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Расписание занятий на 22 мая 2020 года
 Учебная практика 6 часов
 Тематика вопроса Время работы Ответственное лицо
 Контактный
 телефон,
 электронная
 почта
 Вопросы общего
 характера,
 взаимодействие со СМИ
 8.00 -15.45
 заместитель директора по
 учебно-воспитательной
 работе
 Марина Юрьевна
 Козлова
 8 (3466)
 651819
 [email protected]
 Вопросы, связанные с
 освоением
 образовательных
 программ
 заместитель директора по
 учебной работе
 Виктория Витальевна
 Геталова
 8 (3466)
 651181
 [email protected]
 Вопросы, связанные с
 организацией
 практического обучения
 заместитель директора по
 учебно-
 производственной работе
 Сергей Анатольевич
 Шматков
 8 (3466)
 423500 доб.
 208
 [email protected]
 Добрый день. Студенты группы 213, ознакомится с технологией и порядком
 выполнения сверления сквозных и глухих отверстий в деталях. Сообщить об
 ознакомлении на почту руководителю учебной практики: Исмагилову И. С.
 ([email protected])
 В теме письма необходимо указать: № группы, Фамилию Имя студента.
 Тема: Сверление сквозных и глухих отверстий в деталях
 Задание: Выполнение сверления сквозных и глухих отверстий в деталях
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Производство многих деталей из металла предполагает создание в конструкции
 различного вида отверстий. Они могут быть сквозными или глухими. Сверление
 отверстий осуществляется при проведении слесарных работ. Эти операции позволяют
 получить отверстия различного диаметра и необходимой глубины. Технология сверления
 отверстий в металле приводится в соответствие с технологической картой. На чертеже
 указывают размеры отверстия, величину допуска, конструктивные особенности
 (например, постоянный или изменяемый диаметр, снятие фаски с одного или обоих краёв
 и так далее).
 Технология сверления
 Процесс предполагает последовательное удаление слоя металла в окружности
 заданного диаметра с помощью режущего инструмента. Сверление металла объединяет
 два вида движения – вращательное и поступательное. Чтобы получить необходимые
 размеры отверстия в металлических заготовках необходимо точно выдерживать
 следующие параметры технологического процесса:
 скорость вращения режущего инструмента;
 скорость горизонтального или вертикального перемещения (в зависимости
 от взаимного расположения заготовки и сверла).
 https://stankiexpert.ru/wp-content/uploads/2019/06/sverlenie-otverstii-11.jpg
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Отверстие в металле получается с заданными параметрами только при правильно
 выполненной подготовительной и основной операции, а также выборе необходимого
 оборудования и режущего инструмента. Часто для получения требуемой точности
 выполняют предварительное сверление. Оно называется черновое. Производится
 операция с пониженным классом точности. Далее осуществляется операция чистовой
 обработки с применением высокоточных станков и инструмента для металлических
 заготовок.
 Сам процесс производится в различных режимах: с применением ручного
 инструмента (дрели или другого инструмента), специальных сверлильных или
 металлорежущих станках.
 Во всех случаях для получения необходимого отверстия применяют различные
 виды свёрл. На сверлильных станках патрон с зафиксированным сверлом вращается и
 подводится к поверхности заготовки. На металлорежущих станках сверло закрепляется в
 задней бабке станка, а заготовка вращается. Второй способ позволяет получить более
 высокую точность отверстия и стенок полученного отверстия.
 В зависимости от задач для обоих методов применяют следующие виды свёрл:
 спиральные (наиболее распространённый вид этого инструмента);
 с напаенными пластинками на режущую кромку;
 центровочные;
 пушечные;
 перьевые (применяются для сверления отверстий в заготовках из любых
 пород древесины).
 Спиральные свёрла своей поперечной кромкой оказывают давление на поверхность
 металла. На этот процесс приходится более 65% усилия при вращательном и
 поступательном движении. В этот момент происходит значительное повышение
 температуры, как поверхности заготовки, так и передней кромки сверла. Поэтому
 необходимо правильно соблюдать тепловой режим в процессе сверления.
 Для ускорения процесса резания в спиральных свёрлах применяют так называемую
 двойную заточку. Она позволяет более эффективно работать по наиболее твердым маркам
 металла, в том числе по чугуну. Такая заточка приводит к увеличению ширины стружки,
 снижается величина главного угла, повышается стойкость и долговечность сверла.
 Технология создания центровочных отверстий предполагает применение
 специальных центровочных свёрл. Они изготавливаются из инструментальной стали и
 имеют двустороннюю комбинированную конструкцию.
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Нанесение на режущую кромку сверла пластин, обладающих повышенной
 прочностью, позволяет использовать их для сверления изделий из чугуна, металла
 повышенной твёрдости, плотных строительных конструкций (из бетона, камня,
 керамического гранита и так далее).
 Перовые свёрла отличаются конструкцией режущей кромки. Она выполнена в
 форме пластин. Обычно они применяются для изготовления отверстий в древесных
 заготовках. Иногда специальные перовые свёрла применяются для изготовления
 отверстий в твёрдых поковках и некоторых видах литья.
 Режимы сверления
 Для получения точных и качественных отверстий необходимо соблюдать режимы и
 технологии всех операций. Сверление металла предполагает соблюдение следующих
 режимов:
 выбор необходимого диаметра и типа сверла;
 скорости и глубина резания;
 скорость и точность подачи (сверла или заготовки);
 угол контакта режущей поверхности с заготовкой;
 температуры нагрева заготовки и сверла (обеспечение охлаждения, в случае
 необходимости).
 https://stankiexpert.ru/wp-content/uploads/2019/06/sverlenie-otverstii-4.jpg
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Выполнение всех режимов позволяет получить отверстие в металле,
 удовлетворяющее условиям конструкторской документации. Правильно выбранный
 режим повышает точность обработки и продлевает срок службы режущего инструмента.
 Для выбора режимов сверления металлических изделий разработаны специальные
 таблицы. Они включают точные параметры режимов резания. Например, зная марку стали
 и диаметр используемого сверла можно с помощью данных переводной таблицы можно
 установить скорость резание. Это позволит точно настроить скорость вращения шпинделя
 применяемого станка. Для этого используют переводную таблицу, которая нанесена на
 специальную пластину и закреплена на лицевой панели каждого станка.
 В отдельных случаях применяют предварительное сверление. Оно подготавливает
 черновое отверстие для дальнейшей обработки (фрезерования или развёртки). Если
 заготовка достаточно толстая или необходимо получить глубокое отверстие применяют
 поэтапный режим изготовления.
 Типы отверстий и методы их сверления
 В теории металлообработки все отверстия делятся по следующим признакам:
 назначению;
 геометрическим размерам и глубине;
 степени обработки.
 По назначению их подразделяют: для крепления двух и более элементов,
 последующего нарезания резьбы, вставки отдельных элементов конструкции.
 По второму признаку рассматривают следующие виды:
 сквозные;
 глухие (в том числе глубокие);
 половинчатые;
 https://stankiexpert.ru/wp-content/uploads/2019/06/sverlenie-otverstii-3.jpg
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большого диаметра.
 Особое место занимают отверстия, которые подготавливают для нарезания
 внутренней резьбы. В этом случае сверление и рассверливание отверстий производиться с
 учётом будущего диаметра вкручиваемого элемента, обладающего наружной резьбой. Для
 каждого из отверстий выбирают свои способы сверления.
 Так как сверление это процесс механического резания металла, поэтому для
 получения желаемого результата следует выбрать необходимые методы обработки. Для
 производства сквозных отверстий в деталях необходимо продумать систему их крепления,
 которая не позволит повредить поверхность, находящуюся за деталью. Наиболее
 целесообразно применять тиски или струбцины.
 Для изготовления глухих или половинчатых отверстий следует предусмотреть
 точную остановку сверла, которое обеспечит необходимый размер. Сверление больших
 https://stankiexpert.ru/wp-content/uploads/2019/06/sverlenie-otverstii-5.jpg
 https://stankiexpert.ru/wp-content/uploads/2019/06/sverlenie-otverstii-6.jpg

Page 7
                        

отверстий предполагает применение специального оборудования. При необходимости
 получения отверстий разного диаметра следует подобрать требуемый набор свёрл или
 применять станки с числовым программным управлением. Они позволят автоматически
 производить замену сверла на инструмент с заданным диаметром.
 Оборудование и приспособления для сверления
 Для каждого из этапов разработан инструмент для сверления отверстий. На
 подготовительной стадии применяются следующие инструменты, позволяющие
 производить точную разметку места положения будущего отверстия. Для этого
 применяют: керн, специальный шаблон или кондуктор. Керн представляет собой хорошо
 заточенный стержень из прочной инструментальной стали. С его помощью наносят
 углубление на поверхности заготовки, в точке, где планируется произвести сверление.
 Попадая в это углубление, сверло не скользит по поверхности и производится точное
 сверление.
 Для повышения производительности на предприятиях с массовым производством
 изготавливают специальные шаблоны. Они позволяют производить разметку мест
 будущих отверстий у однотипных заготовок. Специальные шаблоны применяют для
 высверливания на цилиндрических поверхностях. Их изготавливают из стальной полоски,
 согнутой под прямым углом. На одной из поверхностей сверлят небольшое отверстие,
 которое в дальнейшем позволит керном наносить отметку на цилиндрической
 поверхности.
 Для получения повышенной точности разметки, соблюдения вертикального
 положения сверла и соблюдения заданного расстояния, между отверстиями применяется
 инструмент называемый кондуктором. Кроме этого его применяют при сверлении
 тонкостенных изделий, для которых не возможно сильное механическое воздействие
 (например, удар молотка по керну).
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Кроме этих изделий применяют инструменты и приспособления позволяющие
 производить сверление дрелью при её жесткой фиксации. С этой целью применяю:
 направляющий фиксатор;
 удерживающая стойка;
 кондуктор для направления движения сверла.
 Первые два приспособления изготавливаются под конкретную конструкцию
 электродрели. Кондуктор позволяет точно направлять сверло к месту будущего отверстия.
 Его успешно используют для размеров, не превышающих 20 миллиметров. Поэтому при
 изготовлении отверстий большого диаметра с помощью кондуктора производят
 предварительное рассверливание.
 Все эти проблемы легко решаются при применении сверлильных или токарных
 станков. Сверлильные станки делятся на три категории:
 универсальные;
 специализированные;
 специальные.
 Они классифицируются по следующим признакам:
 конструкцией стола;
 уровню автоматизации;
 количеству имеющихся шпинделей;
 https://stankiexpert.ru/wp-content/uploads/2019/06/sverlenie-otverstii-9.jpg
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степени точности;
 наличию дополнительных возможностей.
 Первая категория станков позволяет решать практически весь спектр задач по
 производству отверстий. Серьёзным ограничением служит допустимое расстояние, на
 которое может двигаться патрон с закреплённым сверлом. Это обстоятельство не
 позволяет производить сверления на большую глубину. В этом случае применяют
 специализированные станки. Для повышения производительности труда и увеличении
 количества выпускаемых однотипных деталей конструируют специальные агрегаты. Они
 способны выполнять перечень необходимых операций с высокой точностью и скоростью.
 По конструкции такие станки выпускаются с одним или несколькими шпинделями.
 Конструкция стола отличается многообразием: обычные, плавающие, подъёмные и
 другие. Уровень автоматизации определяется способом выполнения операций сверления.
 Самыми простыми станками являются ручные и механические. Более совершенными
 являются автоматические и станки с числовым программным управлением.
 https://stankiexpert.ru/wp-content/uploads/2019/06/sverlenie-otverstii-10.jpg
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Кроме сверлильных станков для решения этих задач используют различные
 токарные станки.
 Для получения отверстий на токарном станке в шпинделе передней бабки
 закрепляют сверло, а в задней бабке крепят заготовку.
 На токарных станка можно выполнять весь перечень операций связанных с
 получением отверстий: непосредственно само сверление, рассверливание с последующим
 развёртыванием или зенкованием.
 При проведении работ профессионалы советую обратить внимание на следующие
 особенности. Их делят на три категории:
 предварительный (подготовительный) этап;
 этап проведения работ;
 соблюдение техники безопасности.
 На первом этапе необходимо:
 выбрать необходимое оборудование (станок, электрическую или ручную
 дрель), в зависимости от существующих возможностей;
 на основании стандартов и сплавочной литературы определить режимы
 резания и допустимые виды свёрл для проведения будущей операции;
 выбрать инструмент для разметки (если такого нет в наличии, изготовить
 самому);
 подобрать устройство фиксации дрели.
 Предварительный этап должен заканчиваться проверкой надёжности крепления
 сверла и заготовки. Если применяется фиксатор дрели, следует проверить его надёжность.
 Работы по сверлению отверстий должны производиться в строгой
 последовательности с составленной технологической картой или техническим процессом.
 Особое внимание следует обратить:
 сверло к месту будущего отверстия необходимо подводить только после
 того, как оно набрало заданную скорость вращения;
 извлекать сверло следует только в процессе его вращения (желательно на
 минимальных оборотах, если существует возможность изменения скорости вращения);
 следить за процессом резания (например, если режущая кромка не
 выполняет операцию сверления, следовательно, материал сверла мягче материала
 заготовки);
 для сверления не сквозных отверстий необходимо предусмотреть фиксатор
 или метку, позволяющую определить глубину прохода в материале;
 https://stankiexpert.ru/tehnologicheskaya-osnastka/instrument/razmetochnyjj-instrument.html
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при работе на станках, оснащёнными ЧПУ, необходимо осуществлять
 контроль над последовательностью проводимых операций.
 Важным элементом при проведении сверлильных работ является соблюдение
 техники безопасности. Она предполагает соблюдение следующих правил:
 обеспечение надёжности крепления всех элементов конструкции;
 организацию условий отведения образовавшейся стружки;
 соблюдение температурного режима (не допущения перегрева сверла и
 заготовки);
 применение специальной одежды и средств защиты (рук, глаз, открытых
 участков тела);
 на одежде не должно быть свободно свисающих элементов;
 длинные волосы должны быть заправлены в головной убор (это
 предотвратит возможность их наматывания на вращающиеся элементы станка).
 https://stankiexpert.ru/wp-content/uploads/2019/06/sverlenie-otverstii-12.jpg
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Применения советов профессионалов позволит качественно выполнить операцию
 сверления и получить отверстия высокой степени точности на местах, указанных в
 конструкторской документации.
 https://stankiexpert.ru/wp-content/uploads/2019/06/sverlenie-otverstii-1.jpg
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                            VC 5 · 2019. 4. 13. · Фильтровальный патрон vc 5 1 2.863-239.0 Фильтр отработанного воздуха vc 5 2 2.863-240.0 Насадки Форсунка
                            
                                                            

                        

                    

                

                            
                    
                        
                            
                                
                                    

                                
                            

                        

                        
                            H K G HЫ J : A J : ; H L D B M IЯЮ O I J Я < K B · на станках с ЧПУ, познакомиться с работой cam-систем, на примере системы
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