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Результатом процесса сверления является отверстие. К главным требова-

ниям, предъявляемым к отверстиям в деталях, следует отнести: диаметральную 

точность, заданную шероховатость, отклонения от округлости. Важный пара-

метр точности – это прямолинейность оси отверстия [3]. Точность изготовления 

отверстия складывается из совокупности факторов, вследствие чего необходимо 

рассматривать процесс сверления как систему «среда, человек, станок, инстру-

мент, материал, метод, контроль». 

Спиральные сверла работают в тяжелых условиях: динамически изменяю-

щаяся температурная нагрузка и резкое изменение нагрузки вдоль режущей 

кромки. Данные условия приводят к неравномерному износу режущих частей 

сверла, в следствии чего снижается качество обработанной поверхности, умень-

шается производительность. 

Проанализировав литературу [1–3; 5–9], были выявлены факторы, влияю-

щие на качество процесса сверления. Результат анализа представлен на рисунке 

1 в виде древовидной диаграммы. 

В таблице 1 представлены объекты и влияющие на них факторы, данная таб-

лица была визуализирована в форме древовидной диаграммы (рисунок 1). 
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Таблица 1 

Факторы, влияющие на процесс сверления 

№ Объект Фактор 

1 Среда температура, влажность, вибрации, мощность источника питания 

и др. 

2 Человек условия труда (продолжительность рабочей смены, продолжитель-

ность работы перерывов в работе, освещение рабочего места);  

квалификация работника (образование, подготовка, опыт);  

физическое состояние (усталость, болезнь, другие факторы);  

психологическое состояние (ухудшение внимания и концентрации) 

3 Станок стабильность станка в целом и шпинделя в частности, горизонталь-

ный или вертикальный шпиндель, состояние станка (частота обслу-

живания), наличие различных приспособлений 

 

4 Инстру-

мент 

сверло (геометрия сверла, линейные размеры, конструкция режущей 

части, способ заточки, наличие покрытия сверла, способ крепления, 

химический состав, прочность на изгиб, красностойкость, пластич-

ность и другие факторы) 

5 Заготовка материал заготовки (химический состав, термообработка, структура, 

физико-механические свойства, другие факторы), способ получения 

(отливки, проката, штамповка и др.), линейные размеры, состояние 

поверхностного слоя заготовки (поверхностные дефекты, другие  

факторы) 

6 Метод СОЖ (смазочно-охлаждающая жидкость) (вид, состав, свойства,  

расход, внутренний подвод, наружный, температура, другие  

факторы); режимы резания (скорость резания, подача); воздействия 

на процесс сверления (вылет инструмента, вибрации, способ эвакуа-

ции стружки, схема резания, другие факторы); кондукторная втулка 

(термообработка, точность, чистота поверхности, расположение, кон-

струкция, материал,); параметры отверстия (глубина, точность), вид 

отверстия (сквозное, глухое, комбинированное) диаметральная точ-

ность, отклонения от округлости, прямолинейность оси отверстия) 

7 Контроль входной контроль, операционный контроль, выходной контроль  

(погрешность средств измерения, отклонение от методик контроля и 

другие факторы) 
 

Классификация/древовидная диаграмма выступает в форме шаблона, на 

практике, в производстве для выявления «слабых» мест необходимо находить 

причины 4, 5 и т. д., уровня, данные уровни индивидуальны для конкретных про-

изводственных условий. Для построения дальнейших уровней необходимо ис-

пользовать метод «мозгового штурма». При устранении «слабых» мест, как след-

ствие, возрастает экономическая эффективность. 
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Рис. 1. Древовидная диаграмма 
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