Do wiercenia otwor6w w drewnie i w sztucznych
towrzywach uzywane sa specjalne $widry osadzane
w korbie stolarskiej. Do tego samego celu nadaijg si¢
réwniez wiertla spiralne napedzane reczng lubelek-
tryczng wiertarkg. Jednakze te narzedzia praktycz-
nie umozliwiajg wierceni otworéw o srednich nie
przekraczajgeych 20 mm. Gdy konieczne jest wyko-
nanie otworu o wigkszej §rednicy, np. 40 czy 100
mm, nasze narzedzia stajg si¢ malo przydatne,
a praca z ich pomocg 2mudna i czasochlonna.

Uzywajgc elektrycznej wiertarki z wiertlem spi-
ralnym oczywidcie mozna wykonac otwor o duzej
Srednicy, ale trzeba tu zastosowac specjalng techni-
ke pracy.

Przed przystgpieniem do wycinania otworu nale-
Zy wytrasowan jego ksztaht na powierzchni obrabia-
nego materialu. Mozna wytrasowac trzy linie i mig-
dzy skrajnymi liniami nawierci¢ szereg pomocni-
czych otwordw jak na rys. 1. Linia érodkowa wy-
znacza w tym wypadku miejsca srodkow otworéw
pomocniczych. Nastgpnie trzeba rozpilowa¢ otwo-
ry pilnikiem iglakiem w kierunku pokazanym na
rysunku strzatka. Mozna réwniez wykorzystaé
waski przecinak. Polaczenia migdzy otworami nale-
zy wycigé uderzajae miotkiem w przecinak. Oczy-
wiscie przecinaka bedziemy uZzywac przy wycinaniu
otworéw w metalu. Do drewna trzeba uzy¢ dhua.

Takie wykonanie otworu wymaga duzego nakla-
du pracy przy obrobce wykonczajgeej. Znacznie
mniej pracochlonne bedzie wykonanie otworu przy-
rzadem pokazanym na rys. 2, ktéry stuzy do wykra-
wania otworéw o §rednicy od 20 do 180 mm w drew-
nie, tworzywach i w migkkich metalach. Przed
wycinaniem otworu przyrzadem nalezy wytraso-
wac jego Srodek 1 nawierci¢ w tym miejscu dodatko-
wy otwor o Srednicy 4 mm do wprowadzenia w nie-
go bolca pilotujgcego przyrzadu. W czasie wiercenia
otworu, w momencie przechodzenia nozyka na
drugg strong wierconego materialu, nalezy znacznie
zmniejszy¢ nacisk wiertarki. Predkos¢ obrotowa
wiertarki powinna by¢ niewielka.

Do wykonania nozyka (rys. 3) mozna uzyé
uchwytowej czgéei ze starego gwintownika M3.
Cylindryczng cze$¢ gwintownika trzeba giecn 7e-
szlifowac z jednej strony tak, aby mozna bylo
mocno zamocowac nozyk wkrgtem M4, zabezpie-
czajge go przed wysuwaniem i obrotem w otworze
korpusu przyrzadu, Podobnie postgpujemy przy
obrébce bolca prowadzgcego; tez nalezy wykonaé
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na jego powierzchni splaszczenie, aby wkret M5
dobrze mocowal go w otworze i zabezpieczal przed
obrotem.

Przyrzad do wycinania duzych otworéw powi-
nien by¢ napedzany elektryczng wiertarky osadzong -
w stojaku zapewnigjacym pionowe prowadzenic
narz¢dzia. Wiertarke dobrze jest zaopatrzyé w regu-
lator predkosci obrotowej. gdvz praca przyrzadu
powinna odbywaé si¢ przy niewielkiej predkosei,
nie przekraczajgeej 150 obr/min.
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