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К о м п л е к т :

Эффективная 
обработка отверстий

Существует огромное разнообразие отверстий, отличающихся в первую оче-
редь размерами – диаметром и глубиной. Однако при их изготовлении наиболь-
шее значение имеют точность и качество обработанной поверхности. Обеспе-
чение заданных требований во многом зависит от выбора типа сверла и метода 
обработки – именно они определяют результаты и, что не менее важно, эффек-
тивность сверления.

Для обработки отверстий 
с высокой точностью …
… предпочтительным выбором в 

большинстве случаев является цельное 
твердосплавное сверло. Но сегодня ин-
новационное твердосплавное сверло, 
такое как CoroDrill 860, рассматрива-
ется скорее как средство достижения 
высокой эффективности обработки. 
При надежном закреплении и жесткой 
наладке оно обеспечивает получение 
большинства типов отверстий с точнос-
тью до IT8. Сочетание хорошего качес-
тва обработанной поверхности и высо-
кой минутной подачи позволяет сокра-
тить стоимость изготовления одного 
отверстия.

CoroDrill 860 – это самое быстрое 
твердосплавное сверло на рынке на 
сегодняшний день. Оно представлено 
в диапазоне диаметров от 3 до 20 мм и 
предназначено, главным образом, для 
обработки сталей. Сверло CoroDrill 860 
отлично справляется с обработкой пе-
ресекающихся отверстий и отверстий с 
фаской, а также с засверливанием в на-
клонную, выпуклую и вогнутую поверх-
ности. Абсолютно новая геометрия вер-
шины, улучшенная форма стружечных 
канавок и новая марка твердого сплава 
позволили значительно повысить эф-
фективность этого сверла.

Цельные твердосплавные сверла 
CoroDrill 860 – лучший выбор для высо-
копроизводительной обработки от-
верстий с точностью до IT8.

Конструкция сверла CoroDrill 870 обес-
печивает высокую надежность процес-
са обработки, а смену головок можно 
осуществлять, не извлекая инстру-
мент из станка.

Сверла нового поколения …
… позволяют одновременно повы-

сить эффективность обработки и ка-
чество получаемых отверстий. Сегодня 
для этих целей, как правило, применя-
ют три основных типа сверл: цельные 
твердосплавные, со сменными головка-
ми и со сменными пластинами.

Чтобы выбрать наиболее оптималь-
ное решение, следует учесть ряд фак-
торов. 

Во-первых, необходимо проанализи-
ровать процесс обработки и оценить 
возможности станка, в частности:
– материал заготовки; 
– характеристики станка (мощность, 

жесткость, точность, ограничения по-
дачи и частоты вращения шпинделя); 

– количество отверстий (единичное 
или массовое производство);

– подвод СОЖ (наружный или внутрен-
ний, качество СОЖ и тонкость филь-
трации);

– качество закрепления инструмента 
(оснастка, биение шпинделя). 
Далее следует определить требова-

ния, предъявляемые к обрабатываемо-
му отверстию:
– диаметр; 
– глубина; 
– тип отверстия (сквозное или глухое, 

пересекающееся или нет, условия вре-
зания и выхода сверла из отверстия); 

– точность;
– качество обработанной поверхности.

Для обработки глубоких 
отверстий…
… с точностью до IT9 лучшим выбо-

ром является сверло со сменными голо-
вками. Сверло CoroDrill 870 с диапазоном 
диаметров от 12 до 26 мм позволяет со-
кратить затраты на инструментальное 
оснащение. Оно обеспечивает высокую 
надежность процесса обработки, а сме-
на головок может осуществляться даже в 
инструменте, закрепленном на станке.

Сверло CoroDrill 870 предназначено 
для обработки отверстий глубиной до 
8×D, в том числе ступенчатых отверстий 
и отверстий с фаской. Превосходное ка-
чество поверхности достигается благо-
даря новой геометрии режущей кромки, 
а оптимизированная форма стружечных 
канавок обеспечивает беспрепятствен-
ную эвакуацию стружки. Еще одной важ-
ной отличительной особенностью дан-
ного сверла является простота его при-
менения, так как зачастую головку при-
ходится менять, не извлекая инструмент 
из патрона.

Для эффективной обработки 
отверстий …
… диаметром от 12 до 80 мм широко 

применяются сверла со сменными плас-
тинами. Это универсальное решение для 
получения отверстий глубиной от двух 
до пяти диаметров с точностью до IT12. 
Однако стоит отметить, что сверла этого 
типа могут обеспечить и более высокую 
точность при соответствующей предва-
рительной настройке и использовании 
регулируемого патрона. 

Сверло со сменными пластинами 
CoroDrill 880 – это универсальное, эффек-
тивное и надежное решение с широкой 
областью применения. Оно позволяет 
обрабатывать отверстия различных раз-
меров и конфигураций в разнообраз-
ных материалах. Современные сверла 
Sandvik Coromant со сменными пласти-
нами значительно изменились с момен-
та своего появления на рынке. Сегодня 
их конструкция обеспечивает пошаго-
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Корректное применение современных 
сверл позволяет полностью исполь-
зовать их потенциал для обеспечения 
высокого качества и максимальной эф-
фективности обработки.

Сверло со сменными пластинами  
CoroDrill 880 является универсальным и вы-
сокоэффективным решением, которое поз-
воляет обрабатывать различные типы 
отверстий в разных материалах.

Регулировка положения сверла …
… имеет большое значение при об-

работке невращающимися сверлами. 
Сверло закрепляется в револьверной 
головке, при этом необходимо обеспе-
чить соосность сверла и шпинделя в до-
пустимых пределах. Если регулировка 
выполнена недостаточно точно, то от-
верстие приобретет коническую фор-
му или не удастся выдержать допуск на 
диаметр.

Для твердосплавных сверл и сверл со 
сменными головками расстояние меж-
ду осями сверла и шпинделя станка не 
должно превышать 0,02 мм. Для сверл 
со сменными пластинами это ограни-
чение составляет 0,03 мм. В последнем 
случае соосность может быть обеспе-
чена поворотом инструмента на 90, 180 
или 270 градусов. Измерение отклоне-
ния от соосности осуществляется при 
помощи индикатора часового типа и 
калибровочной оправки, которая за-
крепляется в патроне вместо инстру-
мента. Альтернативным решением яв-
ляется применение сверла с четырьмя 
лысками на хвостовике, которое может 
быть установлено в патроне в четырех 
различных положениях. В каждом по-
ложении сверлятся отверстия, размер и 
форма которых позволяют сделать вы-
вод о том, является ли соосность удов-
летворительной.  

Другие рекомендации
Назначая минутную подачу, необ-

ходимо оценить вероятность отжатия 
сверла и обеспечить достаточную жес-
ткость наладки. При обработке на не-
больших станках инструмент следует 
закреплять как можно ближе к центру 
револьверной головки. Также необхо-
димо задать такое положение перифе-
рийной пластины, которое гарантирует 
отсутствие затирания корпуса сверла о 
заготовку вследствие отжатия. 

При высокоэффективном сверлении 
очень важно обеспечить дробление 
и отвод стружки. Необходимо также 
обратить внимание на способ подачи 
СОЖ: предпочтительным решением яв-
ляется внутренний подвод СОЖ непос-
редственно в зону резания. 

Эффективность операции сверления 
зависит от корректного выбора типа 
сверла в соответствии с параметрами 
отверстия, точной настройки инстру-
мента на станке и возможности оптими-
зировать процесс за счет повышения 
режимов резания и стойкости сверла.

сверла с традиционным цилиндричес-
ким хвостовиком рекомендуется приме-
нять патрон ISO 9766, термопатрон, гид-
ропластовый или цанговый патрон. Бо-
лее современным, удобным и надежным 
решением являются сверла с соединени-
ем Coromant Capto.

Снижение радиального биения …
… является необходимым условием 

для обеспечения требуемой точности 
отверстия и надежности при обработ-
ке вращающимися сверлами. Чрезмер-
ное радиальное биение может привес-
ти к неравномерному износу ленточки 
сверла, увеличению диаметра отвер-
стия и снижению качества обработан-
ной поверхности. Также биение может 
стать причиной выкрашивания режу-
щих кромок. 

Твердосплавные сверла и сверла со 
сменными головками позволяют полу-
чать отверстия очень высокого качес-
тва, но результат во многом зависит от 
надежности закрепления и вылета инс-
трумента. Рекомендуется работать с ми-
нимально возможным вылетом. Кроме 
того, необходимо обеспечить отсутс-
твие загрязнений и повреждений на 
соединительных поверхностях инстру-
ментальной сборки. Патрон следует вы-
бирать исходя из типа хвостовика инс-
трумента и интерфейса шпинделя, при 
этом радиальное биение сверла в пат-
роне не должно превышать 0,02 мм. 

Для сверл со сменными пластинами 
ограничение радиального биения не 
такое строгое – 0,03 мм. Как правило, 
эти сверла применяются для обработки 
менее точных отверстий, в отличие от 
сверл с симметричной конструкцией, 
речь о которых шла выше. Большое би-
ение инструмента приводит к получе-
нию отверстий большего или меньше-
го диаметра. В таких случаях поворот 
сверла в патроне на 180 градусов мо-
жет положительно повлиять на резуль-
тат обработки.

вое засверливание (Step Technology), что 
существенно повышает эффективность 
процесса. Также CoroDrill 880 может при-
меняться для растачивания и для обра-
ботки методом винтовой интерполяции. 

 
 Сверление …
… является относительно простой опе-

рацией. Однако для того, чтобы эффек-
тивно и с минимальными затратами изго-
товить отверстие, отвечающее заданным 
требованиям, необходимо учесть ряд 
важных моментов. Применение рекомен-
дуемых режимов резания и оптимизация 
процесса сверления имеют смысл толь-
ко при условии надежного закрепления 
инструмента.

Система и усилие закрепления оказы-
вают определяющее влияние на стой-
кость сверла, точность и качество отвер-
стия, уровень шума, надежность и эффек-
тивность обработки. Для закрепления 


