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УДК 621.95 
 
ВЛИЯНИЕ МЕТОДОВ ЗАТОЧКИ СВЁРЛ НА ЭКСПЛУАТАЦИОННЫЕ 

КАЧЕСТВА 
 

Мусина Ж.К., Абишева М.Ж., Солтанова А.М. 
Павлодарский государственный университет им. С. Торайгырова, 

г. Павлодар, Казахстан 
 
Ключевые слова: заточка сверл, стойкость, точность, осевая сила, крутящий момент, 
поперечная кромка. 
Аннотация. Эксплуатационные качества сверл зависят от правильного ведения заточных 
операций, среди которых особое место занимает заточка главных задних поверхностей. В 
связи с недостаточной разработкой общей теории формообразования, каждый метод заточки 
исследовался отдельно. В данной статье приведена краткая характеристика влияния одного 
из перспективных методов заточки сверла на стойкость инструмента. 
 

Эксплуатационные качества сверла – это в первую очередь его стойкость 
и точность сверления. В некоторых случаях учитываются также осевая сила и 
крутящий момент. Теоретически любое изменение в геометрии режущей части 
инструмента должно в той или иной степени отражаться на его 
эксплуатационных качествах. На практике далеко не каждое влияние 
признается существенным для выбора метода заточки.  

Эксплуатационные качества сверла в значительной степени зависят от 
правильного ведения заточных операций, среди которых особое место занимает 
заточка главных задних поверхностей. В связи с недостаточной разработкой 
общей теории формообразования, каждый метод заточки исследовался 
отдельно. В данной статье приведена краткая характеристика влияния одного 
из перспективных методов заточки сверла на стойкость инструмента. 
Большинство методов заточки отличаются друг от друга не только 
технологическими особенностями, но и формой задних поверхностей сверла. 
Поэтому между сверлами с разной заточкой даже при одинаковых значениях 
углов 2φ и α нет совпадения по распределению задних углов вдоль главных 
кромок и геометрическим параметрам поперечной кромки: передним углам, 
выпуклости, а иногда и углу наклона. 

Стойкость сверла определяется величиной допустимого лимитирующего 
износа. При сверлении стали интенсивно изнашиваются ленточки и 
периферийные участки задних поверхностей сверла. Лимитирующим обычно 
является износ по ленточкам, определяющий величину слоя, подлежащего 
удалению при переточке. При обработке чугуна более ускоренному износу 
подвергаются периферийные участки задней поверхности. 

Стойкость сверла в значительной степени зависит от симметричной 
заточки обоих перьев. При сверлении большинства материалов с увеличением 
биения режущих кромок снижается стойкость сверла (рисунок 1). По данным Г. 
В. Бечина несимметричность заточки особенно неблагоприятно сказывается на 
стойкости сверл, работающих по кондуктору, где нагрузка не может 
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перераспределяться между перьями за счет изгиба сверла. При обработке 
сталей, обладающих высокой степенью упругого последствия, напротив, 
биение главных кромок в пределах 0,2-0,4 мм и возникающая при этом 
разбивка отверстия снижают трение ленточек и повышают стойкость сверла. 

Правильно построенная технология обработки позволяет при всех 
методах заточки достигнуть равноценной симметричности задних 
поверхностей. 

Однако при конической и фасонной заточке для этого требуется 
повышенная квалификация рабочего, более высокая точность изготовления 
станка и усложненный цикл обработки по сравнению с планетарным, винтовым 
и сложно-винтовым методами. В условиях равенства углов 2φ и α и 
симметричности главных кромок отличие эксплуатационных качеств сверл 
связано с разной формой задних поверхностей.  

 
обрабатываемый материал – конструкционная сталь марки En – 12; диаметр 

сверла 15,88 мм; режим сверления: v = 38 м/мин, = 0,45 мм/об; 
глубина отверстия 30 мм 

Рисунок 1 – Зависимость стойкости сверла от величины осевого биения 
режущих кромок 

 
Поэтому характер изменения задних углов вдоль кромок не может 

служить причиной отклонения эксплуатационных качеств сверл, что 
подтверждается равенством крутящих моментов у сверл с разной заточкой, а 
также исследованиями по рассверливанию. 

Главное различие, определяемое методом заточки, заключается в 
геометрических параметрах поперечной кромки, на которой процесс 
деформации стружки представляет сложное сочетание выдавливания и резания 
с отрицательными передними углами. 

Около 60% осевой силы и 10% крутящего момента при сверлении 
приходятся на поперечную кромку. Осевая сила снижается с уменьшением 
отрицательных передних углов на поперечной кромке, ее протяженности, а 
также длины пути образующейся на ней стружки до выхода в канавки [1-3]. В 
связи с этим методы заточки в порядке возрастания осевой силы при сверлении 
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образуют ряд: винтовая, двухплоскостная, сложно-винтовая, коническая и 
планетарная. 

Такое соотношение сохраняется при всех режимах сверления (рисунок 2, 
а ) . Если минимум крутящего момента, достигается при ψ = 55÷60°, то минимум 
осевой силы (рисунок 3) для всех методов заточки лежит в области более 
низких углов ψ = 35÷45°. 
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а)     б) 

а – на осевую силу (диаметр сверла 27,7 мм); б – температуру главных кромок сверла 
(диаметр сверла 26 мм); 1 – коническая заточка; 2 – винтовая; 3 – двухполостной; 4 – 
рассверливание сверлом с винтовой заточкой по отверстию, диаметр которого равен 
длине поперечной кромки; обрабатываемый материал – сталь 45, ocs = 0,38 мм/об 

Рисунок 2 – Влияние метода заточки 
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сверла диаметром 20 мм с толщиной сердцевины: 1 – 2,7 мм; 2 – 2,25 мм; 3 – 1,9 мм; 

углы: 2φ = 116°, α = 12°; режим сверления: v = 28 м/мин, = 0,4 мм/об, глубина 
отверстия 50 мм; обрабатываемый материал – сталь 45 

Рисунок 3 – Зависимость осевой силы от угла наклона поперечной кромки при 
конической заточки Ι типа 

 
Изменение угла наклона с 55 до 45° снижает осевую силу в среднем в 1,5 

раза и нивелирует различие между методами заточки. Это связано прежде всего 
с облегчением схода стружки, образующейся на поперечной кромке, в канавки 
сверла, а при некоторых методах также с уменьшением углов | nγ  |. 

Исследования в условиях равенства углов 2φ, α и ψ показали, что при 
лимитирующем износе ленточек стойкости сверл с конической, планетарной, 
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винтовой и двухплоскостной заточкой примерно одинаковы, а 
одноплоскостной метод из-за больших задних углов дает стойкость сверл на 20 
– 25% более низкую. Изучение износа по задней поверхности выявило почти 
двукратное преимущество винтовой заточки. 

Вышеизложенные положения справедливы при сверлении материалов 
низкой и средней прочности. Из практики известно, что при обработке 
высокопрочных материалов, ослабленная поперечная кромка сверл с винтовой 
заточкой подвергается катастрофическому износу. Подточка поперечной 
кромки в этом случае необходима для укрепления ее наиболее ослабленных 
участков. Двухплоскостная заточка сверл с углом 2α  = 40÷45° также непригодна 
для сверления высокопрочных материалов, так как режущий клин главных 
кромок имеет пониженную прочность и жесткость, а также плохо отводит 
тепло. Стойкость сверла уменьшается из-за вибрации и ускоренного износа 
задних поверхностей. Для сверления высокопрочных материалов вторая 
плоскость должна располагаться под углом 2α = 25÷30°, при этом теряются 
преимущества двухплоскостной заточки по параметрам поперечной кромки, 
так что кромку приходиться подтачивать. Предлогаемый метод является одним 
из перспективных методов в области инструментального производства сверл. 
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