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В машиностроении одним из важнейших источников энергопотребления является 

процесс механической обработки. В данной работе исследована зависимость затрат 

энергии от марки инструментальной стали при обработке конструкционной стали 45 

сверлением.  

Авторами работы [4] на кафедре МТ2 были выполнены стойкостные испытания 

сверл из различных марок быстрорежущей стали. Обработка производилась сверлами, 

изготовленными из быстрорежущих сталей марок Р18, Р14Ф4, Р6М3 и Р9К10. 

Используемый при этом диапазон скоростей резания 𝑣 находился в пределах от 12 до 

30 м/мин, подача 𝑆𝑜=0,28 мм/об.  

В результате исследований было установлено, что различный материал режущей 

части сверл не оказывает заметного влияния на характер стойкостных зависимостей, но 

определяет интенсивность нарастания линейных величин износа во времени в 

зависимости от скорости резания.  

Результаты экспериментальных зависимостей k=f(v), полученные авторами работы 

[4], представлены графически на рис. 1.  

 
Рисунок 1. Графики исходных данных 
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Наличие стойкостных зависимостей позволяет рассчитать затраченное количество 

энергии на обработку Е, Вт∙ч. Графики зависимостей E=f(v) для исследуемых марок 

инструментальных сталей представлены на рисунке 2. 

 

Рисунок 2. Зависимость затрат энергии за время стойкости инструмента от скорости 

резания 

Выводы 

1. Затраты энергии на обработку отверстий за период стойкости сверл изменяются 

нелинейно и имеют максимум в диапазоне скоростей 12…18 м/мин.  

2. Потребление энергии за период стойкости сверла зависит от скорости резания и 

марки инструментальной стали, что наряду с другими факторами следует учитывать 

при назначении скорости резания на стадии проектирования операции сверления 

3. Для более точных исследований энергопотребления следует отказаться от 

допущения, что момент резания и осевая сила резания не меняются в ходе износа 

сверла, и установить влияние величины износа на момент и осевую силу. 
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