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ОПТИМИЗАЦИЯ РЕЖИМА СВЕРЛЕНИЯ

Определение оптимальных режимов резания —  это весьма 
трудоемкая и сложная задача, так как требуется учитывать 
целый ряд ограничивающих факторов: режущие возможности 
инструмента; допустимые значения глубины, подачи и ско
рости резания, определяемые кинематикой станка и прочнос
тью инструмента и др. При глубоком сверлении в качестве 
ограничений обычно рассматривается еще величина отклонения 
оси отверстия и изменение его диаметра.

Рациональным режимом резания считают такой, который при 
выполнении всех требований, предъявляемых к качеству обра
батываемой детали, обеспечивает при минимальной стои
мости операции максимально возможную для данной себестои
мости производительность.

Известно, что одна и та же точность отверстия при свер
лении может быть получена при различных соотношениях ско
ростей резания и подач, т.е. при различной производительности 
обработки. Показать это можно на поверхностях отклика, полу
ченных с помощью полиномиальных зависимостей. В нашем 
случае в качестве одного из основных критериев принят увод 
оси отверстия.

С помощью метода центрального композиционного планиро
вания получена общая зависимость увода оси отверстия от 
режима обработки:
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А =  0 ,7 87  + 0 ,5 0 8 t. -  0 ,1 0 8  t + 0 ,4 2 0 t  t
 ̂ 2 1 ;

+ 0 ,4 9 1  ,+ 0 ,442  ,

где t ^ . t ^ —  скорость резания и подача в нормированном

вице.
Для определения режима резания максимальной производи

тельности при допустимых значениях увода оси отверстия при
менен метод наложения проекций поверхности отклика иссле
дуемых моделей на одно поле факторного пространства (рис. 1).

Рис. 1. Модель 5^ 0 да сверла диа
метром 12 мм при обработке ста
ли 20: 1 ~  “  22 мм/мин; 2 —
28,35; 3 -  34;65; 4 -  40,95; 5 -  
47,25; 6 -  =53,55 мм/мин.м

Проекции поверхности отклика модели увода оси отверстия 
и минутных подач для сверла диаметром 12 мм при обработке 
стали 20 на глубину 10 d приведены на рис. 1. Линии рав
ного уровня увода оси пересекают линии равного уровня ми
нутных подач. В реальном случае линии равной точности пред
ставляют собой кривые второго порядка. Поэтому при дви
жении вдоль кривой увода оси (Д ) в сторону увеличения по
дачи ( s ^  сначала можно наблюдать увеличение абсолютных 
значений минутной подачи s ^ , а затем их уменьшение. Таким 
образом, увеличивать минутную подачу рационально до опре
деленного оптимального предела, а не до ограничения по мощ
ности станка или прочности инструмента. Для любых текущих 
значений минутных подач максимальная производительность 
при определенной точности достигается на линии пересечения 
1-1  и з .

Аналогичным образом на поле факторного пространства 
можно наложить проекции поверхностей отклика других огра-
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ничизающих моделей и задачу оптимизации режима резания ре
шать комплексно.

Таким образом, применение изложенной методики позволит 
оптимизировать режим резания по точности при максимально 
возможной производительности процесса сверления.


