
т.е. оно равно старому значению, уменьшенному на величину nQ + j Kn.
При изменении числа набросов частоты вращения шпинделя j на один шаг 

новое значение оценочной функции

F(U + 1) = -in0 + (j+1) KnD. =-nQi +jKnD.+KnD. =F(i,j)+KnD..

т.е. оно отличается от старого значения функции на величину KnD .
Для случая, когда диаметр обработки увеличивается (обработка ведется 

от оси детали), оценочная функция

F ( i , j )  = V - j K n D .  .

Последнее выражение получено аналогично (6)>
Для случая Кп = 1 расчет оценочной функции производится с помощью 

операций сложения и вычитания.
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АНАЛИЗ СПОСОБА ОБРАБОТКИ ПРИ ПЛАНЕТАРНОМ 
ДВИЖЕНИИ ЗАГОТОВОК

Процесс резания при планетарном точении (рис. 1) осуществляется в ре­
зультате одновременного вращения заготовки 1 относительно собственного 
центра вращения 01 и переносного вращения ее относительно неподвижного 
центра О, а также и прямолинейного перемещения резца 2 параллельно оси об­
рабатываемой заготовки. Возможны два случая точения: попутное, при кото­
ром направление относительного вращения заготовки совпадает с направле­
нием ее переносного вращения, и встречное, при котором направление относи­
тельного вращения заготовки противоположно направлению ее переносного 
вращения. Процесс точения происходит в пределах угла 2у>, величина которо­
го определяется на основании теоремы косинусов при рассмотрении тре-



Скорость резания определяется по формуле*

v =  ТЩ- [ ( Н  +  вэ)пп *
где пп и nQ - соответственно круговая частота переносного и относительного 
вращения заготовок в об/мин.

Для планетарного точения характерна одновременная обработка несколь­
ких заготовок. Кроме того этот процесс отличается удачным решением вопро­
са о стружкодроблении, что особенно важно при обработке металлов, обра­
зующих при резании сливную стружку. Изменяя величину угла поворота за­
готовки при ее относительном вращении, приходящуюся на угол 2<р при ее пе­
реносном вращении, можно управлять траекторией следа вершины резца на 
заготовке (длиной стружки), высотой огранки, образующейся на обработан­
ной поверхности, и другими параметрами процесса.

Для удобства дальнейшего изложения примем плоскую схему резания, 
пренебрегая пока поступательным перемещением резца. Тогда, в случае попут­
ного точения, траектория следа вершины резца является функцией угла по­
ворота ф заготовки (см. рис. 1), определяющего положение произвольной

*3десь и далее верхний знак относится к попутному точению, а нижний — к встреч­
ному.
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