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На современном этапе развития конструкции стан-
ков с ЧПУ, режущего инструмента, применения новых 
износостойких покрытий и методов обработки откры-
ваются новые возможности, позволяющие наиболее 
полно и эффективно использовать металлорежущий 
инструмент при изготовлении различных изделий.

Зачастую при обработке деталей на станках фрезерной 
группы требуется изготовление отверстий различного диаметра, 
основным способом получения которых является сверление. Дан-
ный вид обработки требует широкой номенклатуры режущего и 
вспомогательного инструмента, так как каждое сверло рассчитано 
на изготовление отверстий определенного диаметра. 

Альтернативой сверлению при обработке неглубоких отвер-
стий является метод фрезерования с винтовой интерполяцией 
(рис.1), где формирование отверстия происходит за счет совме-
щения осевого перемещения инструмента со спиральным движе-
нием его оси. 

Рис.1. Формирование обрабатываемого отверстия методом 
винтовой интерполяции.

Данный способ является более универсальным и позволяет 
производить обработку отверстий различного диаметра, ступенча-
тых отверстий и, зачастую, в зависимости от требований чертежа, 
может заменить операцию растачивания. Все вышеперечисленное 
в свою очередь ведет к уменьшению номенклатуры используемого 
инструмента и сокращению общего времени обработки детали. 

Примером использования метода винтовой интерполяции мо-
жет служить серия фрез фирмы DIJET (Япония), специально раз-
работанная для обработки алюминия (рис. 2), позволяющая при 
наличии данной функции в системе управления станка произво-
дить фрезерование отверстий глубиной до 3-х диаметров в диа-
пазоне от 5 до 32 мм. 

Оригинальная геометрия и форма заточки режущей части 
фрезы обеспечивают высокую прочность режущих кромок и 
эффективный отвод стружки из зоны резания. Специально раз-
работанный твердый сплав JC20015 DLS в сочетании с новым 

ОБРАБОТКА ОТВЕРСТИЙ –
СВЕРЛЕНИЕ ИЛИ ФРЕЗЕРОВАНИЕ?

алмазным износостойким покрытием  значительно увеличивает 
производительность и стойкость инструмента, а так же снижает 
возможность образования нароста на режущих кромках в процес-
се работы фрезы. На рис. 4 показана фреза фирмы DIJET c новым 
износостойким покрытием и усовершенствованной геометрией ре-
жущей части в сравнении с классической фрезой (рис.3) для об-
работки алюминия. 

В качестве технологического примера рассмотрим обработ-
ку детали, изготовленной из алюминиевого сплава, имеющей на 
одной плоскости три отверстия глубиной 30мм с диаметрами 10, 
12,5 и 15 мм.

Полученные данные представим в виде таблицы (табл.1).

Таблица 1. Сравнение времени обработки отверстий способом 
сверления и способом фрезерования с винтовой интерполяцией.

Сверление
Фрезерование с винтовой 

интерполяцией

Общее количество 
используемых инструментов

3 1

Общее количество 
используемого вспомогатель-
ного инструмента (комплект)

3 1

Частота смены инструмента 2 0

Фактическое время смены                                 
инструмента, сек

10 0

Фактическое время 
обработки, сек

8,8 10,6

Общее время обработки, сек 18,8 10,6

Рис. 3. Классическая фреза для 
обработки алюминия.

После обработки десяти от-
верстий Ø15 и глубиной 30 мм, 
наблюдается «приваривание» 
стружки к режущей кромке, что 
создает помехи при обработке 
и ведет к разрушению режу-
щей части инструмента.

Рис. 2. Фреза фирмы DIJET серии AL-OCHE для обработки алюминия.

Рис. 4. Фреза фирмы DIJET 
серии AL-OCHE.

После обработки 100 от-
верстий отсутствуют какие- 
либо изменения на режущих 
кромках фрезы.




	12-2.pdf
	12-22.pdf



