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1. A GORBETARCSAK ALKALMAZÁSA 

A híradástechnikában használatos forgácsolt alkat­
részek, kötőelemek nagy százalékát különböző t ípu­
sú automata esztergákon gyár t ják. Az automata 
esztergák különböző fő- és mellékmozgásait a gépek 
vezérlő tengelyeire erősítet t vezérlő elemek — gör­
betárcsák és ál l í tható kapcsoló dobok — irányít­
ják . 

Ezeket a görbetárcsákat , szemben az állandó ala­
kú kapcsoló dobokkal, a készítendő munkadarab tó l , 
az alkalmazott géptől és a szükséges technológiától 
függően minden egyes alkatrész gyár tásához meg 
kell tervezni. így t ehá t a görbetárcsák a geometriai 
kialakításokból adódó méreteikkel tárolják a mun­
kadarab gyár tásához szükséges elmozdulások sor­
rendjét, mér tékét , valamint sebességét. Ezt a tárol t 
programot csúszó, i l l . görgős tap in tók alakít ják moz­
gássá a tárcsák elfordulása közben. Az esztergák 
végrehajtó elemei, szerszámtartói , szorítópatronjai 
ennek megfelelően végeznek mozgást. 

A görbetárcsák fentiekhez hasonló jellegzetes alkal­
mazási területe a különböző rendeltetésű célgépek 
vezérlő rendszere. Ezekben a berendezésekben is 
az ismertetetteknek megfelelő funkciót elégítenek 
k i , azonban i t t a speciális igényeknek megfelelően 
többfajta görbe l ípus t (máltai kereszt, szívgörbe 
stb.) testesítenek meg. 

2. A G Ö R B E T Á R C S Á K HAGYOMÁNYOS 
T E R V E Z É S E É S E L K É S Z Í T É S E , 
A MÓDSZER H Á T R Á N Y A 

A forgácsoló gépeken alkalmazott tárcsák tervezé­
sének első lépése az adott alkatrész elkészítéséhez 
szükséges technológiai pa raméte rek : 

— előtolás, 
— forgácsolási sebesség (fordulatszámok), 
— szerszámelmozdulások (munkautak), 
— műveletelemidők és ciklusidők 

meghatározása és ezzel párhuzamosan a fentieknek 
megfelelő géptípus kiválasztása. Az adatokat számí­
tások út ján, nomogrammok és táb láza tok alkalma­
zásával határozzák meg a tervezők. 

A számítások elvégzésével pá rhuzamosan kel l meg­
rajzolni az úgynevezet t szerszámozási váz la to t is. 

A tervezési munka második lépése a vezérlő tá r ­
csák alábbi geometriai adatainak megha tá rozása : 

— az egyes görbe szakaszok t ípusa, 
— az egyes görbe szakaszokhoz ta r tozó középpon­

t i szög (századrész), 
— az egyes görbe szakaszok kezdő és végpont­

jaihoz tar tozó sugarak hosszai (figyelembe véve 
a géptípus ál tal meghatározot t lehetséges r m a x 

és rmin ér tékeket) . 

A tervezés ezen első k é t lépésének eredményei t 
megfelelően kialakí tot t fo rmanyomta tványokon szo­
kás rögzítem. Az 1. ábra a min taa lka t rész t , az 1. 
táblázat a vezérlőtárcsa tervezéséhez haszná l t szá­
mítási lapot, a 2. ábra a felszerszámozási vázlatot 
mutatja. 

A tárcsatervezés hagyományos módszere szerint 
ezután a tá rcsákat meg kell szerkeszteni. 

A hagyományos szerkesztési és elkészítési módszer 
há t ránya i szembetűnnek, ha megvizsgáljuk a szer­
kesztéshez használ t görbet ípusokat . A tá rcsák kerü­
letét alkotó görbedarabok funkciójuk tekin te tében 
ké t csoportra osz thatók: meddő és termelő szaka­
szokra. Ez a csoportosítás gyakorlatilag megfelel a 
gépek fő- és mellékmozgásai fogalmának. 

A meddő szakaszokon a vezérelt munkavégző ele­
mek eleinte nyugalomban vannak, majd álló helyze­
tükből felgyorsulva a munkadarab megközelítését 
végzik el. Az egyes műveletelemek elvégzése u tán 
szintén ezek a meddő görbék vezetik el a szerszámo­
kat a munkadarab tó l . Mivel cél az, hogy a meddő 
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1. ábra. Minta alkatrész 
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1. táblázat 
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görbe szakaszok ál tal vezérelt mozgások minél rövi­
debb időt vegyenek igénybe, ezeket a görbéket di­
namikai szempontok szerint kel l megválasztani . Eze­
ket a szempontokat a logaritmikus spirális és a pa­
rabolikus görbe pá lyák elégítik k i . Az előbbi görbe­
t ípus állandó tap in tó szöget, a második állandó gyor­
sulást biztosít , így nem kerül sor t ap in tó befeszü-
lésre és a hirtelen tömegerő-növekedés okozta gép­
törésre. 

A termelő görbeszakaszokkal a mozgatott szer­
számok megha tá rozo t t ér tékű, egyenletes előtolását 
kell megvalósítani . Erre a célra az egységnyi szög­
elfordulásonként állandó sugárnövekedést biztosító 
archimedesi spirális a lka lmazható . 

Ezeknek a görbéknek a megszerkesztése, előre-
rajzolása a tá rcsa nyersanyagán, majd elkészítése 
csak különböző közelítő módszerek alkalmazásával 
lehetséges hagyományos előrajzoló készülékek és 
marógépek alkalmazása esetén. A hagyományos mód­
szerekkel az elméleti görbék csak mm-es nagyság­
rendű eltérésekkel készíthetők el. Ez a tény azt je­
lenti , hogy technológus ál tal meghatározot t techno­
lógiai körülmények nem lesznek betartva, a meg­
m u n k á l t felület minősége, a munkadarab méretpon­
tossága a tervezet től eltérő lesz. Ugyanakkor, min t 
az lá tha tó volt , a tá rcsák több lépéses bonyolult el­
járással készí thetők. 
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2. ábra. Felszerszámozási vázlat 

Híradástechnika XXXII. évfolyam 1981. 2. szám 



3. F E J L E S Z T É S I C É L K I T Ű Z É S 

Mivel vál la latunknál az idén helyeztünk üzembe 
egy M A H O MHC — 700—NC típusú marógépet , a gép 
és a meglevő HP 9830/A t íp . számítógép együt tes 
a lkalmazásával kézenfekvő volt a görbetárcsa-terve­
zés és -gyár tás korszerűsítése. 

A marógép 0,1 [ím bontású egyenes- és körinter-
polátor pályavezérléssel van ellátva. A marószer­
számmal leírandó pálya pontjainak koordinátá i t 
t ehá t ilyen sűrűséggel számítja k i a vezérlő egység. 
Ez egy tetszőleges görbének elemi egyenesekkel vagy 
körökkel tör ténő olyan pontos közelítését teszi le­
hetővé, hogy a k imart görbék nagyságrendekkel 
lesznek pontosabbak a hagyományos módszerekkel 
készí tet t görbéknél. Az emlí te t t asztali számítógé­
pünk felhasználásával ezért egy olyan program el­
készítését t űz tük k i célul, amely in terakt ív módszer­
rel dolgozik, és a különböző görbéket tetszőleges 
pontossággal a lehető legkevesebb számú közelítő 
körrel határozza meg. A közelítés módszerével szem­
ben olyan igényt t ámasz to t tunk , hogy a programo­
zónak csak a görbedarab végén megengedhető hiba 
nagyságát kelljen a számítógéppel közölnie, és a szá­
mítógép ebből automatikusan határozza meg a kö­
zelítő körök szükséges számát és geometriai ada­
tai t . Ezen a hibaér téken kívül (ami tetszőlegesen 
akár 1 mm vagy 0,01 m m is lehet) a programozó­
nak csak az egyes görbe szakaszok kezdő (K index) 
és végpontjaihoz (Z index) tar tozó sugarakat és kö­
zépponti szögeket kell ismernie a program elkészíté­
sekor. 

A program lefuttatásához szükséges geometriai 
adatokat a 4. ábra mutatja. 

A számítógép a fenti adatok betáplálása u t á n a 
programutasí tások elvégzésével előállítja a marógé­
pet vezérlő lyukszalagot és a tá rcsá t dokumentáló 
rajzot. 

A fenti adatok meghatározását hagyományos úton 
végezzük el. Természetesen a tervezés ezen szakasza 
is számítógépesíthető, abban az esetben, ha rendel­
kezésre áll olyan memória kapaci tású berendezés, 
amely képes tárolni a számításokhoz használatos 
forgácsolás technológiai adatokat és az automata­
eszterga géppark ilyen szempontból érdekes para­
méterei t . Ennek megvalósítására pillanatnyilag nem 
volt módunk. 

3.1. A célkitűzésnek megfelelő program 
matematikai kidolgozása 

Mivel a szükséges számítógépes program célirányo­
san görbe tárcsák in terakt ív tervezéséhez készült , 
abba az előzőkben ismertetett leggyakoribb görbe­
t ípusokat : a kör t , archimedesi és logaritmikus spi­
rálist épí te t tünk be. Az alkalmazott elven azonban 
bármilyen matematikai egyenlet ál tal meghatározot t 
görbe beépíthető. 

A tetszőleges pontosságú, körökkel való közelítés 
számítógépes programjának kidolgozását az archime­
desi spirális példáján mutatjuk be (5. ábra). A jelö­
lések értelmezése miat t az alábbi áb rán lá tha tó egy 

3. ábra. Egy megszerkesztett vezérlőtárcsa 

4. ábra. A program felfuttatásához szükséges geomet­
riai adatok 
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S. ábra. Egy origó középpontú archimedesi spirális 
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spirális 0°—360° közöt t i alakja. A tárcsáknál ebből 
nyi lván csak egy darabot használunk fel. 

Tételezzük fel, hogy a görbét a P1 és P 2 pontjai 
közöt t akarjuk egy körrel megközelíteni. Ebben az 
esetben a közelítő kör M középpontja a P1 és P 2 

pontokból húzo t t n1 és n 2 normálisok metszéspontja 
lesz C6. ábra). 

(Megjegyezzük, hogy más görbetípusnál innét kezd­
ve a számítás részletei az adott görbetípus egyenle­
tének megfelelően megváltoznak, de az elv ugyanez 
marad.) 

= a-m-sin w + a- cos <p=a(<p-sm 9? + cos <p) 
dq> 

KÖZEUTÓ KÖR 

Pí PONT ffitPMALI! 

Ps pont érintője 

6. ábra. A körívvel való közelítés elve (az ábra szán­
dékosan durva közelítést mutat) 

A közelítő kör M középpont jának koordinátá i t ilyen 
alapon a következőképpen ha tározhat juk meg: 
Az archimédesi spirális egyenlete: 

r=ü'(p. 

Mivel a programkészítéshez az egyes pontok x~y 
koordinátái t kell megkapnunk, ezt á t kel l írni 

X = 0f<pCOS tp, 

y = a-<p'SÍn <p. 

Az „a" konstans meghatározása : 

AR=RZ-Rk, 

d<p=(psz-(psk, 

AR 
a——.—. 

Természetesen igaz, hogy: 

<Psz-<P* = (Pz-(Pk=d<p. 

Ezek u tán meghatározzuk a P x és P 2 közelítési 
pontokhoz tar tozó normálisok egyenleteit a 7. ábra 
jelöléseinek használatával . 

Egy adott P1 (a^; y^) ponton á tmenő adott i rány-
tényezőjű egyenes egyenlete: 

y-y^m-ix-Xi). 

Az m iránytényező ér téket a spirálfüggvény P x 

pontra meghatározot t derivált jának negatív reciprok 
értéke adja. 

Az iránytényező meghatározása céljából deriválni 
kell az archimédesi spirális polárkoordinátás egyen­
letét 95 szerint: 
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d<p 
= — a-<p-cos(p + a-sh\(p = a(úii(p — 99-cos 99) 

Az érintő irány tényezője: 

m,~-

t ehá t 

y 
dcp 

d(p 

a-(sin 99 — (p-cos 99) sin 99 — <p-cos (p 
a '(<p-sin 99 + cos 99) 99-sin9> + cos99 

A normális i rány tényezője t e h á t : 

1 9>siri99 + cos99 
me 99-cos 9? —sin 99 m„= — 

Ebbe behelyettesí tve a konkré t ér tékeket , a 
PAxi'' Ui) ^ s P2(x2' .¥2) pontokon á tmenő normális 
i ránytényezője a következő lesz: 

99A-sin99A+cos99 / f 

<pk-cos <pk — sin <pk 

• sin 992 + cos 99, 

•cos w. - sin09. 

A z M ( i ; y) metszéspont koordinátá i t a ké t normális 
egyenletrendszeréből így már meghatározha t juk : 

y=m1(x-x1) + y1, 

y=m2(x-x2) + y2. 

A megoldás részleteit mellőzve a koordiná tákra 
kapott egyenletek a következők: 

x— 
m ^ - m ^ - y ^ y ^ 

m1 — m2 

Az y koordináta ér tékét az x ismert értékének a 
fenti egyenletekbe való behelyettesítése u t án kapjuk 
meg. 

A P X P 2 pontok között i közelítő kör sugara: 

R^lfix-xtf + íy-ytf. 

A képletben szereplő x és y az M középpont koordi­
ná tá i t jelenti. 

Az eddigiekben ismertetett M (x; y) és Rk ér tékek 
meghatározásának számítógépes programját a kö­
vetkező rövidí te t t programlista szemlélteti (a teljes 
programlis tá t terjedelme miat t nem tudjuk bemu­
tatni) . 
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250 DISP „ARCH. S P = 0 / L O G . S P = 1 / K O R = 2 / V E G E = 3 " , 

780 DISP „KEZDŐ SUGÁR MM-BEN", 

790 INPUT Q 

800 DISP „KEZDŐ S Z O G F O K - B A N " , 

810 INPUT S7 

820 PRINT „ K E Z D Ő SUGÁR = "Q , 

830 PRINT „ K E Z D Ő S Z O G = "S7 

840 DISP „ Z A R O SUGÁR MM-BEN", 

850 INPUT S5 

860 DISP „ZARO S Z O G F O K - B A N " , 

870 INPUT S6 

880 PRINT „ Z A R O SUGÁR = "S5, 

890 PRINT „ Z A R O S Z O G = "S6 

1350 X = ( ( B 2 - B1 - C*A2) /D+A1) / (1 - C / D ) 
1360 Y = D * ( X - A 1 ) + B 1 

1400 R 1 = S Q R ( ( X - A 1 ) t 2 + ( Y - B 1 ) t 2) 

A programlista 250. számú monda tában választ­
j u k meg a közelítendő görbe t ípusá t , jelen esetben 
az archimedesi spirált . Az adatbekérés és kiírás a 
program 780—890 számú mondatai közöt t tör ténik , 
míg a számítás eredményei az 1350 számú (x), 
1360 számú (y) és az 1400 számú (Rk) mondatok­
ban lá tha tók . 

Az így, sugarával és középpont jának koordinátái­
val meghatározot t kör, mint az a 6. ábrán lá tha tó , 
egy bizonyos hibával közelíti meg az elméleti spirál­
görbét . A hiba nagyságát a Pk és Pz pontok közöt t 
az alábbi képlet te l ha tározzuk meg: 
Az e lkövete t t hiba nagysága : 

Min t azt a feladatkitűzésben ismer te t tük , ennek 
a h ibának a megengedhető mér téké t a programozó 
tetszőlegesen határozza meg. Ha az éppen progra­
mozott spirális darab (az eddigi példa alapján a PL 

és P2 pontok közötti) nem közelíthető egy körrel a 
megadott h ibaha tá ron belül, a program az e lkövetet t 
hiba nagyságától függően a Pí és P 2 közöt t további 
P 3 , Pt pontokat tűz k i , így növelve a közelítő körök 
számát . Fontos feltétel, hogy az egymást követő köze­
lítő körök egymásnak érintő körei legyenek (7. ábra). 
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7. ábra. Spirális darab közelítése megadott ha táron 
belül 

Az első közelítő kör sugarát és középpont já t az elő­
zőekben ismertetett módon számítja k i a program. 
A további közelítő körök számítása a köve tkező : 

A m á r ismertetett módon kiszámítjuk az Mx met­
széspontot, és az Rx sugarat. A következő közelítő 
kör sugarának meghatározásához kiszámít juk az M1 

és M2 szakasz hosszát. 

A további sugarak számításának módszerét ennek 
alapján a következő képlet mutatja be: 

RN+1=M+RN. 

Ha az utolsó közelítő kör ada táva l számolt H ér­
ték nagyobb, mint a programozó által közöl t hiba­
korlát , a program újra számol, növelve a közelítő 
körök számát . 

A közelítő hiba meghatározásának röv id í te t t prog­
ramlis tá ja : 

2290 H = R 1 - Z 9 
2300 H = A B S H 
2310 IF H > 0 THEN 2340 
2320 H 2 = H 
2330 G O T O 2370 
2 3 4 0 I F H > H 2 THEN 2360 
2350 G O T O 2370 
2360 H 2 = H 
2370 F2=F2*180/PI 
2380 F1=F2 
2390 IF F1 >-F7-F9 THEN 2440 
2400 X1 = X 
2410 Y 1 = Y 
2420 Z = 1 
2430 G O T O 1210 

Ha viszont a közelítés pontossága megfelelő, a spi­
rálgörbét a megkívánt kezdőszög (cpk) helyzetbe kell 
forgatni, t ehá t a közelítő körök középpont ja i t az 
ennek megfelelő helyzetbe kell tólni. 

Ehhez a bemenő ada tkén t tá ro l t <pk vagy <pz és a 
számítot t cpsk vagy <ps. ér tékek különbségét képez­
zük, amit /?-val jelölünk: 

P = <Psk-<Pk
 v a § y P = <Psz-<Pz> 

és az M (x; y) pontokat a szög értékével elforgatjuk 
a P (O; O) pont körül . 

A helyzetbe forgatott közelítő körök középpontjai­
nak új M' (x'; y) koordinátá i t a következőképpen 
számí tha t juk : 

oc = arctg — , 
y 

x ' = J?-cos (<x + /?), 

y ' = fí.sin(a+jS). 

Az ismertetett eljárással megha tá rozha tó a közelítő 
körök sugara, és középpontja az archimédesi spirális­
nál . 

Min t azt az előzőkben emlí te t tük, a logaritmikus 
spirális és a parabolikus görbe közelítése ugyanezen 
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elvnek megfelelően történik, figyelembe véve ezen 
görbék eltérő geometriai egyenletét. 

Például ez a logaritmikus spirális esetében a kö­
vetkezőképpen tö r tén ik : 

A logaritmikus spirális egyenlete: 

r=ea"p. 

Az egyenlet polárkoordinátás alakja: 

x = ea"p-cos <p, 

y = e""r'Sm 99. 

A fentieknek megfelelő bemenő adatok: 

Kezdősugár (Rk) 

Kezdőszög (<pk) 

Zárósugár (Rz) 

Zárószög (<pz) 

Az „ a " konstans meghatározása : 

J?/. = e°-»'», 

R z = ea-f>, 

Rk _ e"-f" 

InAR 

A közelítés és programkészítés menete a továbbiak­
ban teljes mértékben megegyezik az archimédesi 
spirálisra bemutatott módszerrel. 

MINTA PRGGRRM 

+ 
-110 -30 

8. ábra. Ellenőrzési példa plotterrajz segítségével 

Min t az a leírtakból l á tha tóvá vál t , koordináta­
geometriai módszerekkel meghatározhatók a függvé­
nyeket tetszés szerinti pontossággal közelítő kör­
ívek sugarai és helyzetük a görbetárcsa forgáspont­
jához viszonyítva. A program emellett képes mara­
dandó módon dokumentálni az ál ta lunk megadott 
adatok mellett az elkövetet t hiba nagyságát és a kö­
zelítő körök számát is. 

A szerszámszerkesztőnek a számítógépes tervezés 
közben vizuális ellenőrzési lehetősége is van, a H P 

2. táblázat 
Vezérlőtárcsa tervezési adatlapja 

0 
Müvelet 

megnevelés 

c elöto 
I ás 
mm/ 

/fold 

Fő ido 

(ford) 

Mellék 
idő 
( fok) 

Fóidó 

fok) 

Beosztás ( ° ) í l o a, ° 
-° !S 
:o.9-O .-

Tárcsa beosz­
tás ítok) 

Sugarak . 
7^ mm í 

Fel - levezet 3 görbe (log) 

0 
Müvelet 

megnevelés 

c elöto 
I ás 
mm/ 

/fold 

Fő ido 

(ford) 

Mellék 
idő 
( fok) 

Fóidó 

fok) - tói - ig 
í l o a, ° 

-° !S 
:o.9-O .-

- to l -ig kezdő veg - tó i - ig LeaJó vég 

7 Adaaol .ütköztet - - 5,4 - 0-5A R VI kör 0 774 774 5,4 8 774 770 
2 Rev.fejet vált - - 5,4 - 5 4 -108 R 1:1 kör 8 10,8 110 110 
3 Köz pontoz 6 0,2 30 744 10,8-25,2 R 1:1 arch 10,8 252 110 "116 252 28 116 79 
4 Rev tejet vált - - 10,8 - 25,2- 36 R 1:1 kör 28 36 79 79 
5 Fúr 073x30 30 0,12 po 1%2 36 - 160,2 R 1:1 arch 36 160/ 79 102 m 163 109 W5 
6 Rev fejet vált - - - w 160,2 - 171 R 1:1 kör 163 171 100,5 1005 
7 Furatot sülly 0,12 71 36 171- 207 R 1-1 arch 171 207 1005 109 207 210 109 70 
8 Rev.fejet valf - - ios - 207 - 217,8 R 1:1 kör 210 217,8 70 70 
9 T.szám t. irány va If- - - I 1,8) - R 1:1 

10 
11 

Menetet fúr 18 2,5 7,2 744 217,8- 232,2 R 1:1 arch ?170 (32,2 70 88 10 
11 Fszámfirányvc t- - 1,8 - 2322- 23U R 1:1 kör 226 238 80 80 
12 Menet fúró vissza 8 2,5 7.2 '3,6) '23U- 237,6) R 1:1 log 234-237,6 88 70 
13 
74 

Rev. fejet vált - - - m - 7? 1:1 kör 237,6 340 70 70 3uO 360 70 1U 13 
74 Leszúr beszúr nó5 035 237 - 1152 23d - 31+9,2 llL V1 irh 234-3492 68,15 80 22023U 30 6815 
15 Leszúró vissza ~ - W,8 349,2-360 III 1:1 laq 3492 Ö60 30 30 
16 

~ 

17 
18 
19 — 

20 
— 
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H E B U E B Y Z E 5 ! R B U R B E H Z B K P S Z a K F T M E N E T ! RHI> I U 5 Z R I NRK K I R L H K I T R 5 R E L R N - 3 0 
P R D C E 5 5 Z O R S E B I T S E E E V E L T D R T E N I tC I 

9. ábra. A vezérlőtárcsa plotterrajza 

9862 t ípusú plotter segítségével. A rajzgépen össze 
lehet hasonlí tani a közelí tet t görbét az elméleti gör­
bével. Egy-egy görbeszakasz közelítésének megter­
vezése u tán , ha az megfelel, tovább lehet folytatni 
a programot, és a számítógép tárolja az addig k i ­
számolt adatokat. 

Ha a szerszámszerkesztőnek a kirajzolt görbe nem 
felel meg, lehetősége van javí tásra és ismétel t ellen­
őrzésre (8. ábra). 

A rajzon a szemléletesség kedvéér t nagy hibakor­
lá t ta l végeztük el a közelítést. Mint lá tha tó , a köze­
lítő körívek minden esetben kívülről burkolják az 
elméleti függvény görbét. Ez csak programtechnikai 
kérdés, mert ha a hibakor lá tnak 0,01 mm, vagy fo­
kozott pontosság esetén 0,001 mm-t adunk meg, 
gyakorlatilag nincs jelentősége annak, hogy a köze­
lítés kívülről vagy belülről tö r tén t . Görbetárcsák ese­
tén eddigi tapasztalatunk szerint a 0,05 mm-es köze­
lítés már igen pontos eredményt ad. A rajzon lát­
ható számozás a közelítő körök azonosítására szol­
gál, ami igen fontos a program E L A N 30 procesz-
szorhoz való illesztéskor. A tervezés összes a d a t á t 
ugyanis a számítógép lyukszalagra tárolja, amely 
az E L A N 30 processzor segítségével tetszőlegesen 
feldolgozható az NC vezérlésű gép számára. 

3.2. Az új módszernek megfelelő tervdokumentáció 

A kidolgozott módszer következtében a vezérlőtár­
csák megtervezésekor elkészített dokumentáció au­
tomataesztergák esetében a következőkből ál l : 

— adatlap az esztergagép felszerszámozási vázla­
táva l és a számítógépes tervezés bemenő ada­
taival, 

— a vezérlőtárcsa plotterrajza, 
— a tárcsa legyártásához szükséges gépi lyuk­

szalag. 

Ezt a dokumentációt az 1. ábrán l á tha tó alkatrészre 
elkészítve az alábbi ábrákon mutatjuk be. Példa­
képpen a revolverfej mozgatását végző vezérlőtár­
csát mutatjuk be. 

A 2. táblázat a vezérlőtárcsa tervezési adat lapjá t , 
a 9. ábra a vezérlőtárcsa plot terrajzát mutatja. 

Az így megtervezett görbetárcsák készítéséhez a 
M A H O MHC—700 NC típusú pálya vezérlésű maró­
gépünket használjuk. A gépet felkészülékeztiik, így 
a megmunkálandó tárcsa egyszerűen, gyorsan a 0° 
pont jával meghatározot t helyzetbe ál l í tható. A lyuk­
szalagon tá ro l t adatok beolvasása u t á n a gép elké­
szíti a megtervezett profilt . 
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Az így elkészült tárcsa további í i tánnninkálást 
nem igényel. 

A tárcsa vezérlő felületének minősége igen jó, s az 
megfelel a nagyobb kopta tó igénybevétel t jelentő 
nem görgős tapintóval rendelkező automata eszter­
gákon való felhasználásra is. Az eltérés az elméleti 
görbétől, a számítógépen meghatározot t értékű, te­
h á t a tervezőtől függ. A tárcsa gyártási ideje töre­
déke a hagyományos gyártási időnek, mindössze 

néhány perc. A tervezési, programozási idő — gya­
korlattal — egy 4—5 db-os görbetárcsa készletnél 
bonyolultságtól függően 1—3 óra. 

Üzemi tapasztalataink bizonyítják, hogy módsze­
rünk a gyakorlatban bevált . Az ismertetett mód­
szerrel sikerült a tárcsák átfutási idejét ~~ a szer­
kesztéstől a kész tárcsáig — a fokozott alak és méret­
pontosság mellett a hagyományos eljárás idejének 
töredékére csökkenteni. 


