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BADANIE PRAKTYCZNEJ PRZYDATNOSCI SZYBKIEJ METODY
OPTYMALIZACJ1 PARAMETROW SKRAWANIA

Streszczenie. W pracy oméwiono metode optymalizacji parametréw
skrawania dla toczenia, opracowanag przez W.R. Depieretuc. Przeanali-
zowano wyniki badan wkasnych majacych na celu sprawdzenie realnosci
optymalizacji opartej na prébach skrawania zaproponowanych iprzez U.
Degenhardta 1 na proébach klasycznych. We wnioskach sformufowano za-
strzezenia dotyczace wynikéw optymalizacji opartych na wspomnianych
prébach.

Wstep

Wysoki koszt obrabiarek, szczegélnie sterowanych numerycznie sprawia,
ze zagadnienie doboru optymalnych parametréw skrawania staje sie coraz
bardziej istotne. Czesta zmiana obrabianego przedmiotu, a stad i materia-
+u z ktérego jest on wykonany, stwarza zapotrzebowanie na szybkg 1 moz-
liwie doktadng metode okreslania optymalnych parametréw skrawania,gdyz ist-
niejace normatywy sa mato dokkadne. Komplikuje to w duzym stopniu problem
doboru wkasciwych parametréw skrawania 1 uniemozliwia prowadzenie produk-
cji w warunkach ekonomicznych. Trzeba sie jednak z gory zastrzec, ze je-
zeli szybka metoda optymalizacji ma umozliwi¢ kazdorazowo ustalenie pa-
rametrow skrawania uwzgledniajacych réznice skrawalnosol tego samego mate-
riatu, to obrabiarki na ktérych przewiduje sie obrébke muszg mie¢ bezstop-
niowo regulowane predkosci obrotowe wrzeciona i posuwy,w przeciwnym razie
efekt optymalizacji bedzie chybiony. W warunkach obrabiarek o stopniowa-
nych obrotach wrzeciona i1 posuwach istniejgce normatywy pozwalaja jedynie
na bardzo przyblizong optymalizacje i to w odniesieniu do typowych mate-
riatéw obrabianych i narzedziowych. Jedng z nowszych i ciekawszych, a za-
razem szybkich metod optymalizacji parametréow skrawania dla toczenia jest
metoda zaproponowana przez Depiereum

Zasada optymalizacji
Depiereum |I, 2J zakltada, ze optymalne parametry skrawania dla tocze-

nia vQ i pO przy glebokosci narzuconej naddatkiem majg zapewni¢ minimum
kosztéw wykonania zabiegu. Celem znalezienia wzoréw matematycznych dla ob-
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liczenia ~ych parametréw podstawia on do znanego wzoru na koszt zabiegu
wyrazenie na trwato$¢ ostrza o postaci

T = A ~H2 «Pn +cC)"

wyprowadzone z zaleznosci empirycznych

T “ exP(~iT "~ +¢c™

T = exp(J£ - pn + c'),

Rézniczkujac otrzymana zaleznos¢ kosztow zabiegu od parametrow skrawa-
nia K = f(v, p) raz wzgledem szybkosci skrawania, a drugi raz wzgledem
posuwu i przyréwnujac pochodne do zera otrzymuje sie dwa réwnania pozwala-
jace na obliczenie parametréw optymalnych vQ i pQ. W réwnaniach tych o-
procz vQ i pQ wystepuje 5 niewiadomych m, ky, n, ip oraz c, do wyzna-
czenia ktérych potrzebnych jest pie¢ dodatkowych réwnan.Mozna je otrzymac
piszac piec¢ réwnah na trwatosS¢ ostrza dla réznych parametréw v i
p- Poszczegb6lne okresy trwatosci do sg znanymi ,ustalonymi na pod-
stawie badan okresami trwatosci ostrza dla przyjetego kryterium stepienia
i stosowanych podczas prob parametréw skrawania vi“w; 1 P-j-Pg. Zagad-
nienie okreslenia optymalnych wartosci parametréw vQ i p0 sprowadza sie
wiec od strony doswiadczalnej do wyznaczenia pieciu okreséw trwatosci o-
strza przy pieciu réznych kombinacjach szybkosci skrawania i posuwu.

Sposéb ustalenia danych doswiadczalnych potrzebnych do optymalizacji

Depiereux dazac do mozliwie jak najwiekszego skrécenia czasu doswiad-
czalnego wyznaczenia pieciu potrzehnych okreséw trwatosci ostrza przyjmu-
je skrécony sposéb wykonania préb, zaproponowany przez Degenhardta [3]-
Sposéb ten pozwala na okreslenie kilku okreséw trwaldsci ostrza na podsta-
wie jednej krzywej zuzycia, wyznaczonej jednym ostrzem przy kilku odpo-
wiednio uszeregowanych zestawach parametréw v i p. Podstawowym zaktozeniem
sposobu Degenhardta jest przyjecie prostoliniowego przebiegu zaleznosci
zuzycia ostrza od czasu skrawania w uktadzie podwdjnie logarytmicznym.
Chcac sposobem tym okresli¢ np. 5 okreséw trwatosci nalezy wyznaczyé pie-
cioetapowg krzywag zuzycia w ukdadzie podwéjnie logarytmicznym.Przedstawio-
ny na rys. 1 we wspotrzednych hp - t uk#ad 5 prostych uzyskuje sie stosu-
jJac w kazdym kolejnym etapie préby skrawania parametry stopniowane np.we-
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Rys. 1. Teoretyczna krzywa zuzycia wg U.Degenhardta oraz zasada wyznacza-
nia pieciu okreséw trwatosci ostrza

dtug nastepujacego systemu: Nov2 v4 = v5 = v2 oraz P) = Pg =
= Pj”~> p™ "Pe- Prosta | dla parametrow v1, p» prowadzi sie bezposred-
nio przez dwa punkty pomiarowe,wyznaczone w pierwszym etapie proéby.W prze-
cieciu z linig kryterium stepienie ostrza daje ona pierwszy z 5 poszuki-
wanych okreséw trwatosci T». Celem okreslenia drugiego okresu trwatosci
T2 wyznacza sie potozenie prostej 11 odpowiadajgcej zmienionym parame-
trom skrawania Vp i1 p2, przy czym posuw p2 = p~.Poniewaz wyznaczenie tej
prostej metoda klasyczng jest pracochdonne, przeto Degenhardt proponuje
okreslenie jej p-tozenia poprzez kontynuacje krzywej zuzycia, zapoczatko-
wanej w pierwszym etapie préby czyli na wyznaczeniu dalszych dwéch jej
punktéw przy nowych parametrach skrawania. Ostatecznie potozenie prostej
Il wyznacza sie w ten sposéb, ze wszystkie punkty tego etapu krzywej zu-
zycia (ostatni punkt etapu pierwszego i dwa nowe punkty etapu drugiego)
przesuwa sie w prawo o pewnag "warto$¢ przyrostu czasu At, wyliczong z od-
powiedniego réwnania. Roéwnanie to zapewnia takg wartos¢ przyrostowi At,
przy ktorej wszystkie przesuniete punkty drugiego etapu krzywej w ukda-
dzie podwéjnie logarytmicznym beda lezaty na linii prostej.Linia ta odpo-
wiada krzywej zuzycia jaka uzyskuje sie metodg klasyczng przy parametrach
skrawania v2 i p2. W analogiczny sposéb wyznacza sie pozostate linie 111,
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IV i V, a tym jednak, ze dla poszczegélnych zestawdow parametréw skrawania
v, p wyliczone wartosci At, bedg rézne.

W celu uzyskania bardziej wiarygodnych wynikéw Depiereux proponuje wy-
znaczenie poszczeg6lnych odcinkéw krzywej zuzycia z wiekszej ilosci punk-
téw niz trzy. W tym przypadku w obliczeniach wartosci A t musi by¢ u-
wzglednione poszukiwanie prostej najmniejszych kwadratéw.Wyznaczone w ten
sposéb proste hD - t dla odpowiednio zmienianych parametréw skrawania
przeciete linig h» 6aja pie¢ szukanych okreséw trwatosci potrzeb-
nych do przeprowadzenia optymalizacji.

Celem skrdécenia czasu trwania proby parametry skrawania dobiera sie mo-
zliwie wysokie. Sprawia to, ze cata préba skrawania trwa zaledwie okoto
20 minut, co w potaczeniu z zastosowaniem maszyny cyfrowej do rozwigzywa-
nia dos¢ ztozonych réwnan czyni te metode optymalizacji rzeczywiscie szyb

ka.

Badania wktasne metody Depiereux

Celem podjetych badan byto przede wszystkim stwierdzenie, czy szybki
spos6b Degenhardta wyznaczania 5 okreséow trwatosci ostrza potrzebnych do
optymalizacji moze zapewni¢ uzyskanie wiarygodnych wynikéw. Dla szczegéto-
wego przeanalizowania tego zagadnienia wyznaczono czterokrotnie krzywag zu-
zycia wg Degenhardta przy parametrach skrawania zestawionych w tablicy 1.

Tablica 1

Parametry skrawania dla wyznaczenia krzywej zuzycia wg Degenhardta

Nr etapu préby 1 2 3 4 5
v (m/min) 208 164 130 164 164
p (mm/obr) 0,54 0,54 0,54 0,39 0,24
g (mm) 2 2 2 2 2

Zgodnie z zaleceniami Depiereux poszczeg6lne odcinki tych krzywych wy-
znaczono z wiekszej ilosci punktéw niz 3. Stworzydto to mozliwosé wylicze-
nia 5 okreséw trwatosSci ostrza dwoma sposobamis tj. z trzech punktéw kaz-
dego etapu krzywej oraz ze wszystkich punktéw danego etapu, z zastosowa-
niem prostej najmniejszych kwadratéw.

Wszystkie proby skrawania przeprowadzono na stali weglowej konstrukcyj-
nej 65 o przecietnej twardosci w stanie normalizowanym 200 + 10 iW*ojPrzy
uzyciu wielokrawedziowych ptytek kwadratowych C12U =z weglikéw spiekanych
gatunku S20.
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Ostrza skrawajgace miaty geometrie:

e > 6°, y- - 6°, m =70°, A=6° 1r = 0,8 mm.

Skrawano bez chtodzenia na tokarce k#owej napedzanej w uktadzie Leonar-
da silnikiem o mocy 11 kW. Podczas skrawania, ostrza zuzywaty sie glownie
na powierzchni przytozenia w zwigzku z czym obliczenia optymalizacyjne o-
parto na danych uzyskanych z pomiaréw zuzycia wystepujacego na tej po-
wierzchni. Jako kryterium stepienia przyjeto szerokos¢ starcia hp=0,5 mm
powyzej ktdérego wystepowato juz w niektérych przypadkach zniszczenie o-
strza. Poniewaz w obliczeniach prowadzacych do wyznaczenia optymalnych pa-
rametréw skrawania vo i pQ stosowane sg wzory rozwigzywalne tylko meto-
dami przyblizonymi, przeto do obliczen wykorzystano maszyne cyfrowa.

Ha rys. 2 przedstawiono przykfadowo dwa przebiegi krzywych zuzycia wg
Degenhardta, sposrdd czterech wyznaczonych dla tego samego zestawu para-
metréw skrawania. Halezy zauwazyé, ze przebieg tych krzywych w poszczegél-
nych ich etapach jest odmienny od przebiegu jakiego nalezatoby sie spo-
dziewa¢ biorac pod uwage teoretyczng krzywg Degenhardta. Mozna udowodnij
ze dodatnie wartosci At, czyli wartosci przesuwajace w prawo proste hp»
m f(tj na wykresie krzywej Degenhardta, otrzymuje sie wéwczas kiedy odpo-
wiadajacy tej prostej odcinek krzywej jest wklesty. Dla przebiegu wypuk-
tego otrzymuje sie ujemne wartosci At. Jezeli wiec np. wartosci parame-
tréw nastepujacych po sobie etapéw krzywej zmniejszaja sie,to powinno sie
uzyskiwa¢ proste hp » F(t) poprzesuwane w prawo. Wobec tego na rys. 4
nalezatoby oczekiwa¢, ze w etapie I1I, 111 i1 V wszystkich przeprowadzonych
préb krzywa bedzie miata przebieg wklesty, poniewaz w etapach tych naste-
puje stopniowe zkagodzenie stosowanych parametréw skrawania w stosunku do
etapu poprzedniego.

Ha ogélng liczbe 12 wyznaczonych etapéw 11, 11l 1 V w 7 przypadkach u-
zyskano linie wkleste, a w 5 wypukdte lub proste. Podane liczby stanowig
Jedynie ocene jakosciowg, w ktérej nie wzieto pod uwage wpkywu stopnia
wklestosci lub wypukdosci na wartos¢ przesuniecia At. Ha uwage zastuguje
tez fakt, ze w tych samych etapach wszystkich czterech préb krzywe zuzy-
cia sg zaréwno wkleste jak i wypukte. Wskazuje to dobitnie na brak jakiej-
kolwiek korelacji miedzy teoretycznymi zatozeniami metodyki Degenhardta,
a rzeczywistoscia.

Wypowiedzenie sie co do ksztattu przebiegu krzywej zuzycia w etapie IV
jest niemozliwe poniewaz trudno oceni¢ czy etap ten byt przeprowadzony
przy parametrach skrawania tagodniejszych wzglednie ostrzejszych w stosun-
ku do etapu 111, poniewaz przy przejsciu z etapu Ill do etapu XV zwieksza
sie szybkos¢ skrawania i obniza posuw.
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Oméwienie wynikéw optymalizacji wg metody Depiereux
oparte.j na wynikach préb Degenhardta

Wyniki obliczehn opartych na badaniu dwéch wariantéw préby Degenhardta
(préba ztozona z etapéw trzypunktowych i etapow wielopunktowych) zesta-
wiono w tablicach 2 1 3. Tablica 2 przedstawia obliczone na podstawie
préb skrawania wartosci przesuniecia At, natomiast tablica 3 obliczone
okresy trwatosci i wyniki optymalizacji.

Jak wynika z tablicy 2 wartosci przesunie¢ At sa w wiekszosci przy-
padkéw liczbami nierealnymi, co wynika z przypadkowosci wzajemnego utoze-
nia punktéw pomiarowych wzgledem siebie w poszczegélnych etapach préby.
W wielu przypadkach wartosci At, sg wieksze od 1000 minut przy czym nie
sg one znane z uwagi na celowo wprowadzone ograniczenia w programie obli-
czeniowym maszyny cyfrowej. Nierealne wartosci przesuniecia At wplywaja
oczywiscie na okresy trwatosci i wyniki optymalizacji zestawione w tabli-
cy 3. Praktycznie jedynie w trzech przypadkach na osiem optymalizacja zo-
stata ukonczona, ale uzyskane wyniki nie majg praktycznego znaczenia. Na-
lezy zauwazy¢, ze zwiekszenie ilosci punktéw pomiarowych w danym etapie
préby poprawia nieco sytuacje lecz wyniki ostateczne nadal nie moga by¢
uznane za poprawne.

Tablica 2
Zestawienie wartosci przyrostow At
v [m/mm] m 130 164 164
Parametry p [mm/obr] 0,54 0,54 0,39 024
skrawania
g [mm] 2,0 2,0 2,0 2,0
At% At$ AtA A5
Przyrost czasu X X .
[min] [min] [min] [mm]
i > 1000 -1,9007 >1000 >1000
Nr préby wykona- 2 2,6993 >1000 -4,200 0,000
nej wg metodyki 2,0993 >1000 >1000 >1000

Degenhardta
4 >3000 >1000 >1000 -6,8324
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Proby klasyczne

Dla uzyskania bardziej wiarygodnych parametréw skrawania a ogélnie mé-
wigc wynikéw optymalizacji, postanowiono wprowadzi¢ do metody Depiereux
dane z préb klasycznych. Podejscie takie zwieksza oczywiscie pracochton-
nos¢ prob jednakze daje materiat pozwalajacy na ocene dokdadnosci omawia-
nej metody.

Celem uzyskania okreséw trwatosci ostrza potrzebnych do optymalizacji
parametréw skrawania analizowana metoda, wyznaczono krzywe zuzycia dla ,
zestawéw parametréw skrawania (tablica 4).

W tablicy tej dla kazdego zestawu parametréw skrawania zamieszczono row-
niez wartosci okreséw trwatosci jako wartosci Srednie dla kryterium ste-
pienia hp = 0,5 mm. Przy kazdym zestawie parametrow skrawania wyznaczono
co najmniej po trzy krzywe zuzycia, przy czym warunki w jakich je wyzna-
czono byty takie same jak przy 5 etapowych krzywych Degenhardta.Jak widac¢
z programu préb ilos¢ réznych zestawéw parametréw skrawania jest wieksza
od 5 wymaganych w metodzie Depiereux. Pozwolito to na dokonanie obliczen
optymalizacyjnych dla 8 réznych kombinacji zestawéw tych parametréw i tym
samym stwierdzenie czy dobér parametréw préb ma wpdyw na wyniki optymali-
zacji.- Kombinacje te sa podane w tablicy 4 za pomocg odpowiednich zesta-
wéw symboli od do T™.

Na podstawie tych danych obliczono na maszynie cyfrowej przy pomocy od-
powiedniego programu wartosci 5 niewiadomych m, ky, n, ip, c (tablica 5)
oraz optymalne parametry skrawania vQ i pQ i ekonomiczne okresy trwato-
Sci Tq (tablica 6).

Tablica 4
Zestawienie parametréw skrawania oraz okreséw trwatosci
i ich kombinacji stosowanych
w obliczeniach optymalizacyjnych
V Im/min] 208 m 164 130 208 208 164 164

| PImmjobr] 054 054 054 054 039 ;044 039 024

b % glmm] 20 20 20 40 « 20 20 20
Oﬁr'[:il:l?t 110 411 642 40 766 233 1575 26,15
20 ! T, Tz T, j Ta -5
S g a 7 Tz T T,
A * i r, Tz h Tz
NJIF %9 v 5 T2 h Ta T2z
v E y moTT Ta T2
* AV Ti Tz Ti T ! Ta Tz
& ‘j:; -? n Ti Tz n Ta TS
= vt i T2 Tz = Tz
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Zestawienie wartosci niewiadomych
potrzebnych do obliczen optymalizacyjnych

Wartosci 5 eclu niewiadomych potrzebnych

do

m

1,479
i 479
10,237
10, 237
-2,446
4, 343
4,343
-2,446

optymalizacji parametrow skrnuama

metodg Deplereu*.

ICy n ! ip Cc
0,002)26 2,475 16.456 7,669
. 0,00328 2475 38 778 9.591
, 3,670-10'23 2,437 38,778 5,575
3,670-10123 2,475 10,458 3,951
© 2,294 105 2,475 18,458 i 598
1,274 10 0,726 j 2,460 5,680
4274 10 ~9 2, 437 38,778 7,066
| 2,294 405 0,547 4, 336 5,674

J.

Dabrowski

Tablica 5

Tablica 6

Zestawienie wynikéw optymalizacji dokonanej metodg Depiereux
w oparciu o wyniki préb klasycznych

N oicombi - Parametr zuzycia: hp —0,5mm
t0wCe pO~  parametry piymaine BU. okres
ram&trou trujatosce
skrcwarno \o Po T
[m/min] [mm/obr] [min]
} 128,00 0,547 20,74
-]

i 154,48 0.455 29,66

iT 180,92 0,422 23,60

iy 170,79 0,455 10,28

\ 234,21 0.397 5,55

Vi 134,87 0,686 7,89

fi 166,97 0,456 29,81

\ 204,73 0,363 9,52
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Analiza wynikéw iptymalizacji opartej na prébach klasycznych

Jako podstawe do krytycznej analizy otrzymanych wynikéw optymalizacji,
opartych na probach klasycznych przyjeto, ze dla danego rodzaju materiatu
skrawanego, przy ustaleniu wszystkich warunkéw z wyjatkiem posuwu i1 szyb-
kosci skrawania, powinno sie otrzyma¢ zblizone wyniki optymalizacji,nieza-
leznie od rodzaju kombinacji zestawéw Vv i p. Z podanych w tablicy 6 wy-
liczonych optymalnych parametrow wynika jednak, ze rézniga sie one znacz-
nie dla 8 kombinacji parametréw préb. Mozna to wyjasnié¢ t.ym,ze metoda De-
piereux jest oparta na wyznaczeniu krzywych T = f(v) 1 T = f(p) na pod-
stawie jedynie trzech punktéw, poniewaz w czasie prob trzykrotnie zmienia
sie zarowno szybko$¢ skrawania jak i posuw (rys. 3). Ze wzgledu na stosun-
kowo mata ilos¢ punktéw, obliczone parametry tych krzywych reprezentowane

Rys. 3. Krzywe T = f(v) i1 T = f(p} otrzymane w metodzie Depiereux

przez pie¢ niewiadomych m, ky, n, ip, ¢ (tablica 5) =zalezag w znacznym

stopniu od doboru kombinacji zestawu szybkosci skrawania i posuwéw.Wydaje

sie ze jako najbardziej stusznag nalezatoby uzna¢ takg kombinacje,w ktoérej

szybkosci skrawania i posuwy obejmowatyby mozliwie szeroki zakres warto-

Sci, wsrod ktérych nalezatoby sie spodziewac¢ parametréw optymalnych.Eréby

wykonane przy réznych posuwach powinny by¢ robione przy szybkosci lezacej

mniej wiecej w Srodku stosowanego podczas prob zakresu szybkosci.Takie po-
stepowanie zaleca m. in. Depiereux ['i]- Sposréd S kombinacji zastosowanych

w niniejszych badaniach najblizsza oméwionej zasadzie jest kombinacja 1
wobec czego wyniki optymalizacji otrzymane na jej podstawie mozna uznac

za najbardziej wiarygodne.

Nalezy dodatkowo zauwazy¢, ze Depiereux proponuje zastosowanie podczas
préb wykonywanych przy réznych szybkosciach skrawania najwiekszego ze sto-
sowanych posuwéw. Temu systemowi odpowiadaja wszystkie kombinacje zesta-
wione w tablicach 5 i 6. System taki daje pewne przyspieszenie wykonania
préb, lecz wydaje sie, ze najbardziej celowym, ze wzgledu na wiarygodnosc¢
wynikéw optymalizacji, bytoby zastosowanie Sredniego sposréd stosowanych
posuwéw przy wykonywaniu préb ze zmieniang szybkoscig skrawania.
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Ze wzgledu na kroétki czas trwania préb i mate zuzycie materiatu skrawa-
nego, korzystne bydyby kombinacje parametréw skrawania v i p ciasno stop-
niowane i potozone w poblizu stosunkowo wysokich wartosci. Takie postepo-
wanie nalezy jednak uzna¢ za niewkasciwe, gdyz prowadzidoby ono do bardzo
niedoktadnego wyznaczania zaleznosci T = f(v) i T = f(p),a wiec i nie-
dok¥adnego obliczenia parametréw optymalnych.

.. nioski

Przeprowadzone badania i analizy uzyskanych wynikéw wykazaty ze:

- Zastosowanie sposobu Degenhardta w metodzie Depiereux nie pozwala na wy-
powiedzenie sie co do przydatnosci tej metody z uwagi na duzg niepewnosc
otrzymanych wynikéw.

- G#éwng wada sposobu Degenhardta jest nieuwzglednienie wphyw/u przypadko-
wosci wynikoéw pomiardow zuzycia na wielkos¢ wartosci przesuniecia At, a
co za tym idzie i okreséw trwatosci.

- Powazne zastrzezenia budzi przyjecie w sposobie Degenhardta prostolinio-
wego przebiegu linii hp - t w ukkadzie podv/Gjnie logarytmicznym oraz
. arcie sie na dos¢ odlegtej ekstrapolacji, szczeg6lnie w poczgtkowych
etapach krzywej.

- wyniki optymalizacji oparte na prébach klasycznych wykazujg znaczne roz-
rzuty v: zaleznosci od kombinacji zestawéw parametréw skrawania stosowa-
nych podczas prob.

- metoda Depiereux w obecnej postaci nie nadaje sie do optymalizacji para-
metréow skrawania, moze jednak stanowi¢ punkt wyjscia do dalszych poszu-
kiwan szybkiej i wiarygodnej metody optymalizacji.
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HCCJI13A03AHHS n?<ii.C2HH3CJQ0Ii NPHIrQRHOCTH EHCTPOrO KETOAA
oamTasAmra pesokob pec-ahhh

Pe3ijpMe

3 oiaiBe onaeaH Meio# onTHMH3aunn napaweipoB pe3aHHa, Koiopua ,naéT BO03-
MOXHOCTb OAHOBpeMeHHOO OnTHMH3aUHH nOflavH H OKOpOOIH pesaHHA npH TOHeHHH no
Melony pa3pa6oiaHOMy W.R. Depiereux. nponaBeAéH aHajiH3 pesyjibTaTOB ooRcTBeH-
HoIX. HOOJieAOBaHHU, KOTOptOi OCHOBaH Ha OnTHMH3aHHH npH noMogn OnUTHOrO pe3a-
HHFF npeAJioxeHHoro U. Degenhardt. B BUBO”ax c$opMyjinpoBaHbi oroBopKH Kacaioinne-
CH raasHbiM o06pa30M othx oiihtob.

EXAMINATION OP PRACTICAL UTILIZATION OP A SPEEDY METHOD
FOR OPTIMISATION OP PARAMETERS OP MACHINING

Summary

The article contain a discription of the method enabling a simul-
taneous optimisation of feed and cutting speed for turning by W.R. Depie-
reux. The results of the authors own experiments for checking the auten-
ticity of optimisation based on cutting tests suggested by U. Degenhardt
were analysed. The conclusions contain objections mainly concerning the
above mentioned tests.



