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1 Виды отверстий и их назначение

1.1 Классификация отверстий
Трудно	 представить	 современное	 машиностроительное	

производство	 без	 использования	 различных	 видов	 отверстий.	
На	их	долю	приходится	большое	количество	технологических	
операций	 [1].	 Отверстия	 можно	 увидеть	 в	 приборах,	 различ-
ных	 металлоконструкциях,	 строительстве,	 станкостроении	 и	
других	 отраслях	 промышленности.	 Формы	 и	 размеры	 отвер-
стий	 достаточно	 разнообразны:	 от	 гладких	 небольшого	 диа-
метра	и	длины	до	ступенчатых	крупногабаритных.	Отверстия	
в	 деталях	 имеют	 различное	 служебное	 назначение:	 крепеж-
ные,	соединительные,	базовые,	глубокие.	Каждое	из	них	обла-
дает	уникальными	особенностями.

Таким	 образом,	 отверстия	 бывают	 разных	 размеров,	
геометрических	форм,	конструкций,	поэтому	существуют	раз-
личные	стандарты,	в	которых	приводится	их	классификация.	
Пример	 классификации	 отверстий,	 используемых	 в	 машино-
строении:

	- по	назначению:	крепежные,	ответственные,	профиль-
ные,	глубокие;

	- по	методу	обработки	–	получаемые	следующими	мето-
дами:	сверлением,	зенкерованием,	развертыванием,	нарезани-
ем	резьбы,	растачиванием,	глубоким	сверлением;

	- по	форме:	цилиндрические,	ступенчатые,	конические,	
фасонные,	сквозные,	глухие.

1.2 Крепежные отверстия
В	 машиностроении	 одними	 из	 наиболее	 распростра-

ненных	являются	крепежные	отверстия.	Ни	одни	из	произ-
водственных	 объектов,	 сборочных	 единиц,	 приборов,	 сбо-
рочных	 узлов	 не	 обходятся	 без	 применения	 крепежных	
изделий	–	винтов,	болтов,	шпилек,	гаек,	штифтов,	которые	
являются	 частью	 разъемных	 соединений	 деталей	 машин	
(рисунок	1.1).
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Назначение	 штифтов	 –	 зафиксировать	 взаимное	 рас-
положение	 деталей	 относительно	 друг	 друга.	 Болты	 и	 винты	
служат	для	соединения	различных	частей	деталей.	Особенно-
стью	конструкции	таких	отверстий	является	наличие	или	от-
сутствие	резьбы.

1	–	сквозное	отверстие	под	фундаментный	болт;		
2	–	крепежное	отверстие	под	винт	крышки	люка;	
3	–	крепежные	изделия	(винты,	болты,	штифты)

Рисунок	1.1	–	Сборка	редуктора	в	3D

Крепежные	отверстия	изготавливают	(рисунок	1.2):
	- глухими,	которые	обрабатывают	на	заданную	глубину;
	- сквозными,	которые	проходят	через	всю	толщину	детали.

Квалитет	 крепежных	 отверстий	 –	 11…12.	 Они	 изготав-
ливаются,	как	правило,	на	сверлильных	станках.




