ODREZOVANJE
Rezilno  orodje  se  razlikuje  predvsem  po  svoji  geometrijski  obliki  in  materialu  iz
katerega je izdelano. Odrezovanje je postopek obdelave, pri katerem dobimo dokončno obliko  obdelovanca  tako,  da  od  začetnega  kosa  materiala  odločimo  (odrežemo  ali odstranimo  na  kak  drug  način)  posamezne  delce.  Te  delčke  imenujemo  odrezki  in predstavljajo  odpadek.  Odrezovanje  je  možno  tudi  z  neposrednim  vplivom  energije
(toplotne, električne, kemične). Po prvem načinu odrezujemo z orodjem v obliki klina.
Delovanje rezalnega orodja v obliki klina, prikazuje slika 1. Na rezilu ločimo cepilno ploskev c, preko katere drsi odrezek ter prosto ploskev a. Skupaj tvorita ploskvi rezalni rob b, med seboj pa oklepata kot klina β. Cepilni kot γ, je kot med normalo na trenutno ploskev  obdelav  in  cepilno  ploskvijo.  Prosti  kot  α,  je  kot  med  prosto  ploskvijo  in trenutno ploskvijo obdelave.
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Slika 1: Delovanje rezalnega orodja
Pri odrezovanju celotna deformacija materiala nastaja v strižni coni, ki s smerjo gibanja orodja   tvori   strižni   kot   φ.   Deformacije   povzročajo   rezalne   sile,   katerih   glavna komponenta  obremenjuje  cepilno  ploskev  noža.  Pri  postopku  odrezovanja  se  vsa razpoložljiva energija na rezalnem robu spremeni v toploto. Toplota nastane na strižni coni zaradi porušenja atomske zveze ter na dotikalnih ploskvah. Torej na stiku odrezka
in  cepilne  ploskve  orodja  ter  proste  ploskve  in  obdelovanca.  Nastajajoča  toplota  zelo škodljivo  vpliva  na  orodje  in  njegovo  obstojnost.  Trdota  orodnih  materialov  je  zelo odvisna  od  temperature.  Orodje  iz  orodnega  jekla  obdrži  svojo  trdnost  le  do  250  ºC, hitrorezna jekla do 600 ºC, karbidne trdine pa približno do 900 Cº. Zaradi tega je potrebno rezilna orodja obvezno hladiti - mazati!
