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BADANIE PRAKTYCZNEJ PRZYDATNOŚCI SZYBKIEJ METODY OPTYMALIZACJI PARAMETRÓW SKRAWANIA

Streszczenie. W pracy omówiono metodę optymalizacji parametrów 
skrawania dla toczenia, opracowaną przez W.R. Depieretuc. Przeanali­zowano wyniki badań własnych mających na celu sprawdzenie realności 
optymalizacji opartej na próbach skrawania zaproponowanych iprzez U. 
Degenhardta 1 na próbach klasycznych. We wnioskach sformułowano za­
strzeżenia dotyczące wyników optymalizacji opartych na wspomnianych 
próbach.

Wysoki koszt obrabiarek, szczególnie sterowanych numerycznie sprawia, 
że zagadnienie doboru optymalnych parametrów skrawania staje się coraz 
bardziej istotne. Częsta zmiana obrabianego przedmiotu, a stąd i materia­
łu z którego jest on wykonany, stwarza zapotrzebowanie na szybką 1 moż­
liwie dokładną metodę określania optymalnych parametrów skrawania,gdyż ist­
niejące normatywy są mało dokładne. Komplikuje to w dużym stopniu problem 
doboru właściwych parametrów skrawania 1 uniemożliwia prowadzenie produk­
cji w warunkach ekonomicznych. Trzeba się jednak z góry zastrzec, że je­
żeli szybka metoda optymalizacji ma umożliwić każdorazowo ustalenie pa­
rametrów skrawania uwzględniających różnice skrawalnośol tego samego mate­
riału, to obrabiarki na których przewiduje się obróbkę muszą mieć bezstop- 
niowo regulowane prędkości obrotowe wrzeciona i posuwy,w przeciwnym razie 
efekt optymalizacji będzie chybiony. W warunkach obrabiarek o stopniowa­
nych obrotach wrzeciona i posuwach istniejące normatywy pozwalają jedynie 
na bardzo przybliżoną optymalizację i to w odniesieniu do typowych mate­
riałów obrabianych i narzędziowych. Jedną z nowszych i ciekawszych, a za­
razem szybkich metod optymalizacji parametrów skrawania dla toczenia jest 
metoda zaproponowana przez Depiereum

Wstęp

Zasada optymalizacji

Depiereum |l, 2J zakłada, że optymalne parametry skrawania dla tocze­
nia vQ i p0 przy głębokości narzuconej naddatkiem mają zapewnić minimum 
kosztów wykonania zabiegu. Celem znalezienia wzorów matematycznych dla ob­
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liczenia ^ych parametrów podstawia on do znanego wzoru na koszt zabiegu 
wyrażenie na trwałość ostrza o postaci

T = ^  ~ H2 • Pn + c)'

wyprowadzone z zależności empirycznych

T “ exP(~iT ' ^  + c’̂»

T = exp(j£ . pn + c"),

Różniczkując otrzymaną zależność kosztów zabiegu od parametrów skrawa­
nia K = f(v, p) raz względem szybkości skrawania, a drugi raz względem 
posuwu i przyrównując pochodne do zera otrzymuje się dwa równania pozwala­
jące na obliczenie parametrów optymalnych vQ i pQ. W równaniach tych o- 
prócz vQ i pQ występuje 5 niewiadomych m, ky, n, ip oraz c, do wyzna­
czenia których potrzebnych jest pięć dodatkowych równań.Można je otrzymać 
pisząc pięć równań na trwałość ostrza dla różnych parametrów v i
p. Poszczególne okresy trwałości do są znanymi,ustalonymi na pod­
stawie badań okresami trwałości ostrza dla przyjętego kryterium stępienia 
i stosowanych podczas prób parametrów skrawania vi“Vc; i P-j-Pg. Zagad­
nienie określenia optymalnych wartości parametrów vQ i p0 sprowadza się 
więc od strony doświadczalnej do wyznaczenia pięciu okresów trwałości o- 
strza przy pięciu różnych kombinacjach szybkości skrawania i posuwu.

Sposób ustalenia danych doświadczalnych potrzebnych do optymalizacji

Depiereux dążąc do możliwie jak największego skrócenia czasu doświad­
czalnego wyznaczenia pięciu potrzehnych okresów trwałości ostrza przyjmu­
je skrócony sposób wykonania prób, zaproponowany przez Degenhardta [3]. 
Sposób ten pozwala na określenie kilku okresów trwałdści ostrza na podsta­
wie jednej krzywej zużycia, wyznaczonej jednym ostrzem przy kilku odpo­
wiednio uszeregowanych zestawach parametrów v i p. Podstawowym założeniem 
sposobu Degenhardta jest przyjęcie prostoliniowego przebiegu zależności 
zużycia ostrza od czasu skrawania w układzie podwójnie logarytmicznym. 
Chcąc sposobem tym określić np. 5 okresów trwałości należy wyznaczyć pię- 
cioetapową krzywą zużycia w układzie podwójnie logarytmicznym.Przedstawio­
ny na rys. 1 we współrzędnych hp - t układ 5 prostych uzyskuje się stosu­
jąc w każdym kolejnym etapie próby skrawania parametry stopniowane np.we-
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Rys. 1. Teoretyczna krzywa zużycia wg U.Degenhardta oraz zasada wyznacza­
nia pięciu okresów trwałości ostrza

dług następującego systemu: ^  v2 v4 = v5 = v2 oraz P-) = Pg =
= Pj^> p^ ^Pę- Prostą I dla parametrów v1, p̂  prowadzi się bezpośred­
nio przez dwa punkty pomiarowe,wyznaczone w pierwszym etapie próby.W prze­
cięciu z linią kryterium stępienie ostrza daje ona pierwszy z 5 poszuki­
wanych okresów trwałości T^. Celem określenia drugiego okresu trwałości 
T2 wyznacza się położenie prostej II odpowiadającej zmienionym parame­
trom skrawania Vp i p2, przy czym posuw p2 = p^.Ponieważ wyznaczenie tej 
prostej metodą klasyczną jest pracochłonne, przeto Degenhardt proponuje 
określenie jej p'łożenia poprzez kontynuację krzywej zużycia, zapoczątko­
wanej w pierwszym etapie próby czyli na wyznaczeniu dalszych dwóch jej 
punktów przy nowych parametrach skrawania. Ostatecznie położenie prostej 
II wyznacza się w ten sposób, że wszystkie punkty tego etapu krzywej zu­
życia (ostatni punkt etapu pierwszego i dwa nowe punkty etapu drugiego) 
przesuwa się w prawo o pewną 'wartość przyrostu czasu At, wyliczoną z od­
powiedniego równania. Równanie to zapewnia taką wartość przyrostowi At ,  
przy której wszystkie przesunięte punkty drugiego etapu krzywej w ukła­
dzie podwójnie logarytmicznym będą leżały na linii prostej.Linia ta odpo­
wiada krzywej zużycia jaką uzyskuje się metodą klasyczną przy parametrach 
skrawania v2 i p2. W analogiczny sposób wyznacza się pozostałe linie III,
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IV i V, a tym jednak, że dla poszczególnych zestawów parametrów skrawania 
v, p wyliczone wartości At, będą różne.

W celu uzyskania bardziej wiarygodnych wyników Depiereux proponuje wy­
znaczenie poszczególnych odcinków krzywej zużycia z większej ilości punk­
tów niż trzy. W tym przypadku w obliczeniach wartości A  t musi być u- 
względnione poszukiwanie prostej najmniejszych kwadratów.Wyznaczone w ten 
sposób proste hD - t dla odpowiednio zmienianych parametrów skrawania 
przecięte linią h^ óają pięć szukanych okresów trwałości potrzeb­
nych do przeprowadzenia optymalizacji.

Celem skrócenia czasu trwania próby parametry skrawania dobiera się mo­
żliwie wysokie. Sprawia to, że cała próba skrawania trwa zaledwie około 
20 minut, co w połączeniu z zastosowaniem maszyny cyfrowej do rozwiązywa­
nia dość złożonych równań czyni tę metodę optymalizacji rzeczywiście szyb 
ką.

Badania własne metody Depiereux

Celem podjętych badań było przede wszystkim stwierdzenie, czy szybki 
sposób Degenhardta wyznaczania 5 okresów trwałości ostrza potrzebnych do 
optymalizacji może zapewnić uzyskanie wiarygodnych wyników. Dla szczegóło­
wego przeanalizowania tego zagadnienia wyznaczono czterokrotnie krzywą zu­
życia wg Degenhardta przy parametrach skrawania zestawionych w tablicy 1.

Tablica 1
Parametry skrawania dla wyznaczenia krzywej zużycia wg Degenhardta

Nr etapu próby 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 poszczególne odcinki tych krzywych wy­
znaczono z większej ilości punktów niż 3. Stworzyło to możliwość wylicze­
nia 5 okresów trwałości ostrza dwoma sposobamis tj. z trzech punktów każ­
dego etapu krzywej oraz ze wszystkich punktów danego etapu, z zastosowa­
niem prostej najmniejszych kwadratów.

Wszystkie próby skrawania przeprowadzono na stali węglowej konstrukcyj­
nej 65 o przeciętnej twardości w stanie normalizowanym 200 + 10 iW^ojPrzy 
użyciu wielokrawędziowych płytek kwadratowych C12U z węglików spiekanych 
gatunku S20.
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Ostrza skrawające miały geometrię:

oe =» 6°, y- - 6°, m = 70°, A = 6°, r = 0,8 mm.

Skrawano bez chłodzenia na tokarce kłowej napędzanej w układzie Leonar­
da silnikiem o mocy 11 kW. Podczas skrawania, ostrza zużywały się głównie 
na powierzchni przyłożenia w związku z czym obliczenia optymalizacyjne o- 
parto na danych uzyskanych z pomiarów zużycia występującego na tej po­
wierzchni. Jako kryterium stępienia przyjęto szerokość starcia hp =0,5 mm 
powyżej którego występowało już w niektórych przypadkach zniszczenie o- 
strza. Ponieważ w obliczeniach prowadzących do wyznaczenia optymalnych pa­
rametrów skrawania vo i pQ stosowane są wzory rozwiązywalne tylko meto­
dami przybliżonymi, przeto do obliczeń wykorzystano maszynę cyfrową.

Ha rys. 2 przedstawiono przykładowo dwa przebiegi krzywych zużycia wg 
Degenhardta, spośród czterech wyznaczonych dla tego samego zestawu para­
metrów skrawania. Hależy zauważyć, że przebieg tych krzywych w poszczegól­
nych ich etapach jest odmienny od przebiegu jakiego należałoby się spo­
dziewać biorąc pod uwagę teoretyczną krzywą Degenhardta. Można udowodnij 
że dodatnie wartości At, czyli wartości przesuwające w prawo proste hp» 
■ f(tj na wykresie krzywej Degenhardta, otrzymuje się wówczas kiedy odpo­
wiadający tej prostej odcinek krzywej jest wklęsły. Dla przebiegu wypuk­
łego otrzymuje się ujemne wartości At. Jeżeli więc np. wartości parame­
trów następujących po sobie etapów krzywej zmniejszają się,to powinno się 
uzyskiwać proste hp » f(t) poprzesuwane w prawo. Wobec tego na rys. 4 
należałoby oczekiwać, że w etapie II, III i V wszystkich przeprowadzonych 
prób krzywa będzie miała przebieg wklęsły, ponieważ w etapach tych nastę­
puje stopniowe złagodzenie stosowanych parametrów skrawania w stosunku do 
etapu poprzedniego.

Ha ogólną liczbę 12 wyznaczonych etapów II, III 1 V w 7 przypadkach u- 
zyskano linie wklęsłe, a w 5 wypukłe lub proste. Podane liczby stanowią 
Jedynie ocenę jakościową, w której nie wzięto pod uwagę wpływu stopnia 
wklęsłości lub wypukłości na wartość przesunięcia At. Ha uwagę zasługuje 
też fakt, że w tych samych etapach wszystkich czterech prób krzywe zuży­
cia są zarówno wklęsłe jak i wypukłe. Wskazuje to dobitnie na brak jakiej­
kolwiek korelacji między teoretycznymi założeniami metodyki Degenhardta, 
a rzeczywistością.

Wypowiedzenie się co do kształtu przebiegu krzywej zużycia w etapie IV 
jest niemożliwe ponieważ trudno ocenić czy etap ten był przeprowadzony 
przy parametrach skrawania łagodniejszych względnie ostrzejszych w stosun­
ku do etapu III, ponieważ przy przejściu z etapu III do etapu XV zwiększa 
się szybkość skrawania i obniża posuw.
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Omówienie wyników optymalizacji wg metody Depiereux 
oparte.j na wynikach prób Degenhardta

Wyniki obliczeń opartych na badaniu dwóch wariantów próby Degenhardta 
(próba złożona z etapów trzypunktowych i etapów wielopunktowych) zesta­
wiono w tablicach 2 i 3. Tablica 2 przedstawia obliczone na podstawie 
prób skrawania wartości przesunięcia At, natomiast tablica 3 obliczone 
okresy trwałości i wyniki optymalizacji.

Jak wynika z tablicy 2 wartości przesunięć A t  są w większości przy­
padków liczbami nierealnymi, co wynika z przypadkowości wzajemnego ułoże­
nia punktów pomiarowych względem siebie w poszczególnych etapach próby. 
W wielu przypadkach wartości At, są większe od 1000 minut przy czym nie 
są one znane z uwagi na celowo wprowadzone ograniczenia w programie obli­
czeniowym maszyny cyfrowej. Nierealne wartości przesunięcia At wpływają 
oczywiście na okresy trwałości i wyniki optymalizacji zestawione w tabli­
cy 3. Praktycznie jedynie w trzech przypadkach na osiem optymalizacja zo­
stała ukończona, ale uzyskane wyniki nie mają praktycznego znaczenia. Na­
leży zauważyć, że zwiększenie ilości punktów pomiarowych w danym etapie 
próby poprawia nieco sytuację lecz wyniki ostateczne nadal nie mogą być 
uznane za poprawne.

Tablica 2
Zestawienie wartości przyrostów A t

Param etry
skrawania

v [m /m m ] m 130 164 164

p  [ mm/obr] 0,54 0,54 0,39 0,24

g [mm] 2,0 2,0 2,0 2,0

P rzyrost cza su
At%

[m in ]

A t  $ 

[min]

A t Ą

[m in]

A ¿5 

[m m ]

Nr próby wykona­
nej wg m etodyki 

Degenhardta

i >  1000 -1,9007 >1000 >1000

2 2 ,6993 >1000 -4 ,2 0 0 0,000 __ . .
3 2, 0993 >1000 >1000 >1 0 0 0

4 >3000 >1000 > 1 0 0 0 -6 ,8 3 2 4
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Próby klasyczne

Dla uzyskania bardziej wiarygodnych parametrów skrawania a ogólnie mó­
wiąc wyników optymalizacji, postanowiono wprowadzić do metody Depiereux 
dane z prób klasycznych. Podejście takie zwiększa oczywiście pracochłon­
ność prób jednakże daje materiał pozwalający na ocenę dokładności omawia­
nej metody.

Celem uzyskania okresów trwałości ostrza potrzebnych do optymalizacji 
parametrów skrawania analizowaną metodą, wyznaczono krzywe zużycia dla , 
zestawów parametrów skrawania (tablica 4).

W tablicy tej dla każdego zestawu parametrów skrawania zamieszczono rów­
nież wartości okresów trwałości jako wartości średnie dla kryterium stę­
pienia hp = 0,5 mm. Przy każdym zestawie parametrów skrawania wyznaczono 
co najmniej po trzy krzywe zużycia, przy czym warunki w jakich je wyzna­
czono były takie same jak przy 5 etapowych krzywych Degenhardta.Jak widać 
z programu prób ilość różnych zestawów parametrów skrawania jest większa 
od 5 wymaganych w metodzie Depiereux. Pozwoliło to na dokonanie obliczeń 
optymalizacyjnych dla 8 różnych kombinacji zestawów tych parametrów i tym 
samym stwierdzenie czy dobór parametrów prób ma wpływ na wyniki optymali­
zacji. Kombinacje te są podane w tablicy 4 za pomocą odpowiednich zesta­
wów symboli od do T^.

Na podstawie tych danych obliczono na maszynie cyfrowej przy pomocy od­
p o w ie d n ie g o programu wartości 5 niewiadomych m, ky, n, ip, c (tablica 5 )  
oraz optymalne parametry skrawania vQ i pQ i ekonomiczne okresy trwało­
ści Tq (tablica 6 ) .

Tablica 4
Zestawienie parametrów skrawania oraz okresów trwałości 

i ich kombinacji stosowanych 
w obliczeniach optymalizacyjnych

V lm/min] 208 m 164 130 208 208 164 164

1 I
p [mm jobr] 054 054 0,54 054 0,39 ; 044 0,39 024

1  -SO. v» g [mm] 2,0 2,0 2.0 40 « 2.0 2,0 2.0

Okr. trua t 
T  [min] 1.10 4,11 6,42 4 0 7,66 23.3 15.75 26,15

a-C o l T., Tz T, j Ta ~5
o .5 i a T> Tz Tz T* T,
n ' ^

o
* i r , Tz h Tz

N Jf -V  .o o łv n Tz h Ta Tz
u E y Ti Tz T, Ta Tz

* i s  ^ V Ti Tz Ti T
r Ta Tz

Po
i

(k
ry

te -O
E ń Ti Tz n Ta Ts

Vtt Ti Tz Tz Ta Tz
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Tablica 5

Zestawienie wartości niewiadomych 
potrzebnych do obliczeń optymalizacyjnych

I - I

Wartości 5  • c lu  n ie w ia d o m ych  

do o p ty m a l iz a c j i  p a ra m e tró w  
m e to d ą  D e p le re u * .

po trzebnych
s k r n u a m a

5  U

|
m /C y n ! i p C

J 1, 4 7 9 0,002)26 2,475 1 6 . 4 56 7, 669

f i  4 79 . 0 ,00328 2.4 75 38  7 7 8 9.591

iii 1 0 ,2 3 7 , 3 ,6 7 0 - 1 0 '23 2,437 3 8 ,7 7 8 5 ,5 7 5

!V 10, 237 3 ,6 7 0 -1 O ż3 2 ,4  75 10 ,4 5 8 3,951

y - 2 ,4 4 6 : 2, 294 10 5 2 ,475 18,458 i  5 98

VI 4, 343 1,274 10 0 ,7 2 6 j 2 ,4 6 0 5 ,6 8 0

vii 4, 34 3 4,274 10 ~9 2, 437 38,778 7,066

ń i -2 ,4 4 6 | 2 ,2 9 4  40 5 0,547 4, 3 36 5 ,6 7 4

Tablica 6

Zestawienie wyników optymalizacji dokonanej metodą Depiereux 
w oparciu o wyniki prób klasycznych

N r  icombi - Param etr z u ż y c ia : hp — 0,5 mm

t-Ci W  Ole! pO ~ 
ram&tróu

Param etry p iym a in e BU. okres 
truj a Łoś cc

skrcwarno Vo
[m /m in]

Po
[mm/obr]

Te
[m in ]

} 128,00
. J

0,547 20,74

ii 154,48 0.455 29,66

ijT 180,92 0,422 23,60

i y 170,79 0,455 10,28

V 234,21 0.397 5,55

VJ 134,87 0,686 7,89

ń 166,97 0,456 29,81

VJ}I 204,73 0,363 9,52
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Analiza wyników iptymalizacji opartej na próbach klasycznych

Jako podstawę do krytycznej analizy otrzymanych wyników optymalizacji, 
opartych na próbach klasycznych przyjęto, że dla danego rodzaju materiału 
skrawanego, przy ustaleniu wszystkich warunków z wyjątkiem posuwu i szyb­
kości skrawania, powinno się otrzymać zbliżone wyniki optymalizacji,nieza­
leżnie od rodzaju kombinacji zestawów v i p. Z podanych w tablicy 6 wy­
liczonych optymalnych parametrów wynika jednak, że różnią się one znacz­
nie dla 8 kombinacji parametrów prób. Można to wyjaśnić t.ym,że metoda De- 
piereux jest oparta na wyznaczeniu krzywych T = f(v) i T = f(p) na pod­
stawie jedynie trzech punktów, ponieważ w czasie prób trzykrotnie zmienia 
się zarówno szybkość skrawania jak i posuw (rys. 3 ) . Ze względu na stosun­
kowo małą ilość punktów, obliczone parametry tych krzywych reprezentowane

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

przez pięć niewiadomych m, ky, n, ip, c (tablica 5 ) zależą w znacznym 
stopniu od doboru kombinacji zestawu szybkości skrawania i posuwów.Wydaje 
się że jako najbardziej słuszną należałoby uznać taką kombinację,w której 
szybkości skrawania i posuwy obejmowałyby możliwie szeroki zakres warto­
ści, wśród których należałoby się spodziewać parametrów optymalnych.Eróby 
wykonane przy różnych posuwach powinny być robione przy szybkości leżącej 
mniej więcej w środku stosowanego podczas prób zakresu szybkości.Takie po­
stępowanie zaleca m. in. Depiereux ["i]- Spośród S kombinacji zastosowanych 
w niniejszych badaniach najbliższą omówionej zasadzie jest kombinacja 1 
wobec czego wyniki optymalizacji otrzymane na jej podstawie można uznać 
za najbardziej wiarygodne.

Należy dodatkowo zauważyć, że Depiereux proponuje zastosowanie podczas 
prób wykonywanych przy różnych szybkościach skrawania największego ze sto­
sowanych posuwów. Temu systemowi odpowiadają wszystkie kombinacje zesta­
wione w tablicach 5 i 6. System taki daje pewne przyśpieszenie wykonania 
prób, lecz wydaje się, że najbardziej celowym, ze względu na wiarygodność 
wyników optymalizacji, byłoby zastosowanie średniego spośród stosowanych 
posuwów przy wykonywaniu prób ze zmienianą szybkością skrawania.



62 2. Affanasowicz, J. Dąbrowski

Ze względu na krótki czas trwania prób i małe zużycie materiału skrawa­
nego, korzystne byłyby kombinacje parametrów skrawania v i p ciasno stop­
niowane i położone w pobliżu stosunkowo wysokich wartości. Takie postępo­
wanie należy jednak uznać za niewłaściwe, gdyż prowadziłoby ono do bardzo 
niedokładnego wyznaczania zależności T = f(v) i T = f(p),a więc i nie­
dokładnego obliczenia parametrów optymalnych.

..'nioski

Przeprowadzone badania i analizy uzyskanych wyników wykazały że:
- Zastosowanie sposobu Degenhardta w metodzie Depiereux nie pozwala na wy­
powiedzenie się co do przydatności tej metody z uwagi na dużą niepewność 
otrzymanych wyników.

- Główną wadą sposobu Degenhardta jest nieuwzględnienie wpłyv/u przypadko­
wości wyników pomiarów zużycia na wielkość wartości przesunięcia At, a 
co za tym idzie i okresów trwałości.

- Poważne zastrzeżenia budzi przyjęcie w sposobie Degenhardta prostolinio­
wego przebiegu linii hp - t w układzie podv/ójnie logarytmicznym oraz
. arcie się na dość odległej ekstrapolacji, szczególnie w początkowych 
etapach krzywej.

- wyniki optymalizacji oparte na próbach klasycznych wykazują znaczne roz­
rzuty v: zależności od kombinacji zestawów parametrów skrawania stosowa­
nych podczas prób.

- metoda Depiereux w obecnej postaci nie nadaje się do optymalizacji para­
metrów skrawania, może jednak stanowić punkt wyjścia do dalszych poszu­
kiwań szybkiej i wiarygodnej metody optymalizacji.
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HCCJI3Ä03AHHS n?<i.C2HH3CjC0ii nPHrQRHOCTH EHCTPOrO KETOÄA
oamîasAmra pesokob pec-ahhh

P e 3 ¡o M e

3 oiaiBe onaeaH Meio# onTHMH3aunn napaweipoB pe3aHHa, Koiopuä ,naëT B 0 3 -  

MOXHOCTb OÄHOBpeMeHHOÖ OnTHMH3aUHH nOflaVH H OKOpOOIH pesaHHÄ npH TOHeHHH no 
Melony pa3p a6 o iaH O M y  W. R. Depiereux. nponaBeAëH aHajiH3 pesyjibTaTOB ooßcTBeH- 
HblX. HOOJieÄOBaHHÜ, KOTOptÖi OCHOBaH Ha 0nTHMH3aHHH npH noMoąn OnUTHOrO pe3a- 
HHff npeÄJioxeHHoro U. Degenhardt. B BUBO^ax c$opMyjinpoBaHbi oroBopKH Kacaioinne- 
CH raasHbiM oöpa30M o t h x oiihtob.

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

S u m m a r y

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.


