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Запропоновано свердління наскрізних отворів здійснювати з подачею Sг яка 
призначається при свердлінні глухих отворів, а при виході свердла із заготовки Sг 
зменшувати. Визначено складові економічної ефективності (ЕЕ) свердління наскрізних 
отворів у вигляді забезпечення зміни (зменшення) подачі інструменту при виході із тіла 
заготовки. Складові ЕЕ. 

1. Зменшення основного часу ( )[ ][ ] ( )[ ]00 5,02 KKctgKKKKKctg
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tот – основний час при свердлінні за традиційною технологією (ТТ), tоз – основний час 
при свердлінні за запропонованою технологією (ЗТ). 
2. Враховуючи, що за період стійкості свердл Т кількість просвердлених отворів за ТТ 
та ЗТ відповідно nт і nз виразиться як ( )[ ]DKDKctgTtTn пoтт ⋅+⋅+⋅== 05,0 ϕ , 

( )( )[ ]DKKDKKKctgTtTn ssпoзз ⋅⋅+⋅⋅+⋅+== ∆ 02ϕ , то підвищення продуктивності обробки 

виразиться через збільшення кількості просвердлених отворів n∆ , і визначається за 
формулою ( ) oзoтoзoттз ttttТnnn ⋅−⋅=−=∆ . 

3. ЕЕ від зменшення енерговитрат визначимо із наступних міркувань. Необхідна 

потужність для забезпечення процесу свердління 
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момент при свердлінні, Нмм; nоб – частота обертання шпинделя, об/хв.; k′  – коефіцієнт, 

що рівний 974032. Приріст виконаної роботи при свердлінні за ЗТ буде ′⋅=∆ oріз tNA , де 

oзo tnt ⋅∆=′ . Використавши показані залежності отримаємо залежність для визначення ЕЕ 

від зменшення енерговитрат, яка складе ( )
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де С – вартість однієї (кВт*хв.), грн. 
4. Запропоноване технічне рішення забезпечує підвищення ЕЕ від зменшення потрібної 
кількості свердл. Наприклад, нехай задано кількість отворів одного діаметра в деталі n0 
та річну програму випуску деталей Nдет. Тоді всього отворів, які необхідно 
просвердлити 0.. nNN детзаготв ⋅= . Встановили період стійкості свердла Т, і допустиму 

величину зношування по задній поверхні hз та визначивши кількість переточок Кпер. 
довговічність свердла буде ТКД пер ⋅= .

. Загальна трудомісткість свердління всіх ..заготвN  

за основним часом буде: за ТТ oтдеттз tnNТ ⋅⋅= 0.. ; за ЗТ oздетзз tnNТ ⋅⋅= 0.. . Зменшення 

трудомісткості свердління ..заготвN  виразиться за формулою 

( )oзoтдетoздетoтдетз ttnNtnNtnNТ −⋅⋅=⋅⋅−⋅⋅=∆ 000 , а зменшення кількості свердл 
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0 . ЕЕ від зменшення кількості свердл буде 

( )
св

пер

oзoтдет
свзм С

TK

ttnN
Е ⋅

⋅
−⋅⋅=

.

0
.

, тут Ссв – вартість одного свердла, грн. 


