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Rys 4. Zuzycie ostrza narzedzia skrawajgcego dla predkosci skrawania vc=480m/min i objetosci usunietego materiatu
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The component of the total cutting forces Fx and Fy for cutting
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Rys. 3. Narzedzie skrawajgce zastosowane w badaniach a)nowe narzedzie oraz po usunieciu 36*103mm3 materiatu
dla predkosci skrawania b) ve=630m/min ¢) ve=480m/min

Fig 3. The cutting tool a) new tool and after removal of 36*103mm3 material for cutting speed b) vc=630m/min
c)vc=480m/min
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