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Задачей полезной модели является повышение стойкости сверл и качества поверхности обработанных отверстий за счет наличия калибрующих ленточек на участках ленточек, заточенных задним углом равным углу заточки задних поверхностей на периферии режущей части на длине равной половине осевой подачи от режущей части сверла. 

Технический результат достигается тем, что на участках ленточек, заточенных задним углом равным углу заточки задних поверхностей на периферии режущей части на длине равной половине осевой подачи от режущей части сверла выполнены калибрующие ленточки шириной равной ширине площадки износа задней поверхности сверла соответствующей периоду приработки инструмента. Наличие калибрующих ленточек вместо площадок износа в результате приработки инструмента повышает стойкость сверл и качество поверхности обработанных отверстий. 

1 н. п. ф., 3 фиг.
3

Полезная модель относится к обработке резанием, а именно к сверлам.

Известно сверло (патент KG № 264, U, кл. В23В 51/02, 31.07.2019), имеющее направляющую и режущую части, два зуба, задние поверхности которых на периферии режущей части заточены задним углом а, участки ленточек, заточенные задним углом равным углу заточки задних поверхностей на периферии режущей части на длине равной половине осевой подачи от режущей части сверла.

Недостатком известного устройства является наличие острых режущих лезвий на участках вспомогательных задних поверхностей заточенных углом а, что способствует их быстрому изнашиванию в условиях высокой температуры резания из-за максимальной скорости резания.

Задачей полезной модели является повышение стойкости сверл и качества поверхности обработанных отверстий за счет наличия калибрующих ленточек на участках ленточек, заточенных задним углом равным углу заточки задних поверхностей на периферии режущей части на длине равной половине осевой подачи от режущей части сверла.

Известно, что кривая износа задних поверхностей сверл имеет участки, соответствующие периодам приработки, нормального и катастрофического износов (Бобров В. Ф. Основы теории резания металлов. - М.: Машиностроение, 1975. - С. 176, рис. 132а). Период приработки характеризуется высокой интенсивностью нарастания ширины площадки износа, что значительно снижает стойкость сверл и шероховатость поверхности отверстий.
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Технический результат достигается тем, что на участках ленточек, заточенных задним углом равным углу заточки задних поверхностей на периферии режущей части на длине равной половине осевой подачи от режущей части сверла выполнены калибрующие ленточки шириной равной ширине площадки износа задней поверхности сверла соответствующей периоду приработки инструмента. Наличие калибрующих ленточек вместо площадок износа в результате приработки инструмента повышает стойкость сверл и качество поверхности обработанных отверстий.

На чертеже, фиг. 1 - вид сверла в плане, фиг. 2 - вид сверла в проекции на горизонтальную плоскость, фиг. 3 - вид в плане направляющей ленточки, и в сечении плоскостью перпендикулярной вспомогательной режущей кромке.

Сверло имеет режущую 1 и направляющую 2 части, два зуба 3, главные режущие кромки 4, задние поверхности которых 5 на периферии режущей части заточены задним углом а, вспомогательные режущие кромки 6, вспомогательные задние поверхности ленточек 7, которые заточены углом равным углу заточки задних поверхностей на периферии режущей части на длине равной половине осевой подачи от режущей части сверла, калибрующие ленточки 8.

Сверло работает следующим образом. Сверлу сообщают вращательное движение и осевое перемещение - осевую подачу. Главные режущие кромки 4 срезают основной слой обрабатываемого материала, формируя отверстие, вспомогательные режущие кромки 6 подчищают поверхность отверстия, калибрующие ленточки 8 повышают стойкость сверл и уменьшают высоту микронеровностей.
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Ф о р м у л а   п о л е з н о й  м о д е л и
Сверло, имеющее направляющую и режущую части, два зуба, задние поверхности которых на периферии режущей части заточены задним углом α, участки ленточек, заточенные задним углом равным углу заточки задних поверхностей на периферии режущей части на длине равной половине осевой подачи   от  режущей   части   сверла  о т л и ч а ю-                           
6

щ е е с я  тем, что участки ленточек, заточенные задним углом равным углу заточки задних поверхностей на периферии режущей части на длине равной половине осевой подачи от режущей части сверла имеют калибрующие ленточки, шириной равной ширине площадки износа задней поверхности, соответствующей периоду приработки инструмента.
Сверло
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Фиг. 2

Сверло
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Фиг. 3
Выпущено отделом подготовки официальных изданий
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