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Энергопотребление – один критериев оценки эффективности процесса резания, 

являющийся комплексным показателем, зависящим от большого числа факторов: 

режимов резания, параметров обрабатываемого материала, геометрии режущего 

инструмента и др. Вопрос энергопотребления является актуальным, и на данный 

имеется ряд работ, посвященных исследованию энергопотребления процесса резания 

[7,8,9]. 

Целью данной работы является качественная оценка влияния 

инструментального материала на величину энергопотребления процесса 

резьбонарезания метчиками М12 с шагом P=1,75 мм, изготовленными в соответствии с 

ГОСТ 3266, ГОСТ 3449, из различных марок быстрорежущей стали: Р18, Р6М3, Р9К5, 

Р9Ф5, Р10К5Ф5, Р12, Р6М5, Р9К10, Р14Ф4, Р18К5Ф2, Р18Ф2. В качестве исходных 

данных взяты результаты экспериментальных исследований, опубликованные в [4]. 

Анализ экспериментальных данных выявил явную зависимость стойкости 

метчиков от марки быстрорежущей стали при условии эксплуатации инструмента до 

достижения величины износа по задней поверхности последнего режущего зуба 

метчика равной hз=1 мм: 
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Где Т - стойкость метчика, мин; А, b, с – коэффициенты, полученные 

эмпирическим путем для каждой марки быстрорежущей стали и представленные в 

работе [4]; v – скорость резания, м/с. 

Для оценки влияния марки инструментального материала на величину 

энергопотребления было принято допущение, что момент резьбонарезания не зависит 

от марки быстрорежущей стали и не зависит от величины износа метчика. 

Величина энергопотребления процесса резьбонарезания Ерез, кВт·ч, в таком 

случае вычисляется по формуле: 
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Где Nрез – мощность процесса резьбонарезания, кВт;  Mрез – момент 

резьбонарезания, Н·м; n - частота вращения, об/мин; d – наружный диаметр метчика, 

мм; t – длительность работы инструмента, мин. 

В результате работы выявлено, что энергопотребление при прочих равных 

условиях зависит от марки быстрорежущей стали метчика – рис. 1: 
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Относительное энергопотребление метчиков из рзличных марок БРС (относительно Р6М5)
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Скорость резания v=10,35 м/мин Скорость резания v=20,00 м/мин Скорость резания v=28,30 м/мин Скорость резания v=41,50 м/мин

Рис. 1. Величина относительного энергопотребления процесса резьбонарезания метчиками, 

изготовленными из различных марок быстрорежущей стали (по отношению к 

энергопотреблению процесса резьбонарезания метчиком из Р6М5). 

 

Изменение относительного энергопотребления процесса резьбонарезания 

(относительно энергопотребления при нарезании резьбы метчиком из Р6М5) при 

использовании метчиков из различных марок быстрорежущей стали (БРС) составляет: 

от 0% до плюс 103 % при vрез =10,35 м/мин; 

от  минус 15,43% до плюс 102% при vрез =20,00 м/мин; 

от минус 10% до плюс 90% при vрез =28,30 м/мин; 

от минус 26% до плюс 26% при vрез =41,5 м/мин; 

Из приведенных данных следует, что относительное энергопотребление (в 

данном случае отнесенное к энергопотреблению метчика из Р6М5) при работе 

метчиками из различных марок БРС до достижения величины износа по задней 

поверхности последнего режущего зуба hз=1 мм при прочих равных условиях резания 

различно и, соответственно, инструментальный материал непосредственно влияет на 

энергопотребление процесса резания и это необходимо учитывать при выборе 

инструмента. 
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