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1. ЦЕЛИ И ЗАДАЧИ ДИСЦИПЛИНЫ 
 

1.1. Цели и задачи изучения дисциплины 
 

«Резание материалов» является одной из основных дисциплин при подго-
товке инженеров по специальности 151001 – Технология машиностроения. Ее 
изучение дает будущим специалистам сведения, необходимые для решения 
конкретных задач оптимизации геометрии режущей части инструментов, выбо-
ра рациональных режимов резания, нормирования операций механической об-
работки деталей и при выполнении курсовых и дипломных проектов, при по-
следующей трудовой деятельности по основной специальности. 

Цель преподавания дисциплины состоит в привитии студентам основ 
знаний о процессах формообразования, кинематике резания, геометрии режу-
щих инструментов, инструментальных материалах, физических основ процесса 
резания, тепловых явлениях  при резании и изнашивании режущего инструмента. 

Полученные знания являются основой для решения следующих практи-
ческих задач: назначение и выбор геометрических параметров режущей части 
инструмента, группы и марки инструментального материала применительно к 
разным условиям резания, оценки степени деформации материала при резании, 
теплового состояния режущего клина инструмента, процессов изнашивания 
режущего инструмента. 
 

1.2. Связь с другими дисциплинами 
 

Для успешного изучения данного курса необходимы глубокие знания по 
дисциплинам: 

 
Таблица 1 

Связь с предшествующими дисциплинами 
 

Наименование 
дисциплины 

Содержание разделов, которые обеспечивают 
успешное изучение данной дисциплины 

Технология конструк-
ционных материалов 

Технология обработки конструкционных металлов 
резанием 

Материаловедение Инструментальные стали, сплавы и порошковые ма-
териалы. Теория и технология термообработки спла-
вов системы «железо – углерод» 

Начертательная     
геометрия.                   
Инженерная графика 

Основы изображения деталей на чертеже. Эскизиро-
вание  деталей. Чтение и деталирование чертежей 
общего вида. Разработка сборочного чертежа к спе-
цификации. 
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Окончание табл. 1 
 

1 2 
Высшая математика Основы аналитической геометрии: уравнения плос-

кости, проходящей через заданную точку и др. осно-
вы векторной алгебры. 

Метрология,        
стандартизация         
и сертификация 

Номинальные и действительные размеры, отклоне-
ния, допуски и посадки. Параметры шероховатости. 
Нормирование шероховатости. Условное обозначе-
ние шероховатости на чертежах. Резьбовые соедине-
ния, используемые в машиностроении. Система нор-
мирования точности зубчатых колес. Нанесение раз-
меров, допусков и посадок на чертежах. 

 
Знания, получение при изучении данного курса, необходимы для успеш-

ного изучения дисциплин: «Режущий инструмент», «Металлорежущие станки», 
«Основы технологии машиностроения», «Технология машиностроения», 
«САПР технологических процессов», «Основы проектирования режущих инст-
рументов», «Проектирование и технология производства режущего и вспомога-
тельного инструментов». 

 
 

2. МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ СТУДЕНТАМ  
 
Полное освоение программного материала по дисциплине требует обяза-

тельного посещения студентами всех видов аудиторных занятий (лекций, лабо-
раторных работ) и безусловного выполнения самостоятельной работы в режиме 
как аудиторных, так и внеаудиторных занятий.   

Внеаудиторная самостоятельная работа предусматривает углубленное 
изучение лекций и дополнительного теоретического материала, выносимого на 
самостоятельную проработку, обязательную подготовку к выполнению лабора-
торных работ, написание отчетов по лабораторным работам и их своевремен-
ную сдачу, выполнение контрольной работы. При самостоятельном изучении 
материала по дисциплине студенту необходимо особое внимание обратить на 
геометрию режущего инструмента и на процессы, сопровождающие обработку 
резанием: пластические деформации, наростообразование, контактные и тепло-
вые процессы и изнашивание режущего инструмента. Внеаудиторная самостоя-
тельная работа студентов планируется кафедрой, осуществляется при консуль-
тационной помощи преподавателя. 

Выбор вариантов контрольных работ производится студентом по двум 
последним цифрам номера зачетной книжки. Варианты контрольных работ 
представлены в настоящих методических указаниях. 
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Выполненная контрольная работа представляется в университет (деканат 
заочного-вечернего факультета) на рецензию. 

После изучения отрецензированной работы студент должен исправить и 
дополнить ее по указанию рецензента. Незачтенная работа должна быть         
вторично направлена рецензенту в исправленном виде, с дополнениями или с 
новой контрольной работой. Работа, вариант которой не соответствует двум 
последним цифрам номера зачетной книжки студента, не рецензируется и не 
зачитывается. Выполненная работа вместе с рецензией предъявляется            
студентом при сдаче экзамена по курсу. 

К экзамену допускаются студенты, изучившие дисциплину по программе, 
имеющие зачет по лабораторным работам, выполнившие контрольную работу и 
сдавшие по ней зачет. 

 
 

3. СОДЕРЖАНИЕ ДИСЦИПЛИНЫ  
 

3.1. Введение 
 
Краткий исторический обзор развития науки срезании и тепловых          

явлений в зоне обработки. Задачи, стоящие перед металлообработкой резанием 
в связи с широким развитием автоматизированного производства. Современные 
достижения отечественной и зарубежной науки и техники в области обработки 
металлов резанием. 
 

3.2. Основные понятия и определения 
 
Понятия о системе резания как о совокупности одновременно совершае-

мых взаимосвязанных процессов. Структурная схема процесса резания. Поня-
тия о перемещениях рабочей части инструмента относительно заготовки. Клас-
сификация методов обработки. Геометрия проходного резца. Определение ра-
бочих поверхностей инструмента: передней, главной и вспомогательной задних 
поверхностей. Геометрические параметры рабочей части инструмента. Понятие 
о системе координатных плоскостей, базовых поверхностях и плоскостях, от-
носительно которых в пространстве координируются рабочие поверхности ин-
струмента: поверхность резания, плоскость резания, основная и рабочая плос-
кости. Статические и кинематические геометрические параметры рабочей части 
инструмента, определения и математические зависимости между ними. Геомет-
рические параметры режущей части инструмента на примере резцов. Измене-
ние геометрии резца в зависимости от установки его вершины относительно 
центра заготовки. Изменение углов резца в зависимости от положения его вер-
шины относительно оси центров. Кинематическое изменение углов. Предпо-
сылки, положенные в основу оптимальной геометрии инструмента. Геометрия 
спирального сверла. Геометрия цилиндрической фрезы.  
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Элементы режима резания: скорость резания, подача и глубина резания. 
Геометрические параметры сечения срезаемого слоя. Математическая связь 
между толщиной срезаемого слоя и подачей, шириной срезаемого слоя и глу-
биной резания. Форма сечения срезаемого слоя в зависимости от форм режу-
щих лезвий резца. Номинальное, действительное и остаточное сечение срезае-
мого слоя. Формулы для вычисления площадей сечения срезаемого слоя. 

 
Вопросы для самоконтроля 

 
1. Приведите определение основной плоскости, плоскости резания, глав-

ной и вспомогательной секущих плоскостей. 
2. Изобразите на эскизе токарный проходной резец; обозначьте статиче-

ские углы в плане, в главной и вспомогательной секущей плоскостях; приведи-
те определение этих углов. 

3. Как изменяются углы токарного и отрезного резца в зависимости от ус-
тановки выше или ниже оси вращения обрабатываемой заготовки? 

4. Покажите различие статических и кинематических углов (передний и 
задний угол) при токарной обработке с продольной подачей. 

5. Какая существует зависимость между глубиной резания и шириной 
срезаемого слоя, между толщиной срезаемого слоя и подачей? Изобразите на 
эскизе виды поперечного сечения срезаемого слоя при работе резца с прямоли-
нейной режущей кромкой и криволинейной. 

6. Что такое номинальное, действительное и остаточное сечения срезае-
мого слоя? Как вычисляется площадь поперечного номинального сечения     
срезаемого слоя? 

 
3.3. Инструментальные материалы 

 
Требование, предъявляемые к инструментальным материалам, маркиров-

ка, основные свойства, назначение. Классификация инструментальных мате-
риалов. Углеродистые и легированные инструментальные стали. Быстрорежу-
щие стали. Твердые сплавы. Минералокерамика. Сверхтвердые синтетические 
поликристаллические инструментальные материалы. 

 
Вопросы для самоконтроля 

 
1. Какие требования предъявляются к инструментальным материалам? 
2. Какие группы инструментальных материалов вам известны, области их 

применения и свойства?  
3. Каковы преимущества и недостатки сверхтвердых материалов в     

сравнении с твердыми сплавами? 
4. Какие новые марки безвольфрамовых твердых сплавов вам известны, 

чем они характерны? 
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3.4. Физические основы процесса резания 

 
Механизм образования и виды стружки. Пластическое сжатие и сдвиг 

(срез), соотношение между ними при образования различных видов стружек. 
Современное представление о зоне стружкообразования. Схема процесса 
стружкообразования с единственной плоскостью сдвига, напряжения в     плос-
кости сдвига. Особенности резания пластических и хрупких металлов; типы 
стружек, образующихся при резании. 

Характеристики пластических деформаций металла при резании; степень 
деформации, относительный сдвиг, сопротивление пластическому деформиро-
ванию. Укорочение стружки. Влияние различных факторов процесса резания на 
характеристики деформаций, стружкозавивание. 

Наростообразование при резании. Условия существования и закономер-
ности изменения застойной зоны и параметров нароста в зависимости от раз-
личных факторов. Влияние нароста на закономерности протекания процесса ре-
зания. Неустойчивость наростообразования. Технологические аспекты наросто-
образования, его положительная и отрицательная роль, методы управления и 
устранения наростообразования. 

 
Вопросы для самоконтроля 

 
1. Дайте классификацию видов стружек и упрощенную схему стружкооб-

разования по И. А. Тиме. 
2. Поясните переход металла в пластически деформированное состояние 

стружки. Какое положение занимает плоскость сдвига и какими углами харак-
теризуется? 

3. Каковы факторы, влияющие на укорочение стружки? В чем причина 
сложного влияния скорости резания на укорочение стружки? 

4. Какие причины возникновения нароста? Какое влияние оказывает на-
рост на изменение переднего угла у инструмента, на деформацию срезаемого 
слоя и на шероховатость обработанной поверхности? Какое влияние оказывает 
скорость резания на образование нароста? 

 
3.5. Динамика процесса резания 

 
Система сил в процессе резания. Теоретические и экспериментальные  

методы определения сил резания и ее составляющих при обработке лезвийным 
инструментом. Анализ работы резания, ее распределение на составляющие. 
Расчетные зависимости для составляющих силы резания. Расчет мощности ре-
зания. Использование составляющих силы резания для проектирования стан-
ков, приспособлений и инструмента. 
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Колебания в процессе резания. Анализ причин возникновения колебаний 
при резании. Вынужденные колебания, автоколебания и влияние на их интен-
сивность различных факторов процесса резания. Методы гашения колебаний 
при резании. Контактные процессы при резании. Виды контактного взаимодей-
ствия между материалами инструмента и обрабатываемой заготовки. Особен-
ности трения в условиях контактирования "ювенильных" поверхностей, явле-
ния адгезии и диффузии. Нормальные и касательные напряжения по длине кон-
тактных зон, экспериментальные и теоретические методы оценки напряжений, 
коэффициентов трения в зависимости от условий обработки. Расчет сил, дейст-
вующих на контактных площадках инструмента.  

 
Вопросы для самоконтроля 

 
1. Изобразите на эскизе схему действия сил резания при точении. 
2. Покажите графически зависимость изменения составляющих силы ре-

зания (Рz , Рx, Рy) от геометрических параметров режущей части инструмента. 
3. Напишите экспериментальные формулы для подсчета составляющих 

силы резания при точении. 
4. Почему глубина резания влияет на силы резания в большей степени, 

чем подача? 
5. Нарисуйте схему сил, действующих на передней и задней поверхно-

стях резца при свободном резании. 
6. Перечислите причины возникновения вынужденных колебаний и       

методы борьбы с ними. 
7. Какие условия резания и как влияют на автоколебания? 
 

3.6. Формирование геометрии обработанной поверхности                            
и физико-механических свойств поверхностного слоя детали 

 
     Понятие качества поверхностей деталей машин. Формирование шеро-

ховатости обрабатываемых поверхностей. Влияние различных факторов на ше-
роховатость. Влияние шероховатости поверхности на эксплуатационные свой-
ства деталей. 

Формирование физико-механических свойств поверхностного слоя дета-
ли, влияние условий резания на структуру, наклеп, остаточные напряжения, из-
менение химического состава, фазовые превращения. 

 
Вопросы для самоконтроля 

 
1. Что понимается под качеством обработанной поверхности? 
2. От каких факторов зависит расчетная (геометрическая) высота               

микронеровностей? 
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3. Как влияют элементы режима резания и геометрия режущего клина ин-
струмента на шероховатость обработанной поверхности? 

4. Перечислите основные причины образования наклепа, его положитель-
ные и отрицательные стороны. 

 
 

3.7. Тепловые процессы при обработке металлов резанием 
 
Основные виды теплообмена в технологических системах (теплопровод-

ность, конвективный теплообмен, теплообмен излучением). Теплопроводность. 
Температурное поле в твердом теле. Закон Фурье. Коэффициент теплопровод-
ности. Дифференциальное уравнение теплопроводности. Конвективный         
теплообмен и теплообмен излучением. Основные положения. Коэффициент те-
плоотдачи. Закон Стефана-Больцмана. 

Источники теплоты в зоне резания, баланс теплоты при резании. Тепло-
вые потоки и распределение теплоты в системе резания. Итоговые потоки. Оп-
ределение тепловых потоков, поступающих в изделие, инструмент и стружку. 
Интенсивность тепловых источников. Формула для определения температуры 
резания. Влияние различных факторов на температуру резания. 

Классификация методов экспериментального определения температур в 
технологических системах. Основные виды датчиков для измерения температу-
ры, их тарирование. Естественные, искусственные и полуискусственные            
термопары. Бесконтактный способ измерения температур. 

Оптимальная температура резания. 
 

Вопросы для самоконтроля 
 
1. Какие источники теплоты при резании Вам известны? Нарисуйте схему 

распределения тепловых потоков при лезвийной обработке. 
2. Какими методами измеряется температура резания? Их достоинства и 

недостатки. 
3. Какое влияние оказывают элементы режима резания на температуру? 

Почему подача оказывает большее влияние на температуру резания, чем глубина? 
4. Какова взаимосвязь температуры резания со стойкостью режущего   

инструмента и качеством обработанной поверхности? 
5. Охарактеризуйте особенности теплообмена в твердых телах и их       

основные закономерности. 
6. Приведите примеры видов теплообмена (теплопроводности, конвекции 

и теплового излучения) при обработке материалов резанием. 
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3.8. Износ и стойкость режущих инструментов 
 
Понятие о стойкости инструмента. Физическая природа изнашивания. 

Виды износа инструмента  абразивный, адгезионный, диффузионный, окисли-
тельный. Развитие очагов изнашивания на рабочих поверхностях инструмента, 
критерии износа. Период стойкости инструмента. Влияние различных факторов 
на износ и стойкость инструмента. Математические модели периода стойкости 
инструмента. Надежность инструмента и ее показатели. 

Скорость резания, допускаемая режущими свойствами инструмента. 
Формула для расчета скорости, допускаемой режущими свойствами инстру-
мента. Соотношение между допускаемой скоростью и стойкостью. Влияние 
различных факторов на допускаемую скорость резания. 
 

Вопросы для самоконтроля 
 
1. Перечислите виды износа инструментов и объясните действие абразив-

ного и адгезионного износов при резании твердосплавным и быстрорежущим 
инструментом. 

2. Как изнашиваются инструменты при черновой обработке мягких мате-
риалов; при чистовой обработке твердых материалов? 

3. Объясните различия в очагах износа контактных площадок инструмен-
тов из твердого сплава и быстрорежущей стали. 

4. Что такое стойкость и работоспособность инструмента? 
5. Каково влияние на величину износа и его характер элементов режима 

резания (V, S, t) и СОЖ? 
6. Что такое оптимальный и технологический критерии износа? 

 
3.9. Общие сведения о шлифовании 

 
Схема резания. Особенности процесса. Материал абразивных зерен.    

Зернистость абразивных зерен. Связка круга. Твердость шлифовального круга. 
Структура круга. 

 
Вопросы для самоконтроля 

 
1. Нарисуйте схему резания при шлифовании. Каковы особенности про-

цесса шлифования?  
2. Назовите и нарисуйте геометрические параметры абразивного зерна. 
3. Из каких материалов изготавливают шлифовальные круги? Назовите 

применяемые материалы абразивныз зерен и связки. 
4. Какими параметрами характеризуется шлифовальный круг?  
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3.10. Назначение элементов режима резания 
 
Назначение режимов резания при одноинструментальной токарной и 

фрезерной обработке. Назначение режимов резания при многоинструменталь-
ной обработке. Особенности определения технологически допускаемой подачи, 
периода стойкости для инструментов при многоинструментальной обработке. 
Определение лимитирующего инструмента при многоинструментальной        
обработке. Выбор режима резания при шлифовании. 

 
Вопросы для самоконтроля 

 
1. Каков порядок назначения режимов резания при одноинструменталь-

ной токарной обработке? 
2. Чем отличается назначение режимов резания при одноинструменталь-

ной фрезерной обработке от токарной? 
3. Каков порядок расчета режимов резания при многоинструментальной 

обработке? 
4. В чем заключаются особенности определения технологически допус-

каемой подачи, периода стойкости для инструментов при многоинструменталь-
ной обработке? 

5. Как определить лимитирующий инструмент при многоинструменталь-
ной обработке? 

6. Каков порядок назначения режимов резания при шлифовании? 
 

 
4. МЕТОДИЧЕСКИЕ УКАЗАНИЯ И ВАРИАНТЫ 

КОНТРОЛЬНЫХ РАБОТ 
 
Контрольная работа содержит три вопроса, касающиеся физических ос-

нов процесса резания металлов. 
Задания составлены в 100 вариантах. Номер задания определяется двумя 

последними цифрами номера зачетной книжки студента и выбирается по          
табл. 2. 

При выполнении работы необходимо показать, какова тенденция измене-
ния явлений при изменении режима резания, геометрических параметров ре-
жущей части инструментов или других факторов. Исходными данными для 
подсчета величины составляющих силы резания при заданных условиях обра-
ботки служат данные нормативов по режимам резания. Графическое построе-
ние зависимостей составляющих силы резания от различных факторов может 
быть выполнено на основании поправочных коэффициентов, приведенных в 
этих же нормативах, а также в справочной литературе по резанию металлов. Ре-
зультаты расчетов должны быть сведены в таблицы. В конце работы необходи-
мо дать ссылку на использованную литературу. 
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Вариант I 
 
1. Охарактеризовать деформацию срезаемого слоя в процессе резания. 

Указать влияние на коэффициент укорочения стружки условий резания       
(элементов режима резания, геометрических параметров режущей части инст-
румента, физико-механических свойств обрабатываемого материала и т. д.). 
Описываемые зависимости проиллюстрировать графиками, приведенными в 
учебниках и учебных пособиях. 

2. Охарактеризовать силы, возникающие при резании металлов. Подсчи-
тать величину составляющей силы резания Рz при заданных условиях. Постро-
ить графики изменения составляющей силы Рz с изменением элементов режима 
резания (V, S и t) при геометрических параметрах режущей части инструмента 
и обрабатываемом материале, соответствующих заданным. Определить эффек-
тивную мощность, затрачиваемую на резание при заданных условиях обработки. 

3. Охарактеризовать зависимость между скоростью резания и стойкостью 
резца. Объяснить влияние условий обработки (режима резания, материала ин-
струмента, геометрических параметров режущей части, свойств обрабатывае-
мого материала) на стойкость. Подсчитать стойкость резца при заданных усло-
виях обработки. 

 
Вариант II 
 
1. Охарактеризовать качество обработанной поверхности при резании ме-

таллов (шероховатость поверхности, степень и глубину наклепанного слоя). 
Объяснить влияние на высоту микронеровностей и глубину наклепанного слоя 
элементов режима резания (V, S, t), геометрических параметров режущей части 

инструмента (γ, φ, r), износа инструмента по задней поверхности, свойств об-

рабатываемого материала (σв, НВ). Описываемые зависимости проиллюстри-
ровать графиками, приведенными в учебниках и учебных пособиях. 

2. Охарактеризовать силы, возникающие при резании металлов. Подсчи-
тать величину составляющей силы резания Рх при заданных условиях. Постро-
ить графики изменения составляющей Рх с изменением элементов режима ре-
зания (V, S и t) при геометрических параметрах режущей части инструмента и 
обрабатываемом материале, соответствующих заданным. 

3. Охарактеризовать методы экспериментального определения темпера-
туры резания. Описываемые методы проиллюстрировать рисунками, приведен-
ными в учебниках и учебных пособиях. Указать, какие из них можно использо-
вать для измерения температуры на передней поверхности резца при точении. 
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Вариант III 
 
1. Указать причины образования нароста при резании. Охарактеризовать 

влияние нароста на износ инструмента и шероховатость обработанной поверх-
ности. Будет ли образовываться нарост при заданных условиях обработки? 

2. Охарактеризовать силы, возникающие при резании металлов. Подсчи-
тать величину составляющей силы резания Ру при заданных условиях. Постро-
ить графики изменения составляющей Ру с изменением элементов режима ре-
зания (V, S и t) при геометрических параметрах режущей части инструмента и 
обрабатываемом материале, соответствующих заданным. 

3. Охарактеризовать типы стружек, образующихся при резании. Объяс-
нить влияние условий обработки (режима резания, охлаждения, геометриче-
ских параметров режущей части и износа инструмента) на вид стружки. Ука-
зать тип стружки, образующейся при заданных условиях обработки. Перечис-
лить способы получения дробленой стружки при обработке вязких материалов. 

 
Вариант IV 
 
1. Указать источники образования тепла при резании. Привести схему 

направлений тепловых потоков от источников образования тепла. Охарактери-
зовать теплообразование в зависимости от режима резания (V, S, и t), геомет-

рии режущей части инструмента (γ и φ), свойств обрабатываемого материала 

(σв, НВ) и СОЖ. Подсчитать количество тепла, выделившегося за 10 минут то-
чения при заданных условиях. 

2. Охарактеризовать силы, возникающие при резании. Подсчитать вели-
чину составляющей силы резания Рz при заданных условиях. Построить графи-
ки изменения составляющей Pz с изменением геометрических параметров ре-

жущей части инструмента (γ, φ, r) при обработке заданного материала               
с режимом, соответствующим заданию.  

3. Привести определение геометрических параметров режущей части рез-
ца. Указать влияние установки резца относительно центра обрабатываемого из-
делия на действительную величину переднего и главного заднего углов. Опре-
делить действительные величины переднего и главного заднего углов при уста-
новке токарного резца выше и ниже центра обрабатываемого изделия на  вели-
чину 5 мм. Диаметр обрабатываемой поверхности взять произвольно. 

 
 Вариант V 
 
1. Охарактеризовать виды износа резцов при резании. Указать причины, 

вызывающие износ, и описать зависимость износа резца от элементов режима 
резания (V, S и t), геометрических параметров режущей части инструмента     

(γ, α, φ, r), свойств обрабатываемого материала (σв, НВ) и охлаждающей жид-
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кости. Определить, к какому виду относится износ при заданных условиях     
обработки  и начертить схему износа этого вида. 

2. Охарактеризовать силы, возникающие при резании. Подсчитать вели-
чину составляющей силы резания Рy при заданных условиях. Построить графи-
ки изменения составляющей Рy с изменением геометрических параметров ре-

жущей части инструмента (γ, φ, r) и в связи с его износом при обработке за-
данного материала с режимом, соответствующим заданию. 

3. Охарактеризовать вибрации, возникающие при резании металлов, и 
шероховатость обработанной поверхности. Указать влияние элементов режима 
резания (V, S и t) и геометрических параметров режущей части инструмента    

(γ, φ, φ1, r) на шероховатость обработанной поверхности. Привести определе-
ние и начертить схему образования номинального, действительно и остаточно-
го сечений срезаемого слоя. Подсчитать высоту неровностей поверхности, об-
работанной при заданных условиях. 

 
Вариант VI 
 
1. Перечислите требования, предъявляемые к инструментальным мате-

риалам. Опишите свойства и области применения быстрорежущих сталей и 
твердых сплавов и пути их совершенствования. 

2. Охарактеризовать силы, возникающие при резании металлов. Подсчи-
тать величину составляющей силы резания Рх при заданных условиях. Постро-
ить графики изменения составляющей Рх с изменением элементов режима ре-
зания (V, S и t) при геометрических параметрах режущей части инструмента и 
обрабатываемом материале, соответствующих заданным. 

3. Приведите определение геометрических параметров режущей части 
резца. Опишите различие статических и кинематических углов резца. Опреде-
лите кинематические передний и задний углы при условиях обработки, соот-
ветствующих заданию. Диаметр обрабатываемой поверхности взять              
произвольно. 

 



 
 

 

Таблица 2 
Данные к контрольной работе №1 

 
По-
след-
ние  

цифры 
уч. 

шифра 

Ва-  
риант 
воп-
росов 

Обрабатываемая  
деталь-валик 

Режущая часть инструмента Режим резания 

марка  
материа-

ла 
НВ 

бв, 
МПа

мате-
риал 

форма 
перед- 
ней 
грани 

Геометрич. параметры 

r 
V, 
м/м
ин 

S, 
мм/
об 

t, 
мм γо αо φ φо1 λо 

1 I Сталь 25 128 460 T15K6
Плоская    
с фаской 

15 8 45 10 5 2 340 0,4 2 

2 II Сталь 35 140 500 T5K10
Плоская    
с фаской 

15 8 45 10 5 2 150 0,8 6 

3 III Сталь 45 197 600 T15K6
Плоская    
с фаской 

15 8 60 15 0 1,5 300 0,3 2,5 

4 
IV 65Г 229 700 Т30К4

Плоская    
с фаской 

15 12 30 10 0 2 370 0,15 1,5 

5 V 20X 179 550 T14K8
Плоская    
с фаской 

15 8 45 15 5 1 150 0,6 2,5 

6 VI Сталь 30 131 500 T15K6
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 1,5 300 0,3 3 

7 I Сталь 45 197 600 T5K10
Плоская    
с фаской 

15 8 45 10 0 2 160 0,6 4 

8 II 65Г 229 700 Т15К6
Плоская    
с фаской 

15 10 30 10 0 2 270 0,15 1,5 

9 III СЧ10 197 - ВК8 Плоская 0 6 45 15 5 1,5 100 0,8 8 
10 IV СЧ15 207 - ВК6 Плоская 5 6 45 15 5 2 120 0,5 5 
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   Продолжение табл. 2 
 

 
 

11 V СЧ18 229 - ВК2 Плоская 5 10 45 15 0 1 110 0,2 3 
12 VI СЧ20 241 - ВКЗМ Плоская 5 10 45 15 5 2 120 0,3 2,5 

13 I 40Х 217 700 T5K10 
Плоская    
с фаской 

10 8 45 10 0 3 145 0,4 3 

14 II 40ХН 207 700 T5K10 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 1,5 160 0,6 4 

15 III 65Г 229 700 T15K6 
Плоская    
с фаской 

15 12 30 15 5 2 270 0,2 2 

16 IV ХВГ 255 800 Т14К8 
Плоская    
с фаской 

10 8 60 10 0 1,5 130 0,5 4 

17 V 30ХМ 217 600 Т30К4 
Плоская    
с фаской 

10 12 45 15 5 1,5 350 0,2 1,5 

18 VI 
X18H12M2T 

 (ЭИ 443) 207 600 T15K6 Плоская 10 8 45 10 0 2 150 0,4 2 

19 I 30ХМА 229 650 Т14К8 
Радиусная 
с фаской 

20 12 60 10 5 1 230 0,4 2,5 

20 II ШХ15 207 700 Т14К8 
Радиусная 
с фаской 

20 12 45 10 0 1 220 0,4 2,5 

21 III 1Х15 197 600 Т30К4 Плоская 15 12 30 10 0 2 200 0,2 2 

22 IV 
1X14H14В2M 

(ЭИ257) 207 650 Т30К4 
Плоская    
с фаской 

15 12 45 10 0 2 160 0,2 1,5 

23 V ШХ15 207 700 Т30К4 
Плоская    
с фаской 

15 12 45 15 0 1,5 350 0,1 1,5 

24 VI 19ХГТ 207 700 ТТ5К6 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 2 180 0,4 4 

17 
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                                                                                                                                                     Продолжение табл. 2 

 
25 I СЧ30 269 - ВК6 Плоская 0 10 45 15 5 1,5 100 0,4 4 

26 II Сталь 30 131 500 Т15К6 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 1,5 300 0,3 3 

27 III 65Г 229 700 Т30К4 
Плоская    
с фаской 

15 12 45 10 0 2 370 0,2 2 

28 IV СЧ10 197 - ВК8 Плоская 0 6 45 10 10 2 100 0,8 6 
29 V СЧ15 207 - ВК4 Плоская 5 10 45 15 5 1,5 120 0,6 4 
30 VI СЧ18 229 - ВК6 Плоская 5 10 45 15 5 2 120 0,5 3,5 
31 I СЧ20 241 - ВК8 Плоская 5 6 45 15 5 1 110 0,8 6 

32 II ХВГ 255 800 T5K10 
Плоская    
с фаской 

10 8 45 10 0 2 95 0,6 5 

33 III 38XC 255 800 T14K3 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 15 0 1,5 150 0,8 2,5 

34 IV 35ХГСА 241 850 П5К6 
Плоская    
с фаской 

10 8 45 15 5 1 160 0,6 3,5 

35 V Сталь 30 131 500 Т15К6 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 1,5 280 0,4 3 

36 VI Сталь 45 197 600 T14K3 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 2 200 0,4 2,5 

37 I 65Г 229 700 Т15К6 
Плоская    
с фаской 

15 8 45 10 0 2 200 0,4 4,5 

38 II СЧ10 197 - ВК8 Плоская 5 6 45 15 5 1,5 90 1 10 
39 III СЧ15 207 - ВК6 Плоская 5 6 45 15 5 2 120 0,5 6 
40 IV СЧ18 229 - ВК3М Плоская 5 10 45 15 5 2 120 0,2 3 
41 V СЧ25 241 - ВК2 Плоская 5 10 45 15 5 2 130 0,3 2,5 
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Продолжение табл. 2 
 

 
 

42 VI 
1X13H9T 
 (3Я-1Т) 

197 550 Т30К4 
Плоская    
с фаской 

10 12 30 10 5 1,5 180 0,2 1,5 

43 I 40ХН 207 700 Т30К4 
Плоская    
с фаской 

10 12 45 15 0 1,5 250 0,1 1,5 

44 II 65Г 229 700 Т30К4 
Плоская    
с фаской 

10 122 30 10 0 2 330 0,2 2 

45 III 
4X14H14B2М 

(ЭИ69) 207 700 T14К8 
Плоская    
с фаской 

10 8 45 15 5 1 120 0,6 3,5 

46 IV Сталь 30 131 500 ТТ5К6 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 1,5 280 0,4 3,5 

47 V Сталь 45 197 600 T5K10 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 2 160 0,6 4,5 

48 VI 65Г 229 700 Т30К4 
Плоская    
с фаской 

10 12 30 10 0 2 350 0,2 1,5 

49 I СЧ10 197 - ВК4 Плоская 5 10 45 15 5 1,5 120 0,6 3,5 
50 II СЧ15 207 - ВК6М Плоская 5 10 45 15 5 2 120 0,5 3 
51 III СЧ18 229 - ВК8 Плоская 5 6 45 15 5 1 110 0,8 5 
52 IV СЧ20 241 - ВК2 Плоская 5 10 45 15 5 2 150 0,3 2,5 

53 V 40Х 217 700 T5K10 
Плоская    
с фаской 

15 8 45 10 0 1,5 120 0,5 4,5 

54 VI 40ХН 207 700 T15K6 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 1,5 200 0,4 3 

55 I 65Г 229 700 Т15К6 
Плоская    
с фаской 

15 12 45 15 5 2 250 0,3 2,5 
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56 II ХВГ 255 800 Т15К6 
Плоская    
с фаской 

10 8 90 10 0 1,5 180 0,3 2,5 

57 III 30ХМ 217 600 T5K10 
Плоская    
с фаской 

10 8 90 15 0 1,5 160 0,6 4,5 

58 IV КЧ-30-6 163 - ВК4 Плоская 10 6 45 10 10 2 115 0,8 6 

59 V 30ХМА 229 650 Т15К6 
Радиусная 
с фаской 

20 12 45 10 0 1 270 0,3 2,5 

60 VI ЩX15 207 700 Т14К8 
Радиусная 
с фаской 

20 12 45 10 0 1 180 0,4 3 

61 I КЧ33-8 163 - ВК6 Плоская 10 10 45 10 5 2 130 0,4 4 

62 II Сталь 35 140 500 Т15К6 
Плоская    
с фаской 

15 12 30 10 5 2 330 0,2 2 

63 III Сталь 45 197 600 Т14К8 
Плоская    
с фаской 

10 8 60 15 0 1,5 260 0,4 3,5 

64 IV 65Г 229 700 Т15К6 
Плоская    
с фаской 

15 12 30 10 0 2 250 0,3 2 

65 V КЧ35-10 163 - ВК6 Плоская 10 6 45 15 5 1 130 0,7 5 

66 VI Сталь 30 131 500 Т15К6 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 1,5 320 0,4 3,5 

67 I Сталь 45 197 600 T5K10 
Плоская    
с фаской 

10 8 45 10 0 2 150 0,8 6 

68 II 65Г 229 700 Т30К4 
Плоская    
с фаской 

15 12 30 10 0 2 370 0,2 1,5 

69 III СЧ10 197 - ВК8 Плоская 5 6 45 15 5 1,5 110 0,8 8 
70 IV СЧ15 207 - ВК3М Плоская 5 10 45 15 5 2 120 0,5 3,5 
71 V СЧ18 229 - ВК2 Плоская 5 10 45 15 5 1 140 0,2 3 
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72 

VI СЧ20 241 - ВК3 
Плоская    
с фаской 

5 6 45 15 5 2 120 0,8 5 

73 I 40Х 217 700 T15К6 
Плоская    
с фаской 

15 12 30 10 0 1,5 240 0,3 3 

74 II 40ХН 207  T5K10 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 1,5 150 0,6 6 

75 III 65Г 229 700 Т30К4 
Плоская    
с фаской 

15 12 30 15 5 2 360 0,2 2,5 

76 IV ХВГ 255 800 Т15К6 
Плоская    
с фаской 

10 8 45 10 0 1,5 160 0,4 3,5 

77 V 40XН 207 700 TI5K6 
Плоская    
с фаской 

15 10 45 15 0 1,5 210 0,2 2,5 

78 VI СЧ25 241 - ВК6 Плоская 10 10 45 10 0 2 150 0,4 2 

79 I 38ХГН 229 700 T15K6 
Радиусная 
с фаской 

20 12 60 10 5 0,5 210 0,4 3,5 

80 II ШХ15 207 700 T15K6 
Радиусная 
с фаской 

20 12 45 10 5 1,5 140 0,5 4 

81 III СЧ15 163 - ВК8 Плоская 10 6 45 10 10 2 120 0,8 10 
82 IV СЧ30 255 - ВК6 Плоская 5 10 45 10 5 2 110 0,5 4 

83 V Сталь 45 197 600 Т30К4 
Плоская    
с фаской 

15 12 45 15 0 1,5 320 0,2 1,5 

84 VI 65Г 229 700 T14K3 
Плоская    
с фаской 

15 8 45 10 0 2 180 0,4 3 

85 I Сталь 25 128 460 TI5К6 
Плоская    
с фаской 

15 8 45 15 5 1 350 0,3 2,5 
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Окончание табл. 2 

86 II Сталь 30 131 500 Т15К6 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 1,5 300 0,3 3 

87 III 65Г 229 750 T5K10 
Плоская    
с фаской 

15 8 45 10 0 2 160 0,6 5 

88 IV СЧ10 207 - ВK4 Плоская 10 10 45 15 5 1,5 110 0,6 2,5 
89 V СЧ15 207 - ВК2 Плоская 5 10 45 10 5 2 150 0,3 2 
90 VI СЧ18 229 - ВКЗМ Плоская 10 10 45 10 0 1 140 0,2 3 
91 I СЧ20 241 - ВК8 Плоская 5 6 45 15 5 2 80 1 5 

92 II 40ХН 207 700 15K10 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 1,5 170 0,5 4 

93 III 65Г 229 750 T15K6 
Плоская    
с фаской 

15 8 45 15 5 2 250 0,4 2,5 

94 
IV ХВГ 255 800 Т30К4 

Плоская    
с фаской 

15 12 30 10 0 1,5 350 0,2 1,5 

95 V 30ХМ 229 700 15KI0" 
Плоская    
с фаской 

15 8 60 10 0 1,5 170 0,6 6 

96 VI СЧ10 207 - ВК6М Плоская 5 10 45 15 5 2 150 0,5 2 

97 I 35ХГСА 229 750 T15K6 
Радиусная 
с фаской 

20 12 60 10 0 1,5 220 0,4 4,5 

98 II ШX15 207 700 Т3ОКК
Радиусная 
с фаской 

20 12 45 10 5 1 320 0,3 1,5 

99 III 
XI8H12M2T 

(3M4S) 207 850 Т15К6 
Радиусная 
с фаской 

20 8 45 10 0 2 120 0,4 3,5 

100 IV 
3X13      

(ЭЖ-3) 
197 700 TI4K8 

Радиусная 
с фаской 

20 8 45 15 0 2 130 0,5 4 

  Примечание. Для передней грани с фаской: передний угол фаски γ = -5°, ширина фаски f = (0,8-1)S 
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