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Предложена адаптивная система, позволяющая анализировать параметры технологического процесса за 
счет применения датчиков усилия, мощности, крутящего момента. Представлено конструктивное исполне-
ние технологической части предлагаемой системы в виде динамометрической оправки с учетом результатов 
моделирования и расчета методом конечных элементов в программном пакете SolidWorks. 
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An adaptive system is proposed that allows analyzing the parameters of the technological process through the 
use of sensors of force, power, torque. The design of the technological part of the proposed system in the form of a 
dynamometric mandrel is presented, taking into account the results of modeling and calculation by the finite element 
method in the SolidWorks software package. 
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Сила резания, возникающая в процессе ме-

ханической обработки, является важным пара-
метром процесса резания, поскольку именно она 
определяет долговечность станка, стойкость ре-
жущего инструмента, качество поверхностного 
слоя обрабатываемой заготовки [1]. Важность 
контроля (измерения и управления) нагрузки 
обуславливает ряд факторов: увеличение сил ре-
зания в процессе обработки позволяет оценить 
работоспособность инструмента; зная предель-
ные значения силы резания, возможно обеспе-
чить требуемую точность нежестких (маложест-
ких) деталей; выбирая режимы обработки, мож-
но обеспечить требуемые точность и произво-
дительность инструментального материала,  
которые в том числе зависят от действующих 
нагрузок на его рабочие поверхности и др., что  
в совокупности напрямую влияет на производи-
тельность и эффективность обработки [1, 2, 3].  
В связи с этим, решение задачи, связанной  
с управлением силой резания для автоматизиро-
ванного выбора и коррекции режимов резания 
на токарных станках с ЧПУ, является актуаль-
ным направлением исследования. 

Авторами предложенаадаптивная система, 
которая за счет применения датчиков усилия, 

мощности, крутящего момента позволит анали-
зировать параметры технологического процесса. 
Закладываемые в систему алгоритмы ориентиро-
ваны на распознание перегрузки станка по задан-
ным параметрам и своевременную компенсацию 
их появления обратной связью с ЧПУ станка пу-
тем корректировки режимов резания. Преимуще-
ством системы является возможность одновре-
менного регулирования нескольких (скорость, 
подача) параметров технологического процесса.  

Принцип работы предлагаемой системы за-
ключается в следующем: при превышении си-
ловой нагрузки на рабочий орган станка, сис-
тема ЧПУ получает цифровой сигнал. Специ-
ализированная асинхронная управляющая  
программа станка запускает процедуру адап-
тивного контроля [4]. Система ЧПУ снижает 
подачу и/или обороты шпинделя. В случае, ес-
ли происходит пересечение предела силовой 
нагрузки в обратном направлении, то парамет-
ры резания регулируются в сторону увеличения 
до достижения исходного состояния. Произво-
дится занесение записи в специализированный 
протокол о событии [5]. Особенностью предла-
гаемой системы является ее конструктивное ис-
полнение в виде динамометрической оправки. 

_________________________ 
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В статье представлена методика расчета характеристик дросселирующих элементов смазывающее-
охлаждающей технической среды (СОТС), используемых в деформирующей прошивке. Особенностью 
предлагаемой методики является способ подачи СОТС под давлением через канавки, выполненные на на-
ружной поверхности дорнующих зубьев, когда давление рабочей среды и ее расход разделяют на парал-
лельные потоки, один их которых обеспечивает давление на прошивку при дорновании отверстия с норми-
руемой скоростью в ее осевом перемещении, а второй обеспечивает расчетные параметры дросселирования 
между поверхностью канавок на дорнующих зубьях и обрабатываемой поверхностью, где они создают 
«демпфирующие подушки», улучшая процесс дорнования и снижая износ прошивок [3] 

Представленный расчет характеристик (давления СОЖ, расхода и т. д) при расположении условных ка-
мер, образованных канавками дорнующих зубьев и обрабатываемой поверхностью, подтверждает возмож-
ность реализации с помощью дросселей условий применения элементов дросселирования при режуще-
деформирующем прошивании глубоких отверстий в длинномерных трубных заготовках и повышения на 
этой основе его эффективности. 

Ключевые слова: методика, расчет, характеристики, дросселирующие элементы, смазывающее-охложда-
ющей технической среда, деформирующая прошивку, пластическая деформации, снижение износа, обработ-
ка, глубокие отверстия. 

 

E. A. Fedyanov1, V. A. Saninsky, N. A Ushakov2 

 

CALCULATION OF THROTTLEMENT PARAMETERS IN PARALLEL  
CHANNELS OF DRILLING PIPERS FOR DEEP HOLE 

 

1 Volgograd State Technical University, 
2 Volzhsky Polytechnic Institute (branch)  

Volgograd State Technical University 
 

The article presents a method for calculating the characteristics of the throttling elements of the lubricating-
cooling technical medium (COTS) Yu used in deforming piercing. A feature of the proposed technique is the meth-
od of supplying cutting fluids under pressure through the grooves made on the outer surface of the mandrel teeth, 
when the pressure of the working medium and its flow rate are divided into parallel flows, one of which provides 
pressure on the piercing when the hole is mandrelled with a normalized speed in its axial movement the second pro-
vides the calculated parameters of throttling between the surface of the grooves on the mandrel teeth and the ma-
chined surface, where they create "damping cushions", improving the mandrel process and reducing wear of the 
piercing [3]. 

The presented calculation of the characteristics (coolant pressure, flow rate, etc.) with the location of the condi-
tional chambers formed by the grooves of the punching teeth and the processed surface confirms the possibility of 
using throttles to implement the conditions for using throttling elements during cutting-deforming piercing of deep 
holes in long tube blanks and increasing by this basis of its effectiveness. 

Keywords: methods, calculation, characteristics, throttling elements, lubricating-cooling technical environment, 
deforming firmware, plastic deformation, wear reduction, machining, deep holes. 
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