzaniu wiéréw. Nie na-
daja sie wiec do wykonywania dokfad-
nych, pasowanych otworéw. Przystoso-
wane s3 do wiercenia w drewnie miekkim
i europejskim twardym, ptytach wiéro-
wych i pilsniowych, ptytach gipsowo-kar-
tonowych. Produkowane sg ze stali na-
rzedziowych. Wiertet piérkowych uzywa
sie takze do wiercenia otwordw w szkle
oraz w zegarmistrzostwie do wiercenia
otworéw o matych érednicach (ponizej
1 mm) w metalu;

B wiertfa spiralne (Swidry) — majg ostro

zakonczony, hartowany kolec z gwin-
tem stozkowym, zapewniajacy bardzo
dokfadne centrowanie wiertfa, co gwa-
rantuje wywiercenie bardzo precyzyjne-
go, gtadkiego i pozbawionego zadziorow
otworu. Charakteryzujg sie jednozwoj-
nym rdzeniem o ksztalcie spirali z jed-
na tysinka. Pojedynczy rowek wiérowy
w tak uksztattowanym wiertle jest du-
zy i umozliwia fatwe usuwanie widrow
z wierconego otworu. Poniewaz wier-
tfa tego typu nie powodujg wyrywania
materiafu, nadaja sie do precyzyjnego
wiercenia w drewnie twardym i miek-
kim, w ptytach wiérowych powleka-
nych lub fornirowanych i ptytach pil-
$niowych twardych;

B srodkowce dwuostrzowe — to wiertfa

o krotkiej czesci roboczej, dostosowane
do wiercenia w poprzek widkna ptytkich
otworéw o duzej $rednicy. Ich okragta
gtowica wyposazona jest w ostrze cen-
trujgce, dwa ostrza tnace i dwa tukowe
krajaki. Taka budowa umozliwia wyko-
nywanie precyzyjnych otwordw bez wy-
szczerbien w twardym i miekkim drew-
nie, réwniez gatunkéw egzotycznych,
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Wiertta koronowe z uchwytami SDS Plus
marki Dedra wystepuja w dwoch odmia-
nach: DED1505-2 i DED1506-2. Sktadaja sie
z trzech podstawowych elementéw: koro-
ny, trzpienia w dwdch odmianach uchwy-
téw — SDS i HEX oraz wiertfa prowadza-
cego. Zastosowanie dwach rodzajéw mo-
cowan powoduje, ze wiertto koronowe
staje sie narzedziem uniwersalnym, mozli-
wym do zamontowania zaréwno do wier-
tarki z uchwytem SDS, jak tez do wiertarki
ze standardowym uchwytem szesciokatnym.
Srednica obu koronek wynosi 60 mm.
Korpusy wiertet wykonane sg ze stali sto-
powej, a ostrza z weglika spiekanego.

Wiertfa koronowe przeznaczone sg do
wykonywania ciezkich prac budowlanych
z zastosowaniem udaru. Znajdujg zasto-
sowanie przy wierceniu w cegle, twar-
dej ceramice, pustakach i lekkim betonie.

drewnie ulepszonym, zageszczonym,
prasowanym, klejonym sztucznymi zy-
wicami, a takze w wykonczonych po-
wierzchniowo ptytach wiérowych. Sto-
suje sie je do wykonywania otwordw
do osadzania w nich zawiaséw i kot-
kéw, a takze otworéw pod zamki, wi-
zjery i okucia;

B sedniki — sfuzg do precyzyjnego wier-

cenia otworéw niepowodujgcego wyry-
wania materiatu w drewnie litym i pty-
tach drewnianych fornirowanych oraz
do wiercenia na krawedziach. W ich bu-
dowie wyrdznia sie ostrze centrujace, 2
ostrza tnace, oszlifowane ostrze obwo-

| Wiertta koronowe DED1505-2 i DED1506-2 marki Dedra

Fot. Dedra

dowe oraz duze otwory do odprowa-
dzania wioréw. Wiertta te produkuje sie
ze stali uszlachetnionej, gwarantujgcej
twardos¢ ostrzy min. 50 HRC;

B wiertfa drazone (cylindryczne) — prze-

znaczone s do wycinania korkéw osa-
dzanych w otworach po sekach. Zaopa-
trzona w trzy rodzaje ostrzy gtowica osa-
dzona jest w korpusie w ksztatcie ram-
ki. Oddzielony w czasie wiercenia ko-
rek wprowadzany jest do wnetrza wier-
tla, a nastepnie usuwany przez szczeli-
ne w korpusie. Wiertfa tego typu prze-
znaczone sg do pracy z wiertarkg sta-
cjonarng badz reczng, ale umieszczong

w stojaku wiertarskim. Wiercenie korka
maszyna trzymang w rekach jest bardzo
niebezpieczne;

B otwornice — stosowane sg do wycina-

nia otworéw o duzej $rednicy przez na-
cinanie jedynie po obwodzie wykonywa-
nego otworu. Ksztaft wiertta ma posta¢
cylindra zakofczonego ostrymi zebami
skrawajacymi. Produkuije sie je z harto-
wanej stali narzedziowe] lub materiatow
bimetalowych, a takze z zebami wyko-

Wiertta j

Fot. Makita

nanymi z weglika wolframu (HM). Wiert-
nice zwykle wyposazone sg w adapter
z wiertfem centrujacym.

Bardzo wazng cechg wiertet do metalu
jest materiat, z ktérego zostaty wykonane.
Najczesciej produkuje sie je ze stali na-
rzedziowej, stali szybkotngcej HSS oraz
ze stopow twardych. Na rynku dostepne
sg rowniez wiertta HSS pokryte azotkiem

Budowa wiertla do betonu na przyktadzie modelu Nemesis marki Makita

1] Glowica tnaca z jednego kawatka we-
glika wolframu i optymalna symetria

ostrza zapobiegajg rozwiercaniu otwo-

ry przy zetknieciu ze zbrojeniem

12| Maksymalna powierzchnia styku mie-

dzy weglikiem a stalg kompensuije sity

udaru i skrecania.

13] Punkt centrujacy umozliwiajacy precy-
Zyjne rozpoczecie wiercenia ogranicza-

jac slizganie sie wiertta

141 Powierzchnia przyfozenia

5] Skosy chroniace wiertlo w wypadku

uderzenia w zbrojenie

16] 4-rowkowa spirala wiertfa
7] Chwyt SDS-Plus

18] Rowek odprowadzajacy urobek
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Glowg muru... nie przebijesz

Radzi Emil Sieligowski, brand manager marki Proline

Budowa wiertet przeznaczonych do wierce-
nia w materiatach kruszacych sie jest podob-
na do konstrukgji modeli do pracy z drew-
nem czy metalami. Sktadaja sie one z czte-
rech podstawowych czedci: uchwytu, rdze-
nia, rowkoéw oraz gtéwki. Uchwyt stuzy do
mocowania narzedzia w wiertarce. Rdzen
zapewnia wierttu osiowg prace i transmi-
tuje energie udaru z uchwytu wiertarskie-
go do gtéwki. Oplataja go spiralne rowki
odpowiadajace za biezace odprowadzanie
urobku. Na rynku mozna spotkac wiertfa
z réznymi sposobami wykonania takiej spi-
rali. — Najpopularniejsze z nich to stoso-
wane w standardowych modelach syste-
my dwu- lub czterozwojne. Te ostatnie wy-
stepujg zwykle w narzedziach przeznaczo-
nych dla zaawansowanych uzytkownikow
i profesjonalistow. Gwarantujq one znacz-
nie lepsze i szybsze odprowadzanie frag-
mentéw materiafu z otworu, zwiekszajq wy-
trzymatosc wiertet i stabilizujg proces wier-
cenia — tlumaczy Emil Sieligowski, brand
manager marki Proline.

Kluczowy element wiertet udarowych sta-
nowi gtéwka. Odpowiada ona za przekazy-
wanie energii pochodzace] z udaru do ma-
teriatu, w ktérym wykonywany jest otwor.
Najczesciej spotyka sie dwa rodzaje gto-
wek: dwuostrzowe oraz czteroostrzowe.
— W wypadku wiertet przeznaczonych do
pracy z wiertarkami udarowymi zwykle s
to modele z dwiema krawedziami tngcymi
—wyjasnia Emil Sieligowski. Wiertfa uda-
rowe czteroostrzowe to narzedzia profesjo-
nalne, wystepujace w zasadzie wytacznie
jako akcesoria do mtotowiertarek i mfotow
elektropneumatycznych.

W gtéwce wiertta udarowego zamocowa-
ne jest ostrze. Nie tyle wwierca sie ono
w beton czy cegle, co kruszy je przy wy-
korzystaniu sity udaru. Z tego powodu
musi by¢ wykonane z materiatu o odpo-
wiednio duzej twardosci i wytrzymatosci.
Jest nim weglik spiekany, czyli mieszani-
na weglikéw wolframu, kobaltu i natural-
nych domieszek. — Im wiekszy procento-
wy udziat weglika wolframu oraz mniej-
sza wielkosc jego ziaren, tym dfuzsza jest
trwafosc i wieksza odpornosc weglikéw
spiekanych. Wykonane z tego materiatu
ostrze lutuje sie do gféwki wiertfa— pre-
cyzuje Emil Sieligowski. Sposéb lutowania
ma ogromne znaczenie dla trwatosci ca-
tego wiertfa. W wypadku narzedzi prze-
znaczonych do sporadycznego uzytkowa-
nia stosuje sie zwykle lutowanie i harto-
wanie w piecu przelotowym. Powstate
w ten sposob wyroby majg jednak dos¢
przecietng wytrzymatosc.

Znacznie lepszg jakoscig charakteryzujg sie
te egzemplarze, w ktérych ostrze moco-

Fot. Profix

wane jest do gtdwki za pomoca luto-
wania indukcyjnego. W wypadku wier-
tet udarowych o duzych $rednicach sto-
suje sie natomiast lutowanie prozniowe
i hartowanie. Jest to proces dwuetapo-
Wy — W pierwszym ma miejsce lutowanie,
a w kolejnym hartowanie. Kolejny sposéb
mocowania ostrza do gtowicy to lutowa-
nie AWB i hartowanie. Wiertta wykonane
w tej technologii charakteryzuja sie duzg
wytrzymatoscig oraz do$¢ niskim pozio-
mem drgan powstajacych podczas wier-
cenia. W niektérych profesjonalnych narze-
dziach gtéwka bywa w cafosci wykonana
z weglikéw spiekanych. W takim wypad-
ku mocuje sie jg do rdzenia wiertta i spi-
rali za pomocg tzw. faczenia dyfuzyjnego.
Zapewnia ono wyjatkowo mocne potacze-
nie, ktdre jest w stanie sprostac znacznym
obcigzeniom podczas wiercenia.

Sposéb wiercenia otworéw uzaleznio-
ny jest od struktury i wtasciwosci mate-
riatu, w ktérym zamierzamy pracowac.
Stad m.in. wynikajg réznice w budowie
wiertet do drewna, metalu czy betonu.
W wypadku tego ostatniego, jak row-
niez innych twardych surowcéw, np. ce-
gy, granitu lub innych kamieni, obrébka
jest utrudniona ze wzgledu na ich bardzo
zwarta strukture. Wykonywanie wszelkich
wgtebien odbywa sie w nich przez wspo-
mniane kruszenie odpowiednio uformo-
wanym, bardzo twardym ostrzem wyko-
nanym z weglikéw spiekanych. Otwory
powstajg nie w wyniku ruchu obrotowe-
go wiertta, a systematycznego uderzania

jego gtéwki o materiaf. Rotowanie ma na-
tomiast inne funkcje: przemieszcza ostrza
tak, aby kazdorazowo trafiaty w inne miej-
sce. Nadaje to powstajacemu otworowi
ksztatt zblizony do walca, oraz uspraw-
nia wiercenie. Drugim zadaniem jest usu-
wanie urobku na zewnatrz.

tytanu lub azotkiem tytanowo-aluminio-
wym, ktéry tworzy bardzo twardg war-
stwe, co W znaczacy sposéb zmniejsza
tarcie. Pokrycia takie wydtuzaja trwatosc¢
wiertet, pozwalaja na uzyskanie otwo-

I Wiercenie w materiatach
mineralnych

Najlepsza do tego celu jest
wiertarka udarowa. Do wiercenia
w materiatach mineralnych

nalezy stosowac wiertta z
naktadkami z meftali twardych lub
z weglikéw spiekanych albo korony
diamentowe.

réow o mniejszej chropowatosci, umozli-
wiaja wiercenie na sucho, bez stosowa-
nia cieczy chfodzacej. Natomiast zasto-
sowanie do produkcji wiertet stopu ko-
baltu sprawia, Ze s one bardzo twarde
i odporne na wysoka temperature, ale po-
datne na ztamania. Nadaja sie do wier-
cenia w twardych metalach, na przyktad

w stali nierdzewnej, ale podczas pracy
wymagajg chtodzenia specjalnym ole-
jem do wiercenia.

Do prac przy obrébce metalu zazwyczaj
stosuje sie wiertta krete. Ich czes¢ skrawa-

jaca tworzg dwie proste krawe-
dzie tnace, miedzy ktérymi znaj-
duje sie krotka krawed? poprzecz-
na, stanowigca wierzchotek wier-
tta, nazywana $cinem. Kat za-
warty miedzy krawedziami tng-
cymi nosi nazwe kata wierzchot-
kowego wiertfa. Ma on kluczowe
znaczenie dla parametréw odpro-
wadzania ciepfa oraz prowadze-
nia ostrzy w obrabianym przed-
miocie. Mniejszy kat wierzchot-
kowy cechuje dtuzsze ostrze, kto-
re lepiej odprowadza ciepto, na-
tomiast wiekszy kat wierzchot-
kowy to szybsze i sprawniejsze prowadze-
nie wiertfa w wierconym otworze. Wartos¢
kata wierzchotkowego zalezy od rodzaju ob-
rabianego materiatu. Obowiazuje zasada, ze
im twardszy materiat, tym wieksza powin-
na by¢ warto$¢ kata wierzchotkowego. | tak
przy obrébce poszczegdlnych typdw mate-
riatu kat ten powinien wynosic¢:
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W dla wiertet ze stali szybkotnacej:

116°-118° — wiertfa 0gélnego przeznaczenia;
118° — do zeliwa, stali i mosigdzu;
140° — do miedzi i aluminium;

W dla wiertet z weglikéw spiekanych:

118° — do zeliwa i stali;
130° — do stali hartowanej;
140° — do Zeliwa biafego.

W trakcie wiercenia w metalu powstajg wio-
ry (podczas obrobki metali miekkich, takich
jak mosiadz, miedz czy aluminium) lub opit-
ki (efekt obrobki metali twardych, takich jak
zelazo czy stal). W czesci wiertfa odpowiada-
jacej za jego prowadzenie wykonane s dwa
Srubowe rowki, ktorych zadaniem jest usuwa-
nie wiéréw z dna wierconego otworu. Wzdtuz
rowkow potozone sg tysinki, stuzace do pro-
wadzenia wiertfa w otworze. Linia $rubowa,
wyznaczona na powierzchni wiertta przez row-
ki i tysinki, tworzy z osig wiertfa kat pochyle-
nia rowka srubowego, ktéry réwniez powi-
nien by¢ dobrany do typu obrabianego mate-
riafu. Wazne jest, aby narzedzia, ktérymi sie
pracuje, miaty odpowiednio dobrane parame-
try odprowadzania wiéréw. Ustandaryzowa-
ne formy kretu maja nastepujace oznaczenia:

B N — wiertfa zwyczajne do obrébki stali;

B W — wiertfa o krotkim spinie do dfugo
ciggnionych materiatéw, takich jak alu-
minium i miedz;

B H — wiertfa o dtugim spinie do krétko
ciggnionych materiatéw, np. mosigdzu;

B ATN — do gtebokich wierceri i do stoso-
wania w utrudnionych warunkach pracy.

Oprdcz wiertet kretych, do obrébki metali sto-
suje sie miedzy innymi wiertta pidrkowe, wier-
tta do gtebokich otworéw, wiertfa trepana-
cyjne i wiertfa do blachy.

Rozne rodzaje kamienia wymagajg stoso-
wania réznego rodzaju wiertet. Do mate-
riatéw twardych zaliczamy miedzy innymi
marmur, granit, cegty i bloczki silikatowe,
kwarcyt oraz beton. Miekkie to na przykfad
wapien, ifowiec, piaskowiec, gips i beton
komoérkowy. Jesli wiertfo zostanie dobra-

I Wiercenie w metalu

I Wiercenie w drewnie

Otwory w drewnie wykonuje sie za pomocq wiertet kretych na

najwyzszych obrotach wiertarki. Wiertta tego typu majg maty skok linii

Srubowej, dlatego nalezy zwrécic uwage, czy nie zapychajq sie rowki
odprowadzajqce widry. W takiej sytuacji frzeba od czasu do czasu
wyjqc wiertto z otworu, aby usunqc widry. Do wiercenia otworéw
gtebokich najlepsze sq $widry krete, a do wykonywania otworéw o
duzych srednicach Srodkowce. Przed wywierceniem gtebokiego
otworu o duzej srednicy dobrze jest najpierw zrobic wiercenie wstepne

0 mniejszej Srednicy.

ne w sposéb wiasciwy do danego mate-
riatu, nawet bardzo twardego, moze na-
wet nie by¢ konieczne uzywanie mechani-
zmu udarowego w wiertarce. Ma to ogrom-
ne znaczenia zwiaszcza przy wykonywa-
niu otwordw o duzej srednicy, kiedy nie-
wiasciwe uzycie osprzetu i wiertarki uda-
rowej moze doprowadzi¢ do naruszenia
konstrukcji sciany. Podczas wykonywania
otworéw w materiafach mineralnych ele-
ment tak naprawde nie jest przecinany,
lecz skuwany za pomoca plaskiej koncow-

Fot. Makita

ki wiertfa. Dlatego do wiercenia w beto-
nie czy kamieniu zaleca sie przede wszyst-
kim wiertfa z ostrzem widiowym z wegli-
ka spiekanego — HM lub zakonczone na-
sypem diamentowym.

B Wiertta do betonu — ich bardzo twarda
koricéwka wykonana jest z diamentu lub
weglika spiekanego. Pozwala to na wier-
cenie nie tylko w betonie, ale takze w ce-
ramice, granicie i ptytkach. Dostepne sg
réwniez profesjonalne wiertfa do beto-

Odbywa sie zazwyczaj ze znacznie nizszymi obrotami wiertta w sfosunku do
wiercenia w drewnie. Obrabiany przedmiot nalezy zamocowac wimadle.

Wierci¢ mozna wierttami wykonanymi z réznych gatunkdw stali. Miejsce
wiercenia zalezy oznaczyc. Wykonywanie duzych otwordw poprzedza sie
wierceniem wstepnym wierttem o matej Srednicy. Podczas wiercenia w

stali, otowiu i aluminium dobrze jest uzywac oleju chtodzqcego, natomiast
mosiqdz i cynk wierci sie na sucho. Podczas wiercenia pod kqtem nalezy
uwazac, aby wiertto nie zakleszczyto sie w materiale lub nie ztamato sie.
Szczegdlnie podatne na ztamania sq wiertta cienkie.
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nu z 3 krawedziami tnacymi, kto-
re nadaja sie nawet do wiercenia
w betonie zbrojonym.

B Otwornicami wykonuje sie wiek-
sze otwory w scianach, na przyktad
pod gniazda elektryczne. W ich
srodku osadzone jest wiertfo do
muru, ktére wykonuje w $cianie
otwdr prowadzacy, a nastepnie
ostrze otwornicy wycina otwor
wtasciwy. Dostepne sg otworni-
ce o regulowanej oraz statej sred-

Wiertta j

nicy. Ostrze otwornicy tworzg diamen-
towe lub widiowe zeby.

B Korony diamentowe majg postac sta-

lowego rdzenia, do ktérego przymoco-
wany jest segment z wtopionymi dia-
mencikami. Nadajg sie one do wierce-
nia w cegle, granicie, cegfach silikato-
wych, porowatych itowcach oraz beto-
nie zbrojonym. Do pracy na sucho sto-
suje sie koronki z dodatkowymi szczeli-
nami w rdzeniu do odprowadzania py-
tu. Rdzenie stalowe do pracy na mokro
maja budowe petng. Efektywno$¢ wier-
cenia i trwato$¢ koronki zaleza od wyso-
kosci segmentdw, koncentracji diamen-
tow, a takze ich ksztattu.

Fot. Irwin

Fot. Pixabay
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B Koncéwki wkrecajace

Fot. Makita

NIEZBEDNY OSPRZET wkRETARKI

I Dobranie osprzetu odpowiedniego do potrzeb to juz potowa sukcesu. Jednak aby praca narzedziem byta
efektywna i tatwa, nalezy je jeszcze uzbroié. Oczywiscie w odpowiedni osprzet. Podstawowymi narzedziami
roboczymi we wkretarce sq bity.

kumulatorowe wkretarki ze

sprzegtem ograniczajacym

moment obrotowy na dobre

zadomowity sie w podrecz-
nym warsztacie kazdego majsterkowicza,
a zwfaszcza profesjonalnego uzytkownika.
Przekonaty do siebie uniwersalnoscia, lekko-
$cig i niezawodno$cig. Znacznie przyspie-
Szajq prace zwigzane z wierceniem otworéw,
a przede wszystkim wkrecaniem wszelkiego
rodzaju taczen srubowych, co do niedawna
byto jedna najbardziej czasochtonnych czyn-
nosci w pracach instalacyjnych. KoAcowki
wkretakowe sprzezone z elektronarzedziem
(wkretarka lub wiertarka) staty sie natural-

Fot. Yato
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nym zamiennikiem recznego wkretaka. Dzie-
ki takiemu zestawowi prace mozna wykony-
wac szybciej i doktadniej. Koncowki moga
by¢ dodatkowo zaopatrzone w specjalne ada-
ptery zwiekszajace ich mozliwosci.

Mate wkretarki wyposazone sg zazwyczaj
seryjnie w uchwyt wkretakowy szesciokatny
1/4 cala, dzieki czemu mozna w nim bezpo-
$rednio osadzac tradycyjne wkrety. Wieksze
modele, zasilane akumulatorami o napieciu
co najmniej 12 V, dysponujg bezkluczykowy-
mi uchwytami wiertarskimi, w ktérych row-
niez bezposrednio mozna montowac wkre-
ty, jednak czynnos$¢ taka wymaga zmudne-
go odkrecania uchwytu. Bywa to ucigzliwe,

zwiaszcza gdy istnieje potrzeba szybkiej wy-
miany narzedzia roboczego. Utatwieniem mo-
g3 by¢ odpowiednie uchwyty bitéw i adapte-
ry zwiekszajace funkcjonalnos¢ elektronarze-
dzi. Wbudowane magnesy lub specjalne tu-
leje pewnie utrzymuja koncdwke w narze-
dziu, a jednoczesnie pozwalaja na jej szyb-
ka wymiane za pomocg dostownie kilku ru-
chow. Inne adaptery umozliwiajg uzycie tra-
dycyjnych walcowych wiertet w pofaczeniu
z wkretarkami z gniazdem 1/4 cala. Popular-
ne sg adaptery katowe, umozliwiajace pra-
ce w zakamarkach, przy krawedziach i wsze-
dzie tam, gdzie nie da sie dotrze¢ standar-
dowym narzedziem. Podobng funkcje petni

gietki watek, pozwalajacy zmieni¢ wkretar-
ke lub wiertarke w mikronarzedzie.

Bit, czyli kohcdwka

Oczywistym wyposazeniem wkretarki jest
koncéwka wkrecajaca, inaczej bit lub rza-
dziej grot. Zazwyczaj, kupujac wkretarke,
w zestawie otrzymujemy komplet najpo-
trzebniejszych przyboréw, w tym mate pudet-
ko z najpopularniejszymi bitami. Amatorom
moze to wystarczy¢, lecz bardziej zaawan-
sowanym uzytkownikom, zwtaszcza zajmu-
jacym sie elektrotechnika i montazem, taki
zestaw nie wystarcza, tym bardziej ze stan-
dardowe bity zazwyczaj nie grzesza wytrzy-
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matoscia, a praca zuzytymi koicowkami nie
nalezy do przyjemnosci.
Na rynku wystepuje kilkanascie rodzajow
profili koncowek wkrecajacych. Oto pod-
stawowe z nich.
® Profil krzyzowy typu Philips
Obecnie jeden z najpopularniejszych pro-
fili uzywanych w przemysle i rzemiosle.
Spotykane jest skrétowe okreslenie PH lub
Ph. Profil Philips zlikwidowat pod-
stawowgq wade profilu ptaskie-
go, a mianowicie brak centro-
wania. Dzieki tej prostej mo-
dyfikacji grot bitu ma mniej-
sz3 tendencje do wypadania
z tba wkretu. Whascicielem li-
cencji na ten patent jest firma
Philips Screw Company. Hi-
storia wynalazku siega 1933
r, a jego ,ojcem” jest John
P. Thompson. Wynalazca do
swojego pomystu prébowat
przekonac¢ dwczesnych po-
tentatéw w produkdji srub,
jednak nie byto to tak fa-
twe. Przedstawiciele pro-
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ducentdw przekonani byli, ze wykonanie
tba takiego profilu jest niewykonalne.
Wedtug nich sity potrzebne do wytwo-
rzenia rowka uszkodzityby ten element.
Wiare w wynalazek Thompsona wykazat
jednak jego przyjaciel — Henry E. Philips.
Thompson zbyt patent koledze, ktéry za-
rejestrowat istniejaca do dzis firme Phi-
lips Screw Company. Nastepnym etapem
popularyzacji wynalazku byto na-

wigzanie przez Philipsa wspdtpracy z naj-
wiekszym wtedy producentem $rub, firmg
American Screw Company. Nowe rozwia-
zanie szybko przyjeto sie na rynku. Chcac,
nie chcac, przyjac je musiata réwniez kon-
kurencja, wczedniej tak niechetna Thomp-
sonowi. Cechg charakterystyczng profilu
Philips sq zbiezne wobec siebie krawe-
dzie grotu i naciecia w tbie wkretu. Profil
Philips ma pewng tendencje do wystepo-
wania zjawiska cam-out, czyli wyskakiwa-
nia grotu z tba wkreta. Pewnym srodkiem
zaradczym jest przykiadanie wiekszej sity
osiowej na narzedzie robocze.
| Profil ptaski
Pierwszy stosowany powszechnie typ po-
faczen. Grot narzedzia ma ksztaft waskie-
go ostrza, ktére wpasowuje sie w podtuz-
ny rowek na thie wkretu. Ten typ facze-
nia nie jest zdoIny do przenoszenia duze-
go momentu obrotowego, poniewaz cata
energia skupia sie na dwach waskich po-
wierzchniach ostrza grota. Jednak to nie
najwiekszy problem. Profil pfaski nie ma
mozliwosci centrowania, grot narzedzia
czesto wypada z tha wkretu, co moze po-
wodowac uszkodzenia otaczajgcych po-
wierzchni i samego wkreta.
m Profil krzyzowy typu Pozidriv
Profil tego typu jest istotng modyfika-
Cja wezesniejszego facza Philips. Wiasci-
cielem patentu jest tez firma Philips Screw
Company. Wprowadzony zostat w péznych
latach 60. w zwigzku z wygasnieciem pa-
tentu na klasyczny krzyz Philips. Pozidriv
wyrdznia sie dodatkowymi wrebami mie-
dzy gtéwnymi skrzydetkami grota i pro-
stopadtym potozeniem tych skrzydetek
wzgledem dna tha wkretu. Podobienstwo
standardu PZ do PH moze myli¢. Nie na-
lezy uzywac ich zamiennie. Grot wkreta-
ka o profilu PH bedzie przylega¢ do tha
wkretu PZ tylko w niewielkim stopniu, co
po przyfozeniu wiekszego momentu ob-
rotowego skutkowac moze uszkodzeniem
obu tych elementow. Obecnie dodatkowe
krawedzie maja gtéwnie znaczenie histo-
ryczne. Pierwotnie miaty powodowac wy-
skakiwanie narzedzia w razie przekrocze-
nia granicznej sity. Profil Pozidriv narazo-
ny jest na wystepowanie
efektu cam-out, jednak
stosuje sie pewne ulep-
szenie niwelujgce tg nie-
korzystng ceche. Profil PZ dostep-
ny jest w czterech rozmiarach: PZ1
(2-3 mm), PZ2 (3,5-5 mm), PZ3 (6
mm), PZ4 (8—12 mm).
| Profil typu Torx
Wiadcicielem patentu na ten profil jest
firma Acument Global Technologies.
Wystepuje w kilku mutacjach, ale pod-
stawowa forma jest zawsze taka sa-
ma. Klasyczny profil Torx w przekroju
przypomina szeécioramienng gwiaz-
de. W zaleznosci od wersji profil ra-

Koncéwki wkrecajace i

. | Typy kohcowek

Plaskie do wkretéw z rowkiem prostym

o

Do wkretéw z wgtebieniem Philips

Ok

Do wkretdw z wgtebieniem Pozidriv

o

Do wkretéw z gniazdem Torx

S

Do wkretéw z gniazdem Torx BO

@ J e

Do wkretdw z gniazdem szesciokatnym

©

Do wkretéw zabezpieczajgcych Tamper Resistant

o

Do wkretéw z gniazdem czworokatnym

o

Do wkretéw z gniazdem TORQ-SET®

o

Do wkretéw z gniazdem TRI-WING

®
O

Do wkretéw typu Spanner

Do wkretow z gniazdem dwunastokgtnym XZN

11



B Koncéwki wkrecajace

mion moze sie rozni¢. Odmiany zabez-
pieczone przed dostepem 0s6b niepo-
wotanych okresla sie skrétem TR (Tamper
Resistant), a ich cechg wyrézniajaca jest
otwor w grocie wkretaka i pasujacy do
niego bolec od strony wkretu. Zabezpie-
czony jest takze profil Security Torx. Jego
gwiazda ma pie¢ ramion. Z kolei Torx Max
ma odmienny ksztatt ramion, co pozwala
przenosi¢ duzo wiekszy moment obroto-
wy w poréwnaniu do ,zwyktego” Torksa.
Ogolnie rzecz biorac, wszystkie odmiany
profilu Torx charakteryzujq sie zwiekszong
mozliwoscig przenoszenia momentu obro-
towego w poréwnaniu do zwyktych pro-
fili krzyzowych. Dzieki krawedziom ra-
mion potozonym catkowicie prostopadle
do dna tba wkretu w profilu Torx nie wy-
stepuje zjawisko cam-out, co dodatkowo
wplywa na mniejsze zuzycie narzedzia.
| Profil tréjkatny typu TriWing
Spotykany najczesciej w urzadzeniach
elektronicznych, zaawansowanych ma-
szynach i przemysle lotniczym. Gtéwnym
zamystem pomystodawcy, a wiec przed-
siebiorstwa Philips Screw Company, byto
zabezpieczenie przed ingerencjg 0séb nie-
powotanych. Profil przypomina tréjkatna
gwiazde o ramionach ustawionych wobec
siebie pod katem 120°. Wada tego profi-
lu jest niewielka tendencja do pojawiania
sie zjawiska cam-out, jednak z racji wy-
stepowania niewielkich sit wypadanie nie
jest zbyt czeste. Dostepny w rozmiarach:
TW1, TW2, TW3, TW4 i TWS.
W Profil tréjkatny

Najlepiej znany w kolejnictwie i wsrod
strazakdw. Ten typ zamkniecia stosuje sie
do blokowania drzwi w przedziatach wa-
gondw, zamykania pokryw hydrantéw

i w blokadach przejazdu. Ma rézne wy-
miary, jednak forma zawsze jest ta sa-
ma. Jest to réwnoramienny tréjkat o bo-
kach nachylonych wzgledem siebie 0 60°.
B Gniazdo czworokatne

Inaczej nazywanie Robertson. Stosowa-
ne przewaznie przez branze energetycz-
ng do zamykania szaf energetycznych.
Stuzy zatem jako swoisty klucz chronigcy
niebezpieczne urzadzenia przed postron-
nymi osobami.

M Gniazdo szesciokatne
To jakby odwrotnos¢ standardowej
szesciobocznej nakretki. Ptaszczyzny
boczne nachylone sg wzgledem sie-
bie o 120°. Profil tego typu nie jest
przeznaczony do przenoszenia du-
zych obcigzen. Wystepuje réwniez
w wersji Tamper Resist, czyli z do-
datkowym otworem i bolcem zabez-
pieczajacym przed niepowotanym do-
stepem 0s6b trzecich.

—wkrecanie ,,twarde" sruby
maszynowej

Przebieg momentu skrecajacego

B Wkrecanie ,twarde” i ,miekkie”

Przebieg momentu skrecajacego
—wkrecanie ,,miekkie" wkretow
do drewna

Przebieg momentu

Przebieg momentu

1. Wkrecanie; 2. Zaktadanie; 3. Zaciskanie

i

%
%

1. Przytozenie; 2. Wkrecanie; 3. Zaciskanie
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| Profil typu Spanner
Stosunkowo rzadki profil potgczen. Kon-
cowka wkretaka przypomina profil pfaski
z dwoma wystajacymi z krawedzi bolca-
mi. Zaleta tego profilu tkwi w powierzchni
gtowki wkretu i jej masywnym wykonaniu.

H Profil typu Tor-Set
Nie jest dziwne, ze nietypowy profil po-
wstat, by zabezpieczy¢ pofaczenie przed
dostepem o0séb niepowotanych... Czym
sie zatem wyréznia? Przy pierwszym kon-
takcie przypominac¢ moze klasyczny profil
Philips, jednak w przekroju widac, ze ra-
miona ,krzyza" sq wzgledem siebie prze-
suniete, co uniemozliwia uzycie zwyktego
wkretaka krzyzowego. Podobnie jak profil
TriWing stosowany jest do zabezpieczenia
sprzetu AGD, RTV iinnych urzadzen tech-
nicznych. Profil objety jest patentem firmy
Philips Screw Company.

| Profil wielozebny typu XZN
Stosowany najczesciej w motoryzacji i wsze-
dzie tam, gdzie wymagane jest przenosze-
nie duzego momentu obrotowego. Dodat-
kowg zaleta jest zabezpieczenie przed do-
stepem 0s6b niepowotanych. Podobien-
stwo do profilu Torx jest tylko pozorne. XZN
ma wiecej drobnych zabkdéw o ostrych za-
konczeniach. Jednak to, co jest zaletg, by-
wa tez i wada. Delikatne uzebienie profi-
lu fatwo uszkodzi¢ mechanicznie, co mo-
Ze utrudnic, a nawet uniemozliwi¢ wykre-
cenie wkretu zakofczonego tym profilem.
Dodatkowo wnetrze tha fatwo zbiera brud,
przez co zmniejsza sie powierzchnia stycz-
na z narzedziem, co moze skutkowac ze-
rwaniem zabkow.
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| Bity DuraBit marki Wiha

Potgczenie powtok weglika wolframu i
niklu to duet niezawodny — zestawienie
tych dwoch materiatéw nadaje bowiem
przedmiotom wyjatkowg trwatosc i
wytrzymatos¢. Czasteczki weglika wol-
framu, ktore trwale pokrywaja koficowke
bitéw, wyraznie zwiekszajg jej trwatos¢,
za$ potozona pod nig powtoka niklowa
zapewnia niezwykle dtugotrwata od-
pornos¢ na korozje. Takie potgczenie
niesie za sobg jeszcze jedna, istotng
z punktu widzenia kazdego fachowca
ceche — wysmienitg przyczepnosc bitéw,
umozliwiajacg efektywna prace nawet
w najbardziej wymagajacych warunkach
roboczych.

Projektujgc konstrukcje bitéw DuraBit,
pomyslano przede wszystkim o nowocze-

Koncdwki wkrecajgce wydajg sie skrajnie
prostym elementem — ot, kawatek meta-
lu uformowany na ksztaft wkreta. To tylko
pozory. Koncdwki wkrecajace, popularnie
zwane bitami, moga mie¢ o wiele bardziej
skomplikowana strukture, niz nam sie wyda-
je. Najwieksze roznice wynikajg z ich prze-
znaczenia. Inng konstrukcje spotkamy w bi-
tach przeznaczonych do wkrecania w meta-
lu, a inne do operowania w miekkich mate-
riafach, na przykfad drewnie, tworzywach
sztucznych, gumie itp.

Istotng kwestig w wypadku wkrecania z uzyciem
elektronarzedzia jest wptyw momentu obroto-
wego generowanego przez silnik na koncow-
ke wkrecajaca i sam wkret. Ze wzgledu

snej technologii, ktdra znacznie zwiekszy
trwato$¢ i wytrzymato$¢ intensywnie
eksploatowanego narzedzia. Jednym z
gtéwnych wyzwan projektowych byto
stworzenie rozwiazania niwelujgcego
wystepowanie sity ,camout”, odpowie-
dzialnej za ,wyskakiwanie"” narzedzia
poza gniazdo wkretu. Sifa ta skierowana
jest do gory i aby ja zniwelowac, musimy
zazwyczaj mocno dociskac¢ narzedzie
do wkrecanej sruby, co z kolei moze
prowadzi¢ do nagtego zeslizgniecia sie
narzedzia, zarysowania powierzchni
wokot wkretu czy uszkodzenia geometrii
narzedzia i $ruby.
Powtoka Dura, zastosowana w bitach
Wihy, powoduje zwiekszenie przyczep-
nosci powierzchni roboczych bitéw do
gniazda. Taka budowa zapobiega
wyslizgiwaniu sie bitéw, co gwaran-
tuje oszczedno$¢ sit podczas pracy,
mniejsze zuzycie bitéw i wkretow,
ochrone przed wypadkami, a takze
bezpieczne dziafanie na powierzchniach
szczegolnie wrazliwych, réwniez w
trudnych warunkach przemystowych.
Dodatkowo ekstremalna strefa skretu
chroni przed przedwczesnym zta-
maniem, nawet pomimo duzego
obciagzenia mechanicznego.

na charakterystyke obrabianego materiatu roz-
rézniamy dwa rodzaje koricowek wkrecajgcych.
W wypadku wkrecania w produkty ,miekkie”,
np. drewno lub tworzywa sztuczne, moment
obrotowy wzrasta ptynnie i nie osigga warto-
$ci szczytowej. W takim wypadku koncowka
wkrecajaca powinna mie¢ sztywng konstruk-
cje, by¢ bardzo twarda. Natomiast wkrecanie
Jtwarde" dotyczy takich materiatow jak meta-
le, kamien itp. Wkrecanie wkretéw w nagwin-
towane otwory bad? cienkie blachy wigze sie
z wystepowaniem niewielkich

sit na poczatku wkrecania.

Pod koniec moment obroto-

wy gwattownie ro-

$nie. Kon-

Fot. Rawlplug

cowka przeznaczona do takiej pracy musi by¢
zatem odporna na przecigzenia. Rozwigzanie
tego problemu stanowi specjalna konstruk-
Cja bitéw do wkrecania ,twardego”. Koncow-
ka tego typu ma elastyczny rdzefi pochtania-
jacy energie w razie nagtego wzrostu obcigze-
nia. Zabezpiecza to grot narzedzia przed zta-
maniem profilu.

Poniewaz w czasie wkrecania w koncéwce wkre-
takowej wystepuja duze naprezenia skrecaja-
ce, ktére mogg spowodowac odksztatcanie bi-
tu, niektorzy, zwtaszcza renomowani, produ-
cendi oferujg korcdwki majgce tzw. strefe skret-
na. Bity wyposazone w te strefe sg duzo trwal-
sze i zdecydowanie mniej podatne na ztamania
pod obcigzeniem. Dzieki strefie skretnej bit mo-
ze odksztatci¢ sie w znacznym stopniu, nie pe-
kajac i nie famiac sie, a nastepnie wrdcic do sta-
nu poczatkowego.

Sktonnoé¢ koncowek do zjawiska cam-out
mozna niwelowac nie tylko przez modyfika-
cje ksztaftu profilu, ale rowniez przez spe-
cjalne pokrycie koncéwki grotu. Powtoki ta-
kie moga dodatkowo zmniejszac zuzycie sa-
mego grotu i wkretu. Najczesciej stosowane
sq pokrycia z domieszka diamentu i szafiru
oraz mieszanki spiekdw ceramicznych. Dro-
binki szlachetnych materiatow zazebiajg sie
z powierzchnig wkreta, co zapobiega wy-
Slizgiwaniu sie narzedzia z wnetrza tha ele-
mentu wkrecanego.

Najpopularniejsze koncodwki wkretakowe
mocowane sg w uchwytach szesciokat-
nych w rozmiarze 1/4 cala. Mozna umiesz-
czac je bezposrednio w uchwycie wier-
tarskim wiertarkowkretarek i wiertarek,
jednak taki sposéb osadzania bitu jest
czasochtonny, przez co producenci ofe-
ruja specjalne adaptery i przejsciowki
pozwalajace na szybka wymiane narze-
dzia, nawet przy uzyciu tylko jednej reki.
To spore ufatwienie, zwtaszcza gdy praca
wymaga trzymania narzedzia nad gfowa
i btyskawicznej wymiany bitu. Przedtuza-
cze, adaptery katowe i elastyczne pozwa-
lajg dotrze¢ w najciasniejsze zakamarki.
Adaptery katowe przydatne sg zwtasz-
cza dla pracownikéw branzy meblarskiej,
montazowej i mechanikow. Adaptery ma-
gnetyczne pomagajg utrzymac koncdwke
wkretakowg w uchwycie, a jednoczesnie
umozliwiajg w razie koniecznosci szybka
wymiane. Pewny chwyt zapewniajg tez
adaptery z tulejg blokujaca bit. W celu
wyjecia bitu odcigga sie tulejke adapte-
ra i wyciaga sie narzedzie. Istniejg takze
adaptery faczace te dwie metody moco-
wania. Jesli czesto dokonujemy wkrecania
Ltwardego”, warto zaopatrzyc sie w ada-
pter z elastycznymi strefami absorbujacy-
mi zbyt duzy moment obrotowy.
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* powleczone azotkiem tytanu
kilkukrotnie szybsze wiercenie
w stali nierdzewnej i konstrukcyjnej

* wiercenie bez punktowania
takze duzymi $rednicami wiertet

* twarda tytanowa powfoka
wiertto tepi sie znacznie wolniej

* szybkie odprowadzanie ciepfa
nizsza temperatura wiercenia
nie powoduje topienia ocynku
i p6Zniejszej korozji
nawiercanych elementéw

* duzy zakres Srednic
kompletna oferta
dla instalatorow klimatyzacji,
mechanikéw, $lusarzy
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