Таблица
определения скорости сверления сверлильным станком
(обороты в минуту)
Перевод с оригинала на сайте:
http://www.woodmagazine.com/wood/story.jhtml;jsessionid=4TWAFQKWMWYM1QFIBQNSBHWAVABB4IV0?storyid=/templatedata/wood/story/data/203.xml&categoryid=/templatedata/wood/category/data/woodworking_basics_home.xml&page=3)
Предложения и замечания присылайте по адресу aavsoft@mail.ru

· В оригинале диаметры всех инструментов даны в дюймах. Здесь они переведены в миллиметры.
	Инструмент

Ø мм
	Дерево
	Пластик
	Металл
	Примечания

	
	Мягкое
(сосна)
	Твердое
(тв. клен)
	Акрил
	Медь
	Алюм.
	Сталь
	

	Спиральные сверла

	1.6 – 4.8
	3000
	3000
	2500
	3000
	3000
	3000
	Смазывайте сверло маслом при  сверлении стали толщиной 3.2 мм и более.

	6.35 – 9.5
	3000
	1500
	2000
	1200
	2500
	1000
	

	11.1 – 15.87
	1500
	750
	1500
	750
	1500
	600
	Для получения точного отверстия просверлите предварительно центровое отверстие.

	17.46 – 25.4
	750
	500
	–
	400
	1000
	350
	

	Black&Decker Bullet pilot–point сверла

	3.17 – 4.76
	3000
	3000
	3000
	2000
	1500
	3000
	Хорошие универсальные сверла.
Сверлят быстрее спиральных с подрезателями и спиральных сверл.

	6.35 – 9.52
	3000
	3000
	2400
	1500
	1000
	2000
	

	12.7
	3000
	1500
	1600
	1500
	750
	1200
	

	Спиральные с подрезателем сверла

	3.17
	1800
	1200
	1500
	–
	–
	–
	Во время сверления сверлами Ø 6.35 и менее часто извлекайте их из отверстия для снятия стружки и предотвращения перегревания.

	6.35
	1800
	1000
	1500
	–
	–
	–
	

	9.52
	1800
	750
	1500
	–
	–
	–
	

	12.7
	1800
	750
	1000
	–
	–
	–
	

	15.87
	1800
	500
	750
	–
	–
	–
	

	19
	1400
	250
	750
	–
	–
	–
	

	22.22
	1200
	250
	500
	–
	–
	–
	

	25.4
	1000
	250
	250
	–
	–
	–
	

	Сверла Форстнера

	6.35–9.5
	2400
	700
	–
	–
	–
	–
	Во время сверления сверлами Ø 6.35–9.5 мм часто извлекайте их из отверстия для снятия  стружки и предотвращения перегревания.
Сверлами больших диаметров делайте отверстия за несколько погружений; давайте сверлам остыть между погружениями.

	12.7 – 15.875
	2400
	500
	250
	–
	–
	–
	

	19 – 25.4
	1500
	500
	250
	–
	–
	–
	

	28.575 – 31.75
	1000
	250
	250
	–
	–
	–
	

	34.925 – 50.8
	500
	250
	–
	–
	–
	–
	

	Сверла по стеклу и кафелю (скорости указаны для стекла и кафеля)

	3.17
	750
	–
	–
	–
	–
	–
	Используйте защитные очки. Сверлите только сверлильным станком. Не прилагайте чрезмерное усилие при сверлении. Используйте воду для смазки сверла. Уменьшите давление при выходе острия сверла из обратной стороны материала.

	4.76
	600
	–
	–
	–
	–
	–
	

	6.35
	500
	–
	–
	–
	–
	–
	

	7.94
	400
	–
	–
	–
	–
	–
	

	9.52
	350
	–
	–
	–
	–
	–
	

	12.7
	200
	–
	–
	–
	–
	–
	

	Сверла–пилы для проделывания больших отверстий

	25.4 – 38.1
	500
	350
	–
	250
	250
	–
	Не используйте для сверления меди и алюминия толщиной более 1.588 мм.
Избегайте сверления плотной древесины (например, твердого клена).

	41.27 – 50.8
	500
	250
	–
	150
	250
	–
	

	53.97 – 63.5
	250–500
	–
	–
	150
	250
	–
	

	Сверла Multi–spur (со многими подрезателями)

	53.97 – 101.6
	250
	250
	–
	–
	–
	–
	Для сверл меньших диаметров используйте такие же скорости, как и для сверл Форстнера.

	Перовые сверла

	6.35 – 12.7
	2000
	1500
	–
	–
	–
	–
	Для повышения качества отверстий прикрепите материал к рабочей поверхности стола.

	15.87 – 25.4
	1750
	1500
	–
	–
	–
	–
	

	28.57 – 38.1
	1500
	1000
	–
	–
	–
	–
	

	Перовые сверла с подрезателями

	9.52 – 25.4
	2000
	1800
	500
	–
	–
	–
	Лучшие сверла для акрила.
Надежно закрепляйте материал во время сверления.

	Сверла Stanley powerbore

	9.52 – 12.7
	1800
	500
	–
	–
	–
	–
	Идеальны для сверления глубоких отверстий и поперечного сверления.

	19 – 25.4
	1800
	750
	–
	–
	–
	–
	

	Сверла регулируемого диаметра («балеринки»)

	38.1 – 76.2
	500
	250
	250
	–
	–
	–
	Высверлите половину глубины отверстия с одной стороны. Переверните материал. Вставьте центрирующее сверло в полученное отверстие и завершите сверление.

	82.55 – 152.4
	250
	250
	250
	–
	–
	–
	

	Режущие зенковки (shear–cutting countersinks)

	6.35 – 9.52
	1000
	1000
	700
	700–1000
	700–1000
	–
	Делают более чистые резы по сравнению с традиционными зенковками.

	
	750
	700
	700
	250–700
	250–700
	–
	

	Зенковки

	2–желобковые
	1400
	1400
	–
	–
	–
	–
	Чаще поднимайте и опускайте зенковку для ускорения работы.

	5–желобковые
	1000
	750
	750
	250
	250
	250
	

	Сверла с зенковкой для шурупов

	Все размеры
	1500
	1000
	500
	500
	–
	–
	Часто очищайте спиральную часть сверла от стружки.

	Конические сверла с зенковкой (taper drill bits with countersinks)

	Все размеры
	500
	250
	250
	–
	–
	–
	Часто очищайте сверло от стружки для предотвращения перегрева.

	Сверла для высверливания пробок (plug cutters)

	Все размеры
	1000
	500
	–
	–
	–
	–
	Сверлите на полную глубину до заполнения выемки резца извлекаемым материалом.

	Барабанные шлифователи

	На твердой резине
	750
	1500
	750
	–
	–
	–
	Избегайте перегрузки и перегрева.

	Мягкие безмуфтовые
	500
	750
	750
	–
	–
	–
	

	76.2 мм пневматические
	1750
	1750
	1750
	–
	–
	–
	Уменьшите давление воздуха для тонких поверхностей.

	127 мм гибкие диски
	750
	500
	500
	500
	–
	–
	Лучшие результаты обеспечивают самоклеящиеся (на «липучке») диски.

	Полировальные круги
	1500
	1500
	1500
	1500
	2000
	–
	Прилагайте легкое усилие.

	Щеточные шлифовальные круги
	2000
	2000
	2000
	2000
	2000
	2400
	Надежно закрепите материал.

	Абразивные круги
	–
	–
	–
	–
	–
	3000
	Используйте круги не более Ø 152.4

	– – Не рекомендовано
	* – Используйте подложку с обратной стороны материала  для предотвращения возможных сколов
	Всегда используйте защитный шлем для лица, обеспечивающий оптимальную защиту.


Примечания:
· Рекомендации таблицы основаны на данных визуальных и осязательных тестов в условиях мастерской.
Сверление на скоростях выше рекомендованных может вызвать перегрев рабочего инструмента.
Сверление на скоростях менее рекомендованных может привести к отверстиям худшего качества.
· Все тесты проведены вдоль волокон древесины. Для поперечного сверления древесины уменьшите скорость.
· Для проведения тестов использованы новые сверла от производителей.
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