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Аннотация. Снижение энергопотребления при сверлении — актуальная те-
ма, имеющая практическую ценность. Форма заточки главных задних по-
верхностей сверла влияет на прочность, теплоемкость, износостойкость 
режущего клина, момент сверления и величину энергопотребления. В рабо-
те обосновывается необходимость исследования взаимосвязи формы за-
точки нового и восстановленного сверла с величиной энергопотребления 
при сверлении посредставом расчета площади изношенного участка режу-
щего клина. 
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Введение. Работа      посвящена выявлению взаимосвязи энергопотребления при
использовании заточки сверл  с различными формами  по по главной задней -

       верхности по сравнению со стандартным сверлом базовой конструкции 

      ГОСТ энергозатрат 10903–77. На силовые характеристики  и величину  при 

сверлении оказывает влияние множество факторов [1, 2]. В литературе отсут-

ствует информация  о взаимосвязи формы заточки  и энергопотребления при 

сверлении рассматриваетс. В работе я форма заточки главных задних поверх-

ностей сверла как фактор площадь, определяющий  изношенного участка ре-

жущего  клина, площадь контакта «инструмент — заготовка» и энергию, за-
трачиваемую на процесс  резания. 

Материалы  и методы; результаты.     Работа основана на сборе данных, 

   анализе нормативно-технической документации, моделировании процесса  в

САПР  и проведении испытаний. Оценка взаимосвязи формы заточки  с вели-

чиной энергопотребления осуществляется двумя методами: моделированием 

процесса сверления  в САПР   и проведением лабораторных испытаний. Суще-
ствующие расчеты энергопотребления при сверлении основаны на вычисле-

нии по мощности резания момент  через  сверления, который изменяется  мере 
накопления элементов сверла В износа рабочих   [3].  литературе износ сверл 

   измеряется линейно — длиной изношенного у  частка [4]. Форма заточки 

сверла определяет  геометрические параметры  режущего -клина, износостой

       кость изношенного, прочность, теплоемкость  и величину  площади  участка 
при заданной величине линейного износа [5]. В отсутствует литературе  опре-

     деление термина «форма заточки имеются»,  только классификационные  
признаки: форма заточки I, II, III, IV, V; Н ДПЛ, НП НПЛ, , ДП, , ДП-2. Со-
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гласно [4, 5] существует несколько форм заточки сверл: коническая; винто-

вая; сложно-винтовая; плоскостная; фасонная; эллиптическая. 

На практике используют  в основном коническую  и плоскостную формы 

заточки. Отсутствует обоснование данных форм заточки  с позиции энергопо-

требления при сверлении. 

Заключение. При равной площадь  линейной величине  износа  изношен-

ного участка  у сверл  с разной различна формой заточки . Энергопотребление 
зави     сит от формы заточки по главной задней поверхности сверл  и требует 

      формирования практических рекомендаций по  форме заточке  спиральных
сверл. 
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