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В сучасному серійному виробництві дуже важливими параметрами є точність та 

економічна ефективність при виготовлені деталей. Хоча дуже широкого застосування 

набули верстати з ЧПК, все таки для деяких простих операцій їх використання може бути 

не зовсім доцільним. Наприклад, при виготовлені якихось простих малогабаритних 

деталей, операції свердління, зокрема наскрізних отворів, доцільно буде проводити на 

більш простих та дешевих свердлильних верстатах. 

В перехідних процесах різання, між заготовкою та свердлом можуть виникати ударні 

навантаження, та суттєве збільшення крутного моменту, особливо це актуально в момент 

врізання інструменту в тіло заготовки, та в момент виходу з заготовки, при наскрізному 

свердлінні [1]. Такі перевантаження можуть призводити до поломок інструменту, та 

утворення задирок, тому доцільно використовувати змінну подачу [ 2, 3 ]. 

Для зміни подачі в процесі свердління на сьогоднішній день запропоновано доволі 

багато пристроїв, більшість з яких монтуються на шпиндель верстату [4, 5, 6]. Керувати 

даними пристроями якось гнучко доволі складно. 

Оскільки для різних діаметрів свердл характер та залежності зміни подачі можуть 

бути різниі [2, 3], є потреба мати можливість змінювати ці залежності, а також керувати 

зміною подачі враховуючи навантаження та крутний момент який виникає при свердлінні 

в реальному часі. 

Особливо актуально це може бути при свердлінні одразу пакету з кількох деталей з 

різних матеріалів, або деталей з композитних матеріалів [7, 8]. З метою здешевлення 

виробничих процесів, слід запропонувати пристрій який міг би використовуватися на вже 

існуючих верстатах, з вже існуючою інфраструктурою на виробництві. 

Оскільки не потрібно забезпечувати дуже велику амплітуду руху при корекції 

величини подачі, то ми можемо зробити пристрій відносно компактним встановлювати 

пристрій зміни подачі в затискний пристрій на столі свердлильного верстату. 
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Рисунок 1. Пристрій для адаптивного керування величиною подачі 

 

Забезпечити потрібні нам переміщення деталі відносно інструменту доцільно за 

рахунок пневматики. Запропонований пристрій монтується на стіл верстату, та представляє 

собою затискний пристрій 1, змонтований на пневмоциліндрі 2. У керуванні пристроєм 

беруть участь кінцевий вимикач 4, датчик тиску 5, блок керування 7, та триходовий 

пневмоклапан. Перед початком свердління пристрій наповнюється повітрям з 

пневмомагістралі, або компресора, через патрубок 8 пневмоклапана, до моменту замикання 

поршнем 3, вимикача 4. В момент врізання свердла 10 в заготовку 11, поршень 3 під дією 

подачі просідає, стискає та повітря. Коли режим різання став постійним і тиск який 

створився під поршнем 3, врівноважує собою вертикальне зусилля подачі, та перестає 

збільшуватися, то покази тиску фіксуються блоком керування за допомогою датчика тиску 

5. В момент коли свердло підходить до пружно-пластичної зони, перед тим як вийти з 

деталі, блок керування буде фіксувати пониження тиску, і далі пристрій може забезпечити 

зміну величини подачі двома шляхами: 1) блок керування вимикає подачу, і деталь 

досвердлюється за рахунок закумульованого тиску під поршнем який працює як 

пневматична пружина; 2) через патрубок 9, клапан 6 стравлює повітря, з заздалегідь 

налаштованою швидкістю падіння тиску. 

Також, при потребі, є можливість навпаки збільшити подачу в окремих випадках, 

докачуючи повітря. 

Таким чином, запропонований пристрій може адаптивно змінювати велечину подачі, 

враховуючи фактичні навантаження в реальному часі, також дає змогу вибирати різний 

характер зміни подачі, і швидко переналагоджуватися, що дозволяє використовувати його 

з різними свердлами та матеріалами. При цьому всьому, запропонований пристрій, дуже 

легко може бути інтегрований в будь який вертикально-свердлильний верстат, і може як 

керувати подачею верстату, так і повністю автономно коректувати подачу самостійно, не 

залежно від можливості підключення блоку керування до верстату. 
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