Gorbetarcsak szamitogépes tervezése

és legyartasa NC marogépen

1. A GORBETARCSAK ALKALMAZASA

A hiradastechnikdban haszndlatos forgacsolt alkat-
részek, kotdelemek nagy szdzalékat kiilonbozé tipu-
su automata esztergdkon gyartjak. Az automata
esztergdk kiilonboz6 f6- és mellékmozgasait a gépek
vezérl$ tengelyeire erdsitett vezérl6 elemek — gor-
betarcsak és allithaté kapcsolé dobok — irdnyit-
jak.

Ezeket a gorbetarcsakat, szemben az dllandé ala-
ki kapcsolé dobokkal, a készitendé munkadarabtol,
az alkalmazott géptdl és a sziitkséges technologiatol
fiiggéen minden egyes alkatrész gyartdsahoz meg
kell tervezni. Igy tehat a gorbetdrcsdk a geometriai
kialakitasokbol adédé méreteikkel taroljak a mun-
kadarab gyartasdhoz sziikséges elmozdulidsok sor-
rendjét, mértékét, valamint sebességét. Ezt a tarolt
programot csuszo, ill. gorgds tapintok alakitjak moz-
gassa a tarcsak elfordulasa kozben. Az esztergik
végrehajto elemei, szerszamtartdi, szoritépatronjai
ennek megfeleléen végeznek mozgast.

A gbrbetarcsak fentiekhez hasonlo jellegzetes alkal-
mazasi teriilete a kiilonboz6é rendeltetésti célgépek
vezérlé rendszere. Ezekben a berendezésekben is
az ismertetetteknek megfeleld funkciét elégitenek
ki, azonban itt a specidlis igényeknek megfeleléen
tobbfajta gorbe lipust (maltai kereszt, szivgérbe
sth.) testesitenek meg.

2. A GORBETARCSAK HAGYOMANYOS
TERVEZESE ES ELKESZITESE,
A MODSZER HATRANYA

A forgicsold gépeken alkalmazott tarcsak tervezé-
sének elsé lépése az adott alkatrész elkészitéséhez
sziikséges technoldgiai paraméterek:

— el6tolas,

— forgacsolasi sebesség (fordulatszamok),
— szerszdmelmozduldsok (munkautak),
— miiveletelemidék és ciklusidék

meghatdrozdsa €s ezzel parhuzamosan a fentieknek
megfeleld géptipus kivialasztiasa. Az adatokat szami-
tasok utjan, momogrammok és tablazatok alkalma-
zésaval hatdrozzak meg a tervezok. \

A szamitasok elvégzésével parhuzamosan kell meg-
rajzolni az ugynevezett szerszamozasi vazlatot is.
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A tervezési munka mésodik lépése a vezérld tar-
csak alabbi geometriai adatainak meghatarozasa:

— az egyes gorbe szakaszok tipusa,

— az egyes gorbe szakaszokhoz tartozo koézéppon-
ti sz0g (szézadrész),

— az egyes gorbe szakaszok kezdé és végpont-
jaihoz tartozo sugarak hosszai (figyelembe véve
a géptipus altal meghatarozott lehetséges rp,,
€8 Iy, értékeket).

A tervezés ezen elsé két lépésének eredményeit
megfeleléen kialakitott formanyomtatvanyokon szo-
kés rogzitem. Az 1. dbra a mintaalkatrészt, az 1.
labldzat a vezérlétarcsa tervezéséhez hasznilt sza-
mitasi lapot, a 2. dbra a felszerszdmozasi vazlatot
mutatja.

A tarcsatervezés hagyomdnyos médszere szerint
ezutdan a tarcsakat meg kell szerkeszteni.

A hagyomanyos szerkesztési és elkészitési modszer
hitranyai szembetiinnek, ha megvizsgaljuk a szer-
kesztéshez haszndlt gorbetipusokat. A tarcsak kerii-
letét alkotd gorbedarabok funkciéjuk tekintetében
két csoportra oszthatok: meddé és termelé szaka-
szokra. Ez a csoportositds gyakorlatilag megfelel a
gépek f6- és mellékmozgésai fogalmanak.

A medd¢ szakaszokon a vezérelt munkavégzo ele-
mek eleinte nyugalomban vannak, majd all6 helyze-
tiikkb6l felgyorsulva a munkadarab megkéozelitését
végzik el. Az egyes miiveletelemek elvégzése utin
szintén ezek a medd6 gorbék vezetik el a szerszamo-
kat a munkadarabtél. Mivel cél az, hogy a medd6
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1. dbra. Minta alkatrész
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1. tablazat

Szamitasi lap vezérlGtiresa tervezéséhez

S| A mivetetelem di‘/’;r’_ £ | Munka. Féorsd- ldé Szdzadrész | Szdzadrész | Sugdr
I e Pt it Mol vl I3 mellék | f6 | mellék | -téi | -ig | -tdi. | -ig
1 2 3. 4 5 6. 7 é S 10 1| 12 13 14.
a) Adagol, - - - - - 1 - 1,5 0 15 | 114 | 114
Gtkaztet
b)Re:;'oIverfejet - - - - - 7 - 1,5 1,5 3 - -
valt
c7Kdzpontosit 710 | 02 6 30 (25 - 4 - 3 7 114 | 120
d)Re:;'olverfejet - ~ - - - 7 - 3 1 7 10 - -
vait
e)Fure173x30 710 012 30 250 (22 - 34,5 - 10 44,51 63 113
f) Revolver fejet - - - - - ] -~ 3 445 | 475 - -
8 vdit
N | g)Furatot 710 012 8,5 71 6 - 10 - 47,5 | 5%5 {100 | 108,5
s sullyeszt .
% h)Re;tI"?lverfejet - - - - - 7 - 3 575 60,5 | -~ -
$ | 1)Fordulat- - - - - | = 1(025) | - | (05) |{eos) |61 | - | -
@ szdmot vdit
j) Menetet far 180 35 18 72 | 24 - 4 - 605 | 645 | 70 88
k) Irdnyt vdlt - - - - - 025 - 0S5 645 | 65 - -
1) Menet firé 710 | 25 | 18 72 loen] -~ | - (65) | (66) | 68 | 70
visszafut
m)Revolverfejet | - - -~ - ~ {2) - {3) (66) | (72) - -
vdlt
(kétszer) _
‘8 | n)Leszur, beszur| 710 | Q05| 11,65 | 237 20| - 2 - 65 | 97 | 68 | 60
B | oLeszurdkés | - | - | - = -1 -~ - 3 |9 |w | - | -
2 visszadll
@ 5211 525 [645| 155
gorbe szakaszok altal vezérelt mozgasok minél rovi-
debb idét vegyenek igénybe, ezeket a gorbéket di-
namikai szempontok szerint kell megvialasztani. Eze-
ket a szempontokat a logaritmikus spirdlis és a pa-
rabolikus gorbe palyak elégitik ki. Az el6bbi gorbe-
tipus allandé tapintd szoget, a masodik allando gyor-
sulast biztosit, igy nem keriil sor tapinté befeszii-
léste és a hirtelen tomegerd-névekedés okozta gép-
torésre.

A termeld gorbeszakaszokkal a mozgatott szer-
szdmok meghatarozott értéki, egyenletes eltolisat
kell megvalositani. Erre a célra az egységnyi szog-
elforduldsonként alland6 sugirnévekedést biztositd
archimedesi spiralis alkalmazhaté.

Ezeknek a gorbéknek a megszerkesztése, elbre-
rajzoldsa a tdarcsa nyersanyagan, majd elkészitése
csak Kkiillonb6zd kozelitd modszerek alkalmazisaval
lehetséges hagyomdnyos elérajzold késziilékek és
mardgépek alkalmazasa esetén. A hagyomanyos mod-
szerekkel az elméleti gorbék csak mm-es nagysag-
rendii eltérésekkel készitheték el. Ez a tény azt je-
lenti, hogy technoldogus altal meghatarozott techno-
logiai korilmények nem lesznek betartva, a meg-
munkalt feliillet mindsége, a munkadarab méretpon-
tossaga a tervezettdl eltérd lesz. Ugyanakkor, mint
az lathato volt, a tarcsak tobb lépéses bonyolult el-

2. dbra. Felszerszamozasi vazlat jarassal készithetok.
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3. FEJLESZTESI CELKITUZES

Mivel vallalatunkndl az idén helyeztiink iizembe
egy MAHO MHC—700—NC tipustu maroégépet, a gép
és a meglevé HP 9830/A tip. szamitogép egyiittes
alkalmazasaval kézenfekv$ volt a gorbetarcsa-terve-
zés és -gyartas korszertisitése.

A maro6gép 0,1 pm bontasti egyenes- és korinter-
polator palyavezérléssel van ellditva. A maroszer-
szammal leirand6 palya pontjainak koordinatait
tehat ilyen sidrdséggel szamitja ki a vezérlé egység.
Ez egy tetszbleges gorbének elemi egyenesekkel vagy
korokkel torténd olyan pontos kozelitését teszi le-
heté6vé, hogy a kimart gorbék nagysagrendekkel
lesznek pontosabbak a hagyomanyos modszerekkel
készitett gorbéknél. Az emlitett asztali szamitogé-
piink felhaszndldsival ezért egy olyan program el-
készitését thztiik ki célul, amely interaktiv modszer-
rel dolgozik, és a kulonbozé gorbéket tetszbleges
pontossaggal a lehets legkevesebb szamu kozelits
korrel hatarozza meg. A kozelités modszerével szem-
ben olyan igényt tamasztottunk, hogy a programo-
zonak csak a gorbedarab végén megengedhetd hiba
nagysagat kelljen a szamitogéppel kozolnie, és a sza-
mitogép ebbél automatikusan hatarozza meg a ko-
zelité korok sziikséges szamat és geometriai ada-
tait. Ezen a hibaértéken kiviill (ami tetszllegesen
akar 1 mm vagy 0,01 mm'is lehet) a programozoé-
nak csak az egyes gorbe szakaszok kezdé (K index)
és végpontjaihoz (Z index) tartozé sugarakat és ko-
zépponti szogeket kell ismernie a program elkészité-
sekor.

A program lefuttatasahoz szitkséges geometriai
adatokat a 4. abra mutatja.

A szamitogép a fenti adatok betaplaldsa utdn a
programutasitasok elvégzésével elallitja a marogé-
pet vezérld lyukszalagot és a tarcsat dokumentsld
rajzot.

A fenti adatok meghatarozasat hagyomanyos titon
végezzik el. Természetesen a tervezés ezen szakasza
is szamitogépesithets, abban az esetben, ha rendel-
kezésre all olyan memoria kapacitastt berendezés,
amely képes tarolni a szamitdsokhoz hasznalatos
forgacsolds technologiai adatokat és az automata-
eszterga géppark ilyen szempontbél érdekes para-
métereit. Ennek megvalositasara pillanatnyilag nem
volt modunk.

3.1. A célkitiizésnek megfeleld program
matematikai kidolgozasa

Mivel a sziikséges szamitégépes program célirdnyo-
san gorbe tarcsak interaktiv tervezéséhez késziilt,
abba az el6zékben ismertetett leggyakoribb gorbe-
tipusokat: a kort, archimedesi és logaritmikus spi-
ralist épitettiink be. Az alkalmazott elven azonban
barmilyen matematikai egyenlet 4ltal meghatarozott
gorbe beépithet6.

A tetszdleges pontossagi, korokkel vald kozelités
szamitogépes programjinak kidolgozasat az archime-
desi spirdlis példajan mutatjuk be (5. dbra). A jelo-
lések értelmezése miatt az aldbbi dbran lathaté egy
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3. dbra. Egy megszerkesztett vezéri6tarcsa
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4. dbra. A program felfuttatisahoz sziikséges geomet-
riai adatok
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§. dbra. Egy origé kozéppontt archimédesi spiralis
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spiralis 0°—360° kozotti alakja. A tarcsaknal ebbdl
nyilvan csak egy darabot hasznalunk fel.

Tételezziik fel, hogy a gorbét a P, és P, pontjai
kozott akarjuk egy korrel megkozeliteni. IEbben az
esetben a kozelitd kor M kozéppontja a Py és P,
pontokbdl hazott n,; és n, normdlisok metszéspontja
lesz (6. dbra).

.y &
B, PONT WPMALI 4 8 pont érintéje
5 HipA NAGYSAGA AL
~% R(%:.
\\
e B, PONT_NORMAL ISAp,
Mix;y, RiXe:y)
-
R, pont érintdje

B128-6

6. dbra. A korivvel valo kozelités elve (az abra szan-
dékosan durva kozelitést mutat)

A kozelité kor M kozéppontjanak koordinatait ilyen
alapon a kovetkez8képpen hatarozhatjuk meg:
Az archimédesi spirdlis egyenlete:

r=a.g.

Mivel a programkészitéshez az egyes pontok x—y
koordinat4it kell megkapnunk, ezt at kell irni

T=a-@-cos g,
Y=a-@-sin ¢.

Az ,,a” konstans meghatarozasa:

AR=R,—R,,
A(p=¢sz—¢d¢’
_4R
_A(p .

Természetesen igaz, hogy:

Psz2— Pk =P — P =A(p.

Ezek utian meghatarozzuk a P; és P, kozelitési
pontokhoz tartozé normalisok egyenleteit a 7. dbra
jeloléseinek hasznalataval.

Egy adott P, (z,; yy) ponton atmend adott irdny-
tényez06ji egyenes egyenlete:

Y=y =m-(x—x,).

Az m irinytényezé értéket a spirdlfiggvény P,
pontra meghatarozott derivaltjanak negativ reciprok
értéke adja.

Az irdnytényez6 meghatirozasa céljabol derivalni
kell az archimédesi spiralis polarkoordinatas egyen-
letét ¢ szerint:
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(Megjegyezziik, hogy mas gorbetipusnal innét kezd-
ve a szamitas részletei az adott gorbetipus egyenle-
tének megfeleléen megvaltoznak, de az elv ugyanez
marad.)

X

—@za-(p-sin @+ a-cos g=a(p-sin ¢+ cos g)
dy .

—&az — a-@-cos g+ a-shh g =a(sin ¢ —g-cos @)
Az érint6 irdnytényezdje:

d
m,= 2,

dy
tehat

d,

ilX: w =a-(Sin (p—(p-COS(p) — Sin(p_(p.cos(p
dy & a+(p-sin g+ cos ) @-sin ¢+ cos ¢ :

dg

A normalis iranytényezdje tehat:

1 @-sing+cosg
m, g@-cosp—sing

m,=

Ebbe behelyettesitve a konkrét értékeket, a
Py(x,: 1)) és Py(x,: y,) pontokon atmendé normailis
iranytényezéje a kovetkez6 lesz:

e Py Sin @y +COS @
1~_' .
Py COS @ — SIN @,

— ®2*S1N @, + C0S @,

m, I,
@+ COS @, = S @,

Az M (x; y) metszéspont koordinatiit a két normalis
egyenletrendszerébdl igy mar meghatarozhatjuk:

y=my(Z—x)+Yy,
Y=my(T—xp)+Ys.

A megoldas részleteit mellézve a koordinatakra
kapott egyenletek a kovetkezdk:

= T — Mty — Y1+ Yy
m; —1m,
Az y koordinita értékét az x ismert értékének a

fenti egyenletekbe valé behelyettesitése utan kapjuk
meg.

A PP, pontok kozotti kozelité kor sugara:

Ry=V(@—z)*+(y—yo™

A képletben szerepl6 x és y az M kozéppont koordi-
natait jelenti.

Az eddigiekben ismertetett M (x; y) és R, értékek
meghatarozisanak szamitogépes programjit a ko-
vetkezd roviditett programlista szemlélteti (a teljes
programlistat terjedelme miatt nem tudjuk bemu-
tatni).
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250 DISP ,,ARCH. SP=0/LOG. SP=1/KOR=2/VEGE=3",

780 DISP ,,KEZDO SUGAR MM-BEN”,
790 INPUT Q

800 DISP ,,KEZDO SZOG FOK-BAN,
810 INPUT S7

820 PRINT ,,KEZDO SUGAR ....... ="Q,
830 PRINT ,,KEZDO SZOG........ ="§7
840 DISP ,,ZARO SUGAR MM-BEN"’,

850 INPUT S5

860 DISP ,,ZARO SZOG FOK-BAN™,

870 INPUT Sé6

880 PRINT ,,ZARO SUGAR........ ="’§5,
890 PRINT ,,ZARO SZOG......... ="'86

1350 X =((B2—B1— Cx A2)/D+A1)/(1—C/D)
1360 Y=D (X —A1)-+B1

1400 R1=SQR((X—A1) 1 2+-(Y—B1) 1 2)

A programlista 250. szdmt mondatiaban vélaszt-
juk meg a kozelitendé goérbe tipusat, jelen esetben
az archimédesi spiralt. Az adatbekérés és kiiras a
program 780—890 szamt mondatai kozétt torténik,
mig a szamitas eredményei az 1350 szamua (z),
1360 szamu (y) és az 1400 szama (R,) mondatok-
ban lathatok.

Az igy, sugardval és kozéppontjanak koordinatai-
val meghatarozott kér, mint az a 6. abran lithato,
egy bizonyos hibaval kozeliti meg az elméleti spiral-
goérbét. A hiba nagysigat a P, és P, pontok kozott
az alabbi képlettel hatdrozzuk meg:

Az elkévetett hiba nagysaga:

H=R—Y(@—22)*+(y—y2)*

Mint azt a feladatkit{izésben ismertettiik, ennek
a hibanak a megengedhet6 mértékét a programozé
tetszblegesen hatarozza meg. Ha az éppen progra-
mozott spirdlis darab (az eddigi példa alapjin a P,
és P, pontok kozotti) nem kozelitheté egy korrel a
megadott hibahataron beliil, a program az elkévetett
hiba nagysagatdl fiiggben a P, és P, kozott tovabbi
P,, Ps pontokat tiiz ki, igy novelve a kozelité korok
szamat. Fontos feltétel, hogy az egymast kovet6 koze-
litd korok egymasnak érinté korei legyenek (7. dbra).

y

R PONT NORM.

ELMELET!
£ PONT NORM.  GORBE

y
KOZELITG KOROK /
i f

s

7. dbra. Spiralis darab kozelitése
beliil
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megadott hataron

Az elsd kozelitd kor sugarat és kozéppontjat az eld-
z6ekben ismertetett moédon szamitja ki a program.
A tovabbi kozelité korok szamitdsa a kovetkezd:

A maér ismertetett modon kiszamitjuk az M, met-
széspontot, és az R, sugarat. A kovetkezl kozelits
kor sugaranak meghatarozasahoz kiszamitjuk az M,
és M, szakasz hosszat.

M, M,=V (@, — 2+ Yy — o)

A tovabbi sugarak szamitasanak modszerét ennek
alapjan a kovetkez6 képlet mutatja be:

Ry,1=M+Ry.

Ha az utols6 kozelitd kor adataval szamolt H ér-
ték nagyobb, mint a programozo6 altal kozélt hiba-
korlat, a program ujra szamol, novelve a kozelitd
korok szamat.

A kozelité hiba meghatarozasanak roviditett prog-
ramlistaja:

2290 H=R1—-2Z9

2300 H=ABSH

2310 IF H=0 THEN 2340
2320 H2=H

2330 GOTO 2370

2340 IF H>H2 THEN 2360
2350 GOTO 2370

2360 H2=H

2370 F2=F2%180/PI

2380 F1=F2

2390 IF F1 =F7—F9 THEN 2440
2400 X1=X

2410 Y1=Y

2420 Z =1

2430 GOTO 1210

Ha viszont a kozelités pontossaga megfeleld, a spi-
ralgdrbét a megkivant kezdészog (¢;) helyzetbe kell
forgatni, tehat a kozelit6 korok kozéppontjait az
ennek megfelelé helyzetbe kell tolni.

Ehhez a bemendé adatként tarolt ¢, vagy ¢, és a
szamitott @ vagy g értékek kiilonbségét képez~
ziik, amit f-val jelolink :

vagy f=@;—@,,

és az M (x; y) pontokat a szog értékével elforgatjuk
a P (0; 0) pont koriil.

A helyzetbe forgatott kozelits korok kozéppontjai-
nak uj M’ (z’; y’) koordinatait a kévetkezbképpen
szamithatjuk:

ﬂ =Qst — Px

R=Y a2+ 32,
o=arctg * s

2’ =R-cos (x+f),
Yy’ =R-sin (a+ f).

Az ismertetett eljarassal meghatarozhato6 a kézelitd
korsk sugara, és kozéppontja az archimédesi spiralis-
nal.

Mint azt az el6z6kben emlitettiik, a logaritmikus
spiralis és a parabolikus gorbe kozelitése ugyanezen
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elvnek megfeleléen torténik, figyelembe véve ezen
gorbék eltéré geometriai egyenletét.

Példaul ez a logaritmikus spirdlis esetében a ko-

vetkezOképpen torténik:
A logaritmikus spiralis egyenlete:

r=e%?,
Az egyenlet polarkoordinatas alakja:
r=e%?.cos @,
y=e%%.sin ¢.

A fentieknek megfelel6 bemené adatok:

Kezddsugar (R))
Kezdoszog  (¢)
Zarosugar (R
Z4rdszog (9)

Az ,,a” konstans meghatarozasa:

R, =e®x,

A kozelités és programkészités menete a tovabbiak-
ban teljes mértékben megegyezik az archimédesi
spirdlisra bemutatott modszerrel.

MINTR PROERRM

B

(572678

8. dbra. Ellendrzési példa plotterrajz segitségével

Mint az a leirtakb6l lathatéova valt, koordinata-
geometriai modszerekkel meghatarozhatok a fliggvé-
nyeket tetszés szerinti pontossaggal kozelité kor-
ivek sugarai és helyzetiik a gorbetarcsa forgaspont-
jahoz viszonyitva. A program emellett képes mara-
dand6 modon dokumentalni az altalunk megadott
adatok mellett az elkdvetett hiba nagysagat és a ko-
zelité korok szamat is.

A szerszamszerkesztének a szamitogépes tervezés
kozben vizudlis ellenérzési lehetdsége is van, a HP

2. tablazat

Vezérltdresa tervezési adatlapja

g vele C 5 egosto FoidbMel ek id | Bagsztas [ °) < t a2 téc{scm (bt%?(s)r Sygard<| Fel-leveze’tTo orbeliog]
é ) me;nevezes :é l"”%)‘d(mrd)(‘;jr‘;k)(fok) - tal —[-ig Eg EEJ ég -tol |-ig kezd [veg Tq;zslatiaizlu Seuz%%r(\]/kég
1 |Adagol iitkozte! - | - | - 54 | - 0-54 R |1:1 (kor| O 15414 |14 |54 |8 114110
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9. dbra. A vezérlgtarcsa plotterrajza

9862 tipusti plotter segitségével. A rajzgépen ossze
lehet hasonlitani a kozelitett gorbét az elméleti gor-
bével. Egy-egy gorbeszakasz kozelitésének megter-
vezése utan, ha az megfelel, tovabb lehet folytatni
a programot, és a szamitogép tarolja az addig ki-
szamolt adatokat.

Ha a szerszamszerkesztOnek a kirajzolt gérbe nem
felel meg, lehetésége van javitdsra és ismételt ellen-
Grzésre (8. dbra).

A rajzon a szemléletesség kedvéért nagy hibakor-
lattal végeztiik el a kozelitést. Mint lathato, a koze-
litd korivek minden esetben kiviilrél burkoljak az
elméleti fiiggvény gorbét. Ez csak programtechnikai
kérdés, mert ha a hibakorlatnak 0,01 mm, vagy fo-
kozott pontossag esetén 0,001 mm-t adunk meg,
gyakorlatilag nincs jelentésége annak, hogy a koze-
lités kiviilr6l vagy belilrdl tortént. Gorbetarcsak ese-
tén eddigi tapasztalatunk szerint a 0,05 mm-es koze-
lités mar igen pontos eredményt ad. A rajzon lat-
haté szamozas a kozelité korok azonositdasara szol-
gal, ami igen fontos a program ELAN 30 procesz-
szorhoz val6 illesztéskor. A tervezés osszes adatat
ugyanis a szamitogép lyukszalagra tarolja, amely
az ELAN 30 processzor segitségével tetszélegesen
feldolgozhato az NC vezérlésii gép szdmara.
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3.2. Az 0j moédszernek megfelel§ tervdokumenticio

A kidolgozott moédszer kovetkeztében a vezérlGtar-
csak megtervezésekor elkészitett dokumentacio au-
tomataesztergak esetében a kovetkezékbdl all:

— adatlap az esztergagép felszerszamozasi vazla-
taval és a szamitogépes tervezés bemend ada-
taival,

— a vezérlétaresa plotterrajza,

— a taresa legyartdsidhoz sziikséges gépi lyuk-
szalag.

Ezt a dokumentaciot az 1. Abran lathato alkatrészre
elkészitve az aldbbi abrakon mutatjuk be. Példa-
képpen a revolverfej mozgatasat végzd vezérlotar-
csat mutatjuk be.

A 2. tdbldzat a vezérlGtarcsa tervezési adatlapjat,
a 9. dbra a vezérl6tarcsa plotterrajzat mutatja.

Az igy megtervezett gorbetarcsak készitéséhez a
MAHO MHC—700 NC tipust palyavezérlésti maro-
gépiinket hasznaljuk. A gépet felkésziilékeztiik, igy
a megmunkaland6 tarcsa egyszeriien, gyorsan a 0°
pontjaval meghatarozott helyzetbe allithato. A lyuk-
szalagon tarolt adatok beolvasasa utan a gép elké-
sziti a megtervezett profilt.
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Az igy elkésziilt tarcsa tovabbi ntannmnkalast
nem igényel.

A tarcsa vezérld feliiletének mindsége igen jo, s az
megfelel a nagyobb koptatd igénybevételt jelentd
nem gorgds tapintoval rendelkezé automata eszter-
gakon vald felhasznaldsra is. Az eltérés az elmdéleti
gorbétdl, a szamitogépen meghatarozott érték(, te-
hat a tervezétol fligg. A tarcsa gyartasi ideje tore-
déke a hagyomanyos gyartasi idonek, mindossze

nc¢hany perc. A tervezési, programozasi id6 — gya-
korlattal — egy 4—5 db-os gorbetarcsa készletnél
bonyolultsagtol fiiggden 1—3 ora.

Uzemi tapasztalataink bizonyitjiak, hogy modsze-
riink a gyakorlatban bevalt. Az ismertetett mod-
szerrel sikeriilt a tarcsik aAtfutasi idejét — a szer-
kesztéstol a kész taresaig — a fokozott alak és méret-
pontossiag mellett a hagyomanyos eljaras idejének
toredcékére esokkenteni.




