Inzynieria Maszyn, R. 18, z. 4, 2013

kqt natarcia,
chropowatos¢ powierzchni,
sily skrawania

Andrzej MATRAS?

ANALIZA WPELYWU WARTOSCI KATA NATARCIA | POSUWU NA
CHROPOWATOSC POWIERZCHNI OBROBIONEJ ORAZ WARTOSCI
SKEADOWYCH CALKOWITEJ SILY SKRAWANIA

W pracy podjeto probe czgsciowego okreslenia wptyw wartosci kata natarcia oraz predkosci posuwu na wartosci
sktadowych catkowitej sity skrawania oraz chropowatos$¢ powierzchni obrobionych. Podczas realizacji badan
obrabiano stal EN 16MnCr5 narzedziami o ostrzach niepowlekanych, wykonanych z weglikow spiekanych.
W pracy opisano zestawione stanowiska pomiarowe do pomiaru sktadowych catkowitej sily skrawania oraz
chropowato$ci powierzchni, a takze oméwiono otrzymane wyniki badan doswiadczalnych.

1. WPROWADZENIE

Podczas skrawania materiatdow Stosuje si¢ geometri¢ narzedzi wykorzystujaca zasade
dzialania klina. Powierzchnia tego klina, po ktérej sptywa tworzony w wyniku procesu
skrawania wior, nazywana jest powierzchnia natarcia. Natomiast kat zawarty pomigdzy
powierzchnia natarcia a plaszczyzna prostopadta do kierunku ruchu narzedzia v, hazywamy
katem natarcia y. Kat natarcia w zaleznosci od warunkow skrawania, wtasciwosci warstwy
wierzchniej 1 wymagan co do jakosci struktury geometrycznej powierzchni moze
przyjmowac wartosci: dodatnie, ujemne, badz zerowe. Zalecany zakres kata natarcia wynosi
-20°< y <+15°. Warto$¢ kata natarcia ma duzy wptyw na wartosci sktadowych catkowitej
sity skrawania, opor skrawania, wartosci i rozktad odksztalcen plastycznych i sprezystych,
temperaturg w strefie skrawania oraz posta¢ i formowanie si¢ wiorow [1],[2],[3].

Zwigkszenie kata natarcia w kierunku dodatnim powoduje poprawg ostrosci krawedzi
skrawajacej, co powoduje zmniejszenie warto$ci sktadowych catkowitej sity i oporow
skrawania oraz obnizenie trwaltosci ostrza. Kat natarcia nalezy zwigkszy¢ w kierunku
yjemnym dla materialéw twardych lub gdy wymagana jest podwyzszona wytrzymato$¢
krawedzi skrawajacej, np. przy obrobce przerywanej lub skérowaniu surowych powierzchni
[1]. Zwigkszenie kata natarcia w kierunku dodatnim stosuje si¢ dla materialow tatwo
obrabialnych oraz przy matej sztywnosci uktadu OUPN. Zwigkszanie kata natarcia do
pewnej granicy powoduje obnizenie temperatury skrawania, gdyz zmniejsza si¢ praca
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odksztalcania wiodra [1],[4].

Obecnie, na calym $wiecie prowadzone sa eksperymenty majace na celu dobor
parametrow skrawania oraz geometrii ostrza skrawajacego, tak aby mozliwe byto
zmniejszenie kosztow produkcji bez obnizania jakoSci produktu [5],[12]. Podczas
skrawania, w wyniku powstajacych naciskow ostrza na przedmiot obrabiany, powstaja
w warstwie wierzchniej zmiany ksztaltu i polozenia krysztatow powodujace zmiany
strukturalne, ktorych efektem jest zgniot. Ponadto sity, powstajace na skutek oddzialywania
ostrza narzedzia na przedmiot obrabiany, powoduja odksztatcenia w uktadzie OUPN,
majace wplyw na doktadno$¢ wymiarowo-ksztattowa produkowanych czesci [1].

Analizujac dostepne pozycje literaturowe mozna stwierdzi¢, ze wielu badaczy
prowadzi eksperymenty majace na celu optymalizacj¢ parametrow skrawania 1 dobor
odpowiedniej geometrii ostrza.

Autorzy [13] w swojej pracy przedstawiaja algorytm doboru parametréw skrawania
oraz geometrii ostrza narzedzia w zaleznosci od postaci wiora. Podczas realizacji badan
doswiadczalnych obrabiaja stal 0H13 oraz 3H13 narzg¢dziem z weglikéw spiekanych przy
r6znych predkosciach posuwu. Autorzy W swojej pracy stwierdzaja, ze nalezy prowadzié
badania eksperymentalne majace na celu okres$lenie parametréw skrawania dla lokalnych
warunkow obrobki.

Natomiast autorzy [14] w swojej pracy przedstawiaja wyniki badan poréwnujacych
warto$ci obliczone i1 zmierzone sktadowych catkowitej sity skrawania oraz temperatury
w strefie obrobki. Do celow realizowanych badan prowadza obrobke stali AISI 1040
o twardosci 40HRC narzgedziem z weglikow spiekanych. Obrdobka realizowana jest
z r6znymi predkosciami posuwu oraz dla roznych geometrii ostrza narzedzia. W wyniku
prowadzonych badan autorzy stwierdzaja, ze predkos¢ posuwu oraz wartos¢ kata natarcia
ma znaczny wpltyw na wartosci sktadowych catkowitej sily skrawania oraz temperaturg
w strefie obrobki. Zwigkszenie predkosci posuwu oraz kata natarcia w kierunku ujemnym
powoduje zwigkszenie wartosci sktadowych catkowitej sity skrawania. Jako optymalna
warto$¢ kata natarcia autor przyjat y=12°.

Podobnie autorzy [15] w swojej pracy przedstawiaja wyniki badan porownawczych
zmierzonych i obliczonych warto$ci sktadowej gtownej sity skrawania, w zalezno$ci od
warto$ci kata natarcia. Podczas eksperymentu obrabiaja stal AISI 1040 narzedziami
z weglikbw spiekanych. Stwierdzaja, ze warto$¢ kata natarcia jest jednym
z najwazniejszych czynnikéw wplywajacych na strefg¢ kontaktu widra z narz¢dziem
skrawajacym. Zauwazaja, ze istnieje pewna optymalna warto$¢ kata natarcia, przekroczenie
ktorej negatywnie wpltywa na wydajnos¢ procesu obrobki, z powodu przys$pieszonego
zuzycia narzedzia. Na podstawie swoich badan stwierdzaja, ze zwigkszanie wartosci kata
natarcia w kierunku ujemnym powoduje wzrost warto$¢ sktadowej gltéwnej sity skrawania.
Autorzy otrzymuja dobre dopasowanie obliczonych i zmierzonych wartosci analizowanych
parametrow.

W pracy [16] opisane zostaly badania doswiadczalne majace na celu okreslenie
wpltywu predkosci skrawania 1 posuwu, gltebokosci skrawania, dodatniej 1 ujemnej wartosci
kata natarcia oOraz promienia zaokraglenia o0strza skrawajacego0 na chropowato$¢
otrzymanych powierzchni. W badaniach obrabiano stal o niskiej zawartosci wegla
narzedziami z weglikéw spiekanych powlekanych powloka TiAIN. Na podstawie wynikow
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badan stwierdzono, ze na chropowato$¢ powierzchni, oprécz predkosci skrawania
1 promienia zaokraglenia naroza ostrza skrawajaceg0 maja duzy wplyw predkos¢ posuwu
I warto$¢ kata natarcia. Autorzy pracy zauwazaja, ze nalezaloby przeprowadzi¢ dalsze
badania majace na celu doktadniejsze okreslenie wptywu kata natarcia na chropowatos$¢
powierzchni obrobionej.

Takze autorzy [17] w swojej pracy opisuja badania majace na celu dobor optymalnej
geometrii ostrza skrawajacego. Obrabiaja oni stal AISI 1040 narzedziami o roéznych
promieniach zaokraglenia ostrza skrawajacego oraz katach natarcia 1 przystawienia.
Na podstawie badan wykazuja, ze zwickszanie warto$¢ kata natarcia w kierunku dodatnim
powoduje obnizenie chropowatosci otrzymanych powierzchni. Stwierdzaja tez, ze sposrod
analizowanych czynnikow najwigkszy wpltyw na chropowato$¢ powierzchni ma promien
zaokraglenia naroza ostrza (51,45%), a nastgpnie warto$¢ kata przystawienie (18,24%)
I natarcia (17,74%).

2. METODYKA BADAWCZA

Proby toczenia narzedziami 0 réznych katach natarcia zostaty przeprowadzone na
tokarce MASTERTURN 400x1000 firmy KNUTH (rys. 1). Proces toczenia zostal
przeprowadzony dla watka o s$rednicy 51,5mm wykonanego ze stali EN 16MnCr5
0 twardo$ci 30HRC. Wykonano 12 préb toczenia na odcinkach o dtugosci 8mm. Do badan
uzyto czterech nozy tokarskich, bez tamacza widrow, o ostrzach wykonanych
z niepowlekanych weglikéw spiekanych 1 réznych katach natarcia. Noze tokarskie dobrano
tak, aby przeprowadzi¢ badania dla szerokiego zakresu zmiennosci kata natarcia, a ich
geometri¢ przedstawiono w tabeli 1.

Rys. 1. Tokarka MASTERTURN 400x1000 wraz z zamocowanym przedmiotem obrabianym
Fig. 1. The MASTERTURN 400x1000 lathe with fixed workpiece
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Tabela 1. Geometria stosowanych narz¢dzi
Table 1. The geometry of used tools

, pomocniczy promien
kat natarcia by .kqt. kat ka{[ . zaokraglenia
przystawienia I przylozenia .

LP 1% przystawienia o naroza ostrza

11 g # ] "
[°] [mm]

1 12 70 20 8 0,4
2 6 70 20 8 0,4
3 0 70 20 8 0,4
4 -6 70 20 8 0,4

Wszystkie proby wykonano przy stalej predkosci obrotowej wrzeciona n=650 obr/min,
predkos¢ skrawania wynosita V=105 m/min, glebokos¢ skrawania wynosita a,=0,5mm.
Zakres zmienno$ci parametréw przyjetych w badaniach (f, ») zestawiono w Tabeli 2.

Tabela 2. Zakres zmienno$ci parametréw skrawania przyjety w badaniach
Table 2. The range of cutting parameters variation used in research

LP 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

f [mm/obr] 0,105 0,211 0,307 0,105 0,211 0,307 0,105 0,211 0,307 0,105 0,211 0,307

v [°] 12 12 12 6 6 6 0 0 0 6 6 6

3. POMIARY I ANALIZA WYNIKOW WARTOSCI SKEADOWYCH CALKOWITEJ
SILY SKRAWANIA

W celu wykonania pomiaréw sktadowych catkowitej sity skrawania zestawiono na
bazie tokarki stanowisko, w ktérego sktad wchodzity:

e tokarka MASTERTURN 400x1000,
sitomierz piezoelektryczny — KISTLER 92578,
wzmacniacz tadunku — KISTLER 5019A,
karta analogowo-cyfrowa,
komputer PC,
oprogramowanie DynoWare uzyte do analizy wynikoéw badan,
Na podstawie wynikow prowadzonych pomiaréw i analiz wyznaczono wartoScCi
minimalne, maksymalne i §rednie skladowych catkowitej sity skrawana. Otrzymane wyniki
przedstawiono, w zalezno$ci od predkosci posuwu i warto$¢ kata natarcia na rys. 2-4.
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Rys. 2. Wplyw predkosci posuwu oraz wartos$ci kata
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Rys. 3. Wplyw predkosci posuwu oraz wartos$ci kata

natarcia na wartosci sktadowej posuwowej F,

Fig. 3. Effect of feed rate and value of rake angle for

the feed cutting force F,
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Rys. 4. Wptyw predkosci posuwu oraz wartosci kata natarcia na warto$ci sktadowej odporowej Fy
Fig. 4. Effect of feed rate and value of rake angle for the back cutting force F,

Na powyzszych wykresach zaobserwowa¢ mozna trend wzrostowy wartosci

sktadowych catkowitej sity skrawania, widoczny przy zwigkszaniu predkosci posuwu
I wartosci kata natarcia w kierunku ujemnym. Najwigkszy wpltyw posuwu zaobserwowano
dla sktadowej gltdownej catkowitej sity skrawana. Zwigkszenie predkosci posuwu W zakresie
f=0,105+0,307mm/obr powoduje wzrost jej sredniej wartosci 0 222N dla kata natarcia y=-6°
oraz o okoto 180N dla pozostatych analizowanych warto$ci katow natarcia. Analogicznie
dla sktadowej odporowej zaobserwowano wzrost o 28N dla y=6° oraz 120N dla y=-6°.
Natomiast dla sktadowej posuwowej, wzrost wynosit 55N dla y=-6° oraz 20N dla =12°,
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a dla pozostalych przypadkow miescil si¢ w granicach bledow pomiarowych. Zmiana
warto$Ci kata natarcia, W zakresie y=-6+12° dla predkosci posuwu f=0,307mm/obr,
powoduje zmniejszenie srednich wartosci sktadowych o 94N dla F¢, 114N dla F, oraz 116N
dla Fs. Zaobserwowane zjawisko jest nastgpstwem zwigkszania si¢ ostrosci krawedzi
skrawajacej w wyniku wzrostu wartosci kata natarcia w kierunku dodatnim.

4. POMIARY CHROPOWATOSCI OTRZYMANYCH POWIERZCHNI

Do wykonania pomiarow chropowato$ci powierzchni uzyto profilografometru Form
Talysurf Intra 50 wraz z glowica i koncowka do pomiaru chropowatosci (rys. 5), stolikiem
skaningowym oraz oprogramowaniem Talymap Silver i Ultra. Predko$¢ przesuwu
koncowki pomiarowej wynosita Vos=1 mm/s. Pomiary chropowatosci powierzchni
w uktadzie 2D prowadzone byty dla: dtugosci odcinka elementarnego 1.=0,8mm, liczby
odcinkéw 5, dilugosci odcinka pomiarowego l,=4mm i kroku probkowania Ax=1um.
Pomiary chropowatosci powierzchni w uktadzie 3D wykonano dla pola 1x1mm, stosujac
krok préobkowania Ax=1um, Ay=33um. Zaréwno dla pomiaréw w uktadzie 2D i 3D
zastosowano filtr Gaussa o granicznych dtugosciach fali A,=0,8mm, A;=2,5um.

Rys. 5. Profilografometr Form Talysurf Intra 50
Fig. 5. Form Talysurf Intra 50 profilometer

Zastosowane predkosci pomiarowe oraz liczba przej$¢ podczas pomiarow w uktadzie
3D pozwolily ma minimalizacje kosztow 1 czasu trwania pomiaru przy jednoczesnym
zadowalajacym odwzorowaniu struktury geometrycznej analizowanych powierzchni.

W wyniku przeprowadzenia pomiaréw i analiz otrzymano widoki izometryczne
chropowatosci wykonanych powierzchni. Widoki te zestawiono na rysunku 6 uszeregowane
wedlug wartosci kata natarcia narzedzia i predkoscia posuwu podczas obrobki.
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f=0,105mm/obr f=0,211mm/obr f=0,307mm/obr

Rys. 6. Widoki izometryczne chropowato$ci powierzchni obrobionych w zaleznosci od wartosci posuwu
i kata natarcia
Fig. 6. Isometric views of machined surface roughness depending on the feed rate and the tool rake angle

Na rysunku 7 zestawiono profile chropowato$ci powierzchni W zaleznosci od
warto$cig kata natarcia narzedzia i predkoscia posuwu. Analizujac otrzymane widoki
izometryczne 1 profile chropowatosci wykonanych powierzchni stwierdzi¢ mozna wpltyw
analizowanych parametrow (f, ) na ksztatt i wysokos$¢ nierdéwnos$ci powstaltych w wyniku
procesu obrobki. Wraz ze wzrostem posuwu widoczne jest zwigkszenie wysokos$ci
nierownosci oraz szerokosci rowkéw elementdéw profilu.
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Rys. 7. Profile chropowato$ci powierzchni obrobionych w zaleznoséci od wartoéci posuwu oraz kata natarcia
Fig. 7. Profiles of machined surface roughness depending on the feed rate and the tool rake angle

Zwigkszanie warto$ci posuwu w zakresie =0,105+0,307mm/obr powoduje wzrost
wartosci parametru Rz o okolo 5um dla kata natarcia j=12° oraz o okoto 30um dla
pozostatych analizowanych wartosci katéw natarcia. Analizujac wplyw wartosci kata
natarcia zauwazy¢ mozna, ze zwigkszanie jego warto$ci w kierunku dodatnim powoduje
zmniejszenie wysokosci nieréwnosci powstatych w wyniku odwzorowania ostrza narzedzia
skrawajacego. Zmiana warto$¢ kata natarcia w zakresie y=-6+12° powoduje zmniejszenie
warto$ci parametru Rz o 35um dla predkosci posuwu f=0,307mm/obr oraz o okoto 9um dla
pozostatych analizowanych predkosci posuwu. Zjawisko to jest efektem poprawy
stabilno$ci obrobki bedacej nastepstwem zwigkszenia si¢ ostrosci krawedzi skrawajacej
ostrza, spowodowanej zwigkszaniem si¢ wartos$ci kata natarcia w kierunku dodatnim.
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Na rysunku 8 zestawiono wybrane widoki izometryczne falistosci powierzchni
zmierzone dla powierzchni wykonanych narzedziami z r6znymi katami natarcia oraz przy

statej predkosci posuwu f=0,211mm/obr.

Rys. 8a. Widok izometryczny falistos$ci
powierzchni wykonanej z uzyciem narze¢dzia
o kacie natarcia y =-6° oraz przy predkosci
posuwu f=0,211mm/obr
Fig. 8a. Isometric view of waviness machined
surface made using a tool with tool rake angle
y = -6° and feed rate f = 0.211mm/obr
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Rys. 8c. Widok izometryczny falisto$ci
powierzchni wykonanej z uzyciem narzgdzia
o kacie natarcia y =6° oraz przy predkosci
posuwu f=0,211mm/obr
Fig. 8c. Isometric view of waviness machined
surface made using a tool with tool rake angle
y = 6° and feed rate f = 0,211 mm/obr
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Rys. 8b. Widok izometryczny falisto$ci
powierzchni wykonanej z uzyciem narze¢dzia
o kacie natarcia y =0° oraz przy predkosci
posuwu f=0,211mm/obr
Fig. 8b. Isometric view of waviness machined
surface made using a tool with tool rake angle
y = 0° and feed rate f = 0.211mm/obr
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Rys. 8d. Widok izometryczny falisto$ci
powierzchni wykonanej z uzyciem narzgdzia
o kacie natarcia y =12° oraz przy predkosci
posuwu f=0,211mm/obr
Fig. 8d. Isometric view of waviness machined
surface made using a tool with tool rake angle
y = 12° and feed rate f = 0,211 mm/obr

Analizujac otrzymane widoki izometryczne falisto§ci powierzchni oraz wyniki
pomiarow parametréw falisto§ci powierzchni mozna stwierdzi¢, ze zmniejszenie warto$¢
posuwu oraz zwigkszenie warto$¢ kata natarcia w kierunku dodatnim powoduje obnizenie
warto$ci badanych parametréw falisto$ci powierzchni.
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Rys. 9a. Krzywa udziatu materiatowego dla
powierzchni wykonanej z uzyciem narz¢dzia
o kacie natarcia y =-6° oraz przy pr¢dkosci posuwu
f=0,211mm/obr
Fig. 9a. Abbott-Firestone curve of machined
surface made using a tool with tool rake angle
y = -6° and feed rate f = 0,211mm/obr

Rys. 9c. Krzywa udziatu materiatowego dla
powierzchni wykonanej z uzyciem narzgdzia
o kacie natarcia y =6° oraz przy predkosci posuwu
f=0,211mm/obr
Fig. 9c. Abbott-Firestone curve of machined
surface made using a tool with tool rake angle
y = 6° and feed rate f = 0,211 mm/obr

Rys. 9b. Krzywa udziatu materialowego dla
powierzchni wykonanej z uzyciem narzgdzia o kacie
natarcia y =0° oraz przy predko$ci posuwu
f=0,211mm/obr
Fig. 9b. Abbott-Firestone curve of machined surface
made using a tool with tool rake angle y = 0° and feed
rate f = 0,211mm/obr
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Rys. 9d. Krzywa udziatu materiatowego dla
powierzchni wykonanej z uzyciem narzgdzia o
kacie natarcia y =12° oraz przy predkosci posuwu
f=0,211mm/obr
Fig. 9d. Abbott-Firestone curve of machined
surface made using a tool with tool rake angle
y = 12° and feed rate f = 0,211mm/obr

Na rysunku 9 zestawiono przyktadowe krzywe Abbotta-Firestone’a uzyskane dla
powierzchni wykonanych narzgdziami z réznymi warto$ciami kata natarcia przy stalej

predkosci posuwu f=0,211mm/obr.

Na podstawie przeprowadzonych pomiardw wyznaczono takze S$rednie wartoScCi
wybranych parametrow chropowatosci powierzchni. Wykresy, obrazujace wptyw predkosci
posuwu na wartosci $rednie parametrow Ra, Rz, Sa, oraz Sz chropowatos$ci powierzchni
obrabianych ostrzami z r6znymi katami natarcia, przedstawiono na rysunkach 10-13.
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Rys. 10. Wptyw predkosci posuwu na wartosc¢
parametru chropowato$ci powierzchni Ra podczas
obrobki z uzyciem ostrzy o roznych katach natarcia

Fig. 10. Effect of the feed rate on the value of the Ra
surface roughness parameter during machining using
tools with different rake angle
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Rys. 12. Wplyw posuwu na warto$¢ parametru
chropowatosci powierzchni Sa podczas obrobki

z uzyciem ostrzy o réznych katach natarcia

Fig. 12. Effect of the feed rate on the value of the Sa

surface roughness parameter during machining using

tools with different rake angle

.....
L
.....

0,105 0,211 0,307 f,[mm/obr]

Rys. 11. Wptyw posuwu na warto$¢ parametru
chropowatos$ci powierzchni Rz podczas obrobki
z uzyciem ostrzy o réznych katach natarcia
Fig. 11. Effect of the feed rate on the value of the Rz
surface roughness parameter during machining using
tools with different rake angle
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Rys. 13. Wplyw posuwu na warto$¢ parametru
chropowatosci powierzchni Sz podczas obrobki
z uzyciem ostrzy o réoznych katach natarcia
Fig. 13. Effect of the feed rate on the value of the Sz
surface roughness parameter during machining using
tools with different rake angle

5. PODSUMOWANIE

Analizujac wyniki testow oraz widoki izometryczne falisto$§ci 1 chropowatosci
powierzchni otrzymanych w procesie toczenia narzedziami z réznymi katami natarcia,
mozna stwierdzi¢, ze kat natarcia ma znaczacy wplyw na warto$ci parametréw
chropowatosci powierzchni oraz sktadowych catkowitej sity skrawania.
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Jak mozna zauwazy¢ na rys. 6, obrazujacym zestawienie widokow izometrycznych
chropowatosci powierzchni, a takze na wykresach przedstawiajacych wptyw analizowanych
parametrow (f, ») na chropowato$¢ powierzchni obrobionej, parametry chropowato$ci
powierzchni Ra, Sa, Rz 1 Sz przyjmuja najmniejsza warto$¢ dla powierzchni toczonej
narzedziem o kacie natarcia y=12° przy najmniejszej stosowanej predkosci posuwu
narzedzia f=0,105mm/obr. Zaobserwowano wzrost chropowato$ci powierzchni nast¢pujacy
w miar¢ zwigkszania predkosci posuwu oraz wartosci kata natarcia w kierunku ujemnym.
Zmiana wartos¢ kata natarcia w zakresie y=-6+12° powoduje obnizenie wartosci Srednich
parametru Ra chropowato$ci powierzchni w zakresie od 70 do 85%, w zaleznosci od
predkosci posuwu. Podobne zaleznosci zaobserwowano dla pozostatych analizowanych
parametrow chropowatos$ci powierzchni. Analogiczna zmiana wartosci kata natarcia dla
analizowanego zakresu predkosci posuwu powoduje obnizenie wartosci Srednich parametru
Rz w zakresie od 60 do 78%, Sa w zakresie od 70 do 86% oraz Sz w zakresie od 70 do
76%.

Analizujac wartosci sktadowych catkowitej sity skrawania zaobserwowano podobne
zaleznosci jak dla chropowatosci powierzchni. Zmniejszenie predkosci posuwu oraz
zwigkszenie warto$ci kata natarcia w kierunku dodatnim powoduje obnizenie wartoSci
sktadowych catkowitej sity skrawania. Zmiana wartosci kata natarcia w zakresie y=-6+12°,
w zalezno$ci od predkosci zastosowanego posuwu, powoduje obnizenie wartosci sktadowe;j
gléwnej w zakresie od 22 do 28%, sktadowej odporowej w zakresie od 48 do 52% oraz
skladowej posuwowej w zakresie od 56 do 58%. Zaobserwowane zjawiska sa czgsciowo
nastgpstwem zwigkszania si¢ ostro$ci krawedzi skrawajacej, wynikajacej ze zwigkszania
wartosci kata natarcia w kierunku dodatnim.

Podczas procesu obrobki nalezy tak dobieraé wartosci parametrow skrawania
i geometri¢ ostrza skrawajacego, aby uzyska¢ jak najkorzystniejsze rezultaty w zakresie
chropowatosci obrabianych powierzchni, wydajnosci procesu obrobki oraz wysokosci
kosztow realizowanego procesu. Zwigkszenie wartosci kata natarcia w kierunku dodatnim
powoduje zmniejszenie chropowatosci wykonanych powierzchni oraz wartosci sktadowych
catkowitej sity skrawania, ale jednocze$nie moze powodowaé obnizenie wytrzymatosci
krawedzi skrawajacej.
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INFLUENCE OF TOOL RAKE ANGLE AND FEED ON SURFACE ROUGNESS AND TOTAL CUTTING FORCE
COMPONENTS ANALYSIS

The impact of the values of tool rake angle and feed rate on the values of the components of the total cutting force and
machined surface roughness was determinate. During the implementation of research the EN 16MnCr5 steel was
machined with tools made from uncoated cemented carbide. The paper presents the measuring device for measuring
components of the total cutting force and the roughness of the cutting surface and summarizes the experimental data.
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