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1 СВЕРДЛУВАННЯ

1 СВЕРДЛУВАННЯ

Залежно вiд вимог до операцiї свердлування застосовують рiзнi
типи свердел:

– цiльнi (рис. 1.1,а) для малих величин допускiв на оброблюва-
ний отвiр та пiдвищену шорсткiсть його поверхонь;

– збiрнi (рис. 1.1,б) для максимальної продуктивностi та еконо-
мiчностi.

Рис. 1.1. Вибiр типу свердла
[Sandvik Coromant]

1.1 Якiсть свердлування

Одне i теж свердло може утворити рiзнi за характеристиками отво-
ри. Все залежить вiд зовнiшнiх факторiв.
Для отримання високоякiсних отворiв з високою продуктивнiстю,

необхiдно забезпечити максимальну жорсткiсть системи свердло-
верстат-заготовка. У разi виникнення вiбрацiй якiсть свердлiння i
стiйкiсть iнструмента знижуватимуться.

Правило 1.1 (Свердлування, жорсткiсть)

Жорсткiсть системи ВПIД, вiд деталi до шпинделя верстата, зна-
чною мiрою впливає на роботу свердел.

Важливим чинником якiсного свердлiння є центрування свердла.
Неспiввiснiсть свердла i деталi, що обертається, є причиною поламок
i низької якостi свердлiння.
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1 СВЕРДЛУВАННЯ

Правило 1.2 (Свердлування, совiснiсть)

Неспiввiснiсть свердла i заготовки, що обертається, не повинна
перевищувати 0,02 . . . 0,03 мм.

1.2 Охолоджувальна рiдина

Для того, щоб повнiстю використовувати можливостi свердел за
найбiльшою швидкiстю рiзання i подачi, необхiдно ефективно вида-
ляти стружку з оброблюваного отвору, але це може бути зроблено
тiльки iз застосуванням охолоджувальної рiдини.

Рис. 1.2. Витрата ЗОР

Охолоджувальна рiдина може
подаватися в зону рiзання пото-
ком зовнi, або через тiло iнструмен-
та. Треба враховувати, що пiд час
свердлiннi отвору глибше 2–3 йо-
го дiаметра, охолоджувальна рiди-
на майже не досягає зони рiзання.
Тому, для гарантованого проникне-
ння рiдини в зону рiзання, доцiль-
но використовувати свердла з пода-
чею рiдини через тiло iнструмента.
Витрата охолоджувальної рiдини

залежить вiд розмiрiв свердла, а
також вiд тиску подаючого насоса.
На дiаграмi за рис. 1.2 показанi орiєнтовнi данi витрати ЗОР. Кiль-
кiсть охолоджувальної рiдини q, що подається, за об’ємом в л/хв
повинна вiдповiдати дiаметру D свердла в мм.

Правило 1.3 (Свердлування, ЗОР)

Стружка не має бути синього або коричневого кольору. Вона по-
винна мати сiрий колiр – колiр металу, що обробляють.

Загалом, кiлькiсть q охолоджувальної рiдини, залежно вiл дiаме-
тру D свердла, можливо розрахувати за формулою

q = 0, 43D + 2.3

де q – витрати охолоджувальної рiдини, л/хв;

D – дiаметр свердла.
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1.3 Технологiчнi можливостi

Рис. 1.3. Утворення фасок
[Sandvik Coromant]

При роботi стандартним спiральним
свердлом на токарному верстатi, необ-
хiдно забезпечити спiввiснiсть свердла
i осi шпинделя.
У той же час нерухоме свердло осна-

щено змiнними рiзальними пластина-
ми може обробити фаску на входi отво-
ру (рис. 1.3) i просвердлити його за
один прохiд.
Такi свердла також можуть виготов-

ляти отвори дiаметром бiльше номi-
нального дiаметру свердла.

Зауваження. При роботi нерухомим свердлом на виходi свердла з
наскрiзного отвору в деталi, що обертається, утворюється диск,
який може вилетiти з патрона i нанести ушкодження i травми.
Щоб цього не сталося – слiд використовувати вiдповiдне обго-
роджування.

1.4 Геометричнi параметри

Вибiр геометричних параметрiв рiзальної частини свердла зале-
жить вiд багатьох факторiв. Однак найголовнiшим є форма пере-
дньої поверхнi. Нижче поданi основнi рекомендацiї з вибору геоме-
тричних параметрiв свердел1.

Геометрiя LM – перший вибiр для
матерiалiв якi при обробленнi утво-
рюють довгу цiльну стружку. Подача:
вiд низьких до середнiх значень.

Геометрiя MS. Забезпечує гостру
рiзальну кромку, оптимiзовану для
обробки матерiалiв групи M. Подача:
вiд низьких до середнiх значень.

1За матерiалами корпорацiї Sandvik Coromant.
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Геометрiя GM. Хорошi умови оброб-
ки. Перший вибiр для легких умов рi-
зання. Короткий i неглибокий струж-
колом забезпечує легке утворення
стружки в рекомендованiй областi по-
дач. Невеликий радiус округлення
кромок гарантує зниження вiджима-
ння свердла в процесi обробки.

Геометрiя GR. Нормальнi i важкi
умови. Перший вибiр для сталей i ча-
вунiв. Посиленi рiзальнi кромки i ве-
ликий радiус округлення кромок. По-
дача: вiд низьких до високих значень.

Геометрiя GT. Надважкi умови. Для
основних матерiалiв у надважких
умовах обробки. Додатково посиле-
на рiзальна кромка. Для нестабiльних
умов i переривчастого рiзання. Пода-
ча: вiд низьких до високих значень.

Зауваження. Прийнято вважати, що допустимий знос свердла (стрi-
чка зносу) не повинен перевищувати 0,2 вiд дiаметра свердла2.

2Отже, для свердла дiаметром 20 мм допустима величина зносу становить 0,4 мм.
Загалом, з точки зору економiки – краще (економнiше) частiше переточувати

iнструмент, нiж чекати коли вiн зламається.
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Питання для самоконтролю

1. Яка рiзниця мiж цiльними та збiрними свердлами?

2. Як впливає на роботу свердла його жорсткiсть?

3. Як впливає на роботу свердла його вiдхиляння вiд спiввiсностi
iз шпинделем?

4. Як впливає на роботу свердла застосування охолоджувальної
рiдини?

5. Яку форму передньої поверхнi мають свердла з геометричними
параметрами за LM?

6. Яку форму передньої поверхнi мають свердла з геометричними
параметрами за MS?

7. Яку форму передньої поверхнi мають свердла з геометричними
параметрами за GM?

8. Яку форму передньої поверхнi мають свердла з геометричними
параметрами за GR?

9. Яку форму передньої поверхнi мають свердла з геометричними
параметрами за GT?
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