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Возможно варьирование кинематическими углами инструмента путем изменения подачи на оборот при 
обработке. Это позволяет получить положительные (или мало-отрицательные) передние углы вдоль 
режущих кромок сверла. Однако надо учитывать, что с увеличением подачи уменьшается кинематический 
задний угол. Не следует допускать падения кинематического заднего угла ниже 8°, чтобы избежать 
повышенного трения по задней поверхности. Также  при назначении режимов резания необходимо 
учитывать ограничения подач для используемого инструментального материала и ограничения по мощности 
оборудования (поскольку реверсивное резание весьма энергоёмкий процесс). 
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