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Аннотация: 
Рассматривается влияние геометрии сменных неперетачиваемых 

пластин на процесс стружкооборазования. Описаны основные фак-
торы геометрии, влияющие на процесс стружкооборазования.   

 
Управление формой стружки при точении достигается, в основ-

ном, использованием сменных пластин с соответствующей геомет-
рией передней поверхности. Диаграмма стружкодробления для кон-
кретной геометрии пластины определяет область устойчивого 
стружкодробления в зависимости от подачи и глубины резания (см. 
рисунок 1). 

 

 
 

Рис. 1 − Диаграмма «глубина резания – подача» 
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Стружка слишком большой толщины может привести к поломке 
режущей пластины. Слишком длинная стружка может привести к 
нарушению процесса обработки и снижению качества обрабатыва-
емой поверхности. Чем шире диапазон глубин и подач для данной 
геометрии, тем универсальнее пластина. 

На процесс стружкообразования оказывают влияние следующие 
геометрические параметры резцов.  

Главный угол в плане (φ, KAPR) – это угол между проекцией 
главной режущей кромки на основную плоскость и направлением 
подачи. Он влияют на сечение стружки. При уменьшении главного 
угла в плане толщина стружки уменьшается, а ее ширина увеличи-
вается, стружка ломается о заготовку. Кроме того, изменяется 
направление схода стружки. При большем главном угле в плане 
толщина стружки увеличивается, она становится более жесткой и 
ломается в стружколомающей канавке инструмента.  

Передний угол (γ, GAMO) – угол между передней поверхностью 
и основной плоскостью. При увеличении переднего угла, будет об-
легчаться врезание резца в обрабатываемый материал и сход струж-
ки, что приводит к благоприятным условия для резания. Но из-за 
этого образуется сливная стружка. Если увеличить передний угол γ, 
то уменьшается угол заострения β, это приводит к уменьшению 
прочности резца и ослабляет режущую кромку. Из-за этого величи-
ну переднего угла стоит выбирать в зависимости от твердости обра-
батываемого материала. При более высокой твердости обрабатыва-
емого материала, резец должен быть прочнее, а значит угол γ дол-
жен быть меньше. У резцов, оснащенных твердыми сплавами или 
минералокерамическими пластинками, передний угол должен быть 
относительно меньше (ввиду повышенной хрупкости пластинок). 
При уменьшение переднего угла, образуется элементная стружка. 
Передний угол может быть, как положительным, так и отрицатель-
ным (см. рисунок 2). 
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Рис. 2 − Положительный и отрицательный передний угол 
 
Угол наклона (λ, LAMS) – угол наклона главной режущей кром-

ки. Он определяет не только направление схода стружки. Положи-
тельный угол λ служит также для упрочнения режущей кромки, так 
как в момент врезания резца ударная сила приходится не на верши-
ну лезвия, а на более прочное место режущей кромки, удаленное от 
вершины. При чистовой обработке принимать λ > 0 не рекоменду-
ется, так как стружка может наматываться на заготовку и царапать 
обработанную поверхность [1]. 

Выше перечисленные геометрические параметры обеспечивают-
ся формой сменной неперетачиваемой пластины и установкой пла-
стины в корпусе резца. При установке в корпусе резца различных 
по форме пластин можно получить главный угол в плане 45°, 60°, 
90°. Передний угол выполняется на самой пластине или обеспечи-
вается установкой пластины в корпусе резца.  Сменные неперетачи-
ваемые пластины могут быть с задним углом и без заднего угла. В 
случае отсутствия у пластины заднего угла, он обеспечивается 
наклоном пластины в державке, что, в свою очередь, определяет 
величину переднего угла при обработке. 

Каждая режущая пластина имеет область устойчивого стружко-
дробления. В каталогах по выбору пластин доступны описания гео-
метрии и информация по области их применения. Различные микро- 
и макрогеометрии адаптированы к различным областям примене-
ния. Производители режущего инструмента выпускают большую 
номенклатуру сменных неперетачиваемых пластин и резцов. Эта 
номенклатура у каждого производителя может отличаться. Следо-
вательно, отличаются и рекомендации по использованию инстру-
ментов. Поэтому с целью обеспечения устойчивого стружкодробле-
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ния в процессе токарной обработки следует строго соблюдать ре-
комендации производителя. 
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Аннотация: 
В данной статье рассматривается возможность повышения теп-

лоотражающих свойств текстильных материалов путем напыления 
на них металлических покрытий.  

 
Текстильные материалы и изделия из них прочно вошли в жизнь 

современного общества. Следует отметить, что развитие легкой 
промышленности идет по пути увеличения износостойкости тканей, 
то есть продление срока службы изделий из текстильных материа-
лов. В ряде случаев помимо износостойкости важно повысить теп-
лоотражающие свойства одежды. Так, например, это необходимо 
для рабочих литейных цехов, работников МЧС, водителей и штур-
манов гоночных автомобилей и т. п. 

Одним из возможных методов увеличения, как износостойкости, 
так и теплоотражающих свойств текстильных материалов является 
нанесение металлизированных покрытий. В качестве материала по-
крытий для улучшения теплоотражающих свойств чаще всего ис-
пользуются такие металлы как алюминий и медь. 


