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Цель работы: 
-изучить основы программирования глубокого сверления; 
-составить управляющую программу обработки по варианту. 

 
Оборудование: 
- Настольный токарный станок с ЧПУ РТ-4,2 ДС /1,00 
- Токарный станок с ЧПУ D6000-C ДС /1,00 

 
Общие теоретические сведения 
Глубокое сверление должно производиться с периодическими 

вводами и выводами сверла с целью охлаждения сверла и снятия 
напряжения продольного изгиба. Общая длина отверстия (глубина 
сверления) делится на участки, обозначаемые символом Р 
(величина Р не должна равняться диаметру сверла). Цикл задается 
функцией G73, с помощью которой программируют 
автоматический вывод сверла из отверстия после прохода 
заданного участка, а затем повторный ввод на быстром ходу. При 
каждом повторном вводе сверло не доходит на некоторую величину 
зазора а до конца предыдущего рабочего  хода (рис. 1). Величина а 
задается предварительно постоянным параметром, вводимым в 
память системы ЧПУ при первичной наладке станка. 

После окончания цикла сверло отходит в точку А, 
находящуюся на расстоянии X мм от оси X и на расстоянии Z мм от 
нулевой точки детали. 

Структура цикла: 
G73*, X* )*, Z* (Z )*, F*, Р (рис. 2), 

где X – координата смещения инструмента по оси X в точку А 
после выполнения цикла;  Z  –  координата  конечной  точки  
перемещения  сверла  по  оси  Z; F – шаг резьбы (дискретность 
0,0001); Р – длина участка сверления между выводами инструмента. 

На рис. 26 показана деталь, в которой необходимо просверлить 
отверстие диаметром – 28 мм на длине – 160 мм. Недоход 
(воздушный зазор) до заготовки составляет 6 мм, перебег – 14 мм. 
Общий путь рабочего хода L = 160 + 6 + 14 = 180 мм. Его 
расчленяют на участки длиной 48 мм (четырехпроходный цикл). 
Подачу принимают 0,2 мм/об, частоту вращения шпинделя – 700 
об/мин. 



 
Рис. 1. Схема автоматического цикла глубокого сверления G73 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Рис. 2. Схема для сверления глубокого отверстия по циклу G73 



Управляющая программа для сверления глубокого отверстия 
диаметром 28 мм имеет вид: 

N0 M39 Второй диапазон частоты вращения шпинделя. 

N1 M3 Прямое направление вращения шпинделя. 

N2 S320 Частота вращения шпинделя – 320 об/мин. 

N3 F20 Подача – 0,20 мм/об. 

N4 Х10000 * Выход инструмента в И.Т. ускоренно, 
одновременно по двум координатам. N5 Z2000  

N6 T2 Поворот револьверной головки в позицию Т2. 

N7 X0 * Подвод резца в Н.Т.Ц. ускоренно, одновременно 
по двум координатам. N8 Z600  

N9 M8 Включение подачи СОЖ. 

N10 G73 * Цикл глубокого сверления. 

N11 X2000 * Величина отхода сверла по оси X после окончания 
цикла. N12 Z−17400 * Координата по оси Z перемещения сверла. 

N13 P4800 Длина одного прохода. 

N14 M9 Выключение подачи СОЖ. 

N15 X10000 * Вывод сверла в И.Т. ускоренно, одновременно 
по двум координатам. N16 Z2000  

N17 M5 Останов шпинделя. 

N18 M30 Конец программы. 

  



Варианты заданий: 

 
N L, мм l, мм D, мм 
1 66 60 8 
2 76 70 12 
3 81 75 16 
4 54 48 8 
5 72 66 12 
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