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Аннотация. В статье приводится исследование, направленное на изучение отклонений в 
номинальных величинах твердости стали после закалки и диаметра прутка в состоянии 
поставки, а также анализируется влияние этих отклонений на стойкость инструмента, 
которым в последствии будет обрабатываться исследуемая заготовка. Данные исследования 
приведены в графическом виде, где наглядно показаны отклонения и их смещения от 
номинальной величины. 
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Abstract. The article presents a study aimed at studying deviations in the nominal values of the 
hardness of steel after quenching and the diameter of the rod in the state of delivery, and also 
analyzes the effect of these deviations on the durability of the tool, which will subsequently process 
the workpiece under study. The research data is presented graphically, which clearly shows the 
deviations and their offsets from the nominal value. 
 

В процессе исследования обрабатывается деталь из нержавеющей стали 
40Х13. Твердость стали 40Х13 после закалки составляет HRC 53-56. Так как 
этот материал является обрабатываемым, следовательно, чем меньше 
составляющая твердости, тем больше будет стойкости инструмента, который 
используется при обработке. В данном случае твердость обрабатываемого 
материала также зависит от многих факторов: соотношение элементов в 
составе, продолжительность закалки, температура термообработки и т.д. [1]. 

После закалки деталей из стали 40Х13 твердость партии распределяется, 
как показано на рисунке 1. 

Также на стойкость инструмента оказывают влияние отклонения в 
размерах обрабатываемой заготовки. В качестве примера рассмотрим стальной 
пруток из материала 40Х13 обычной точности, диаметр прутка примем 30мм. 
Согласно ГОСТ 2590-2006 «Прокат сортовой стальной горячекатаный круглый. 
Сортамент» предельные отклонения в номинальном диаметре составляет 
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+0,1 мм и –0,5 мм соответственно. Чем больше диаметр обрабатываемого 
прутка, тем более высокий износ испытывает инструмент [2]. 

Прутки диаметром 30 мм обычной точности после прокатки 
распределяются в зависимости от отклонений в номинальном диаметре как 
показано на рисунке 2. 

 
Рис. 1. Значения твердости материала 40Х13 

 

 
Рис. 2. Значения размера номинального диаметра стального прутка 

 
Таким образом, проведя исследование, можно сделать вывод о том, что 

значения твердости деталей из стали 40Х13 после закалки могут колебаться в 
пределах 2,5% от номинальной величины. Эти колебания влияют на стойкость 
инструмента, которым в последствии будет обрабатываться деталь [3]. 

Отклонения диаметра прутка, по результатам исследования составляют: 
1,6% в сторону уменьшения диаметра и 0,3% в сторону увеличения диаметра. 
Таким образом, отклонения диаметра прутка в основном положительно 
влияют на стойкость обрабатывающего инструмента, так как для получения 
требуемого размера, чаще понадобится снять на 1,6% меньший слой металла, 
следовательно, меньше износится режущая кромка резца. 

Номинальные параметры заготовки, имеют свои отклонения, которые в 
свою очередь оказывают влияние на стойкость инструмента при обработке 
либо увеличивая, либо уменьшая ее. 
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