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Table. 1. Archimedes curve

6=0—200°
point ] R, | X | Y R
P o 0° 15. 000 15. 000 0. 000 15. 270
P 1 10° 15. 750 15.511 2.735
P 2 20° 16.500 15. 505 5. 643 16,797
P 3 30° 17. 250 14. 939 8.625
P 4 40° 18. 000 13.789 11.570
‘ . 18. 324
P 5 | 50 18.750 12.052 14. 363
P 6 1 60° 19. 500 9. 750 16.888
P 7 ' 70° 20. 250 6.926 19. 029 19.849
P 8 80° 21. 000 3. 647 20. 681
Py 90° 21.750 0.000 | 21.750 21. 369
P 10 100° 22.500 — 3.907 22.158 ;
P 11 110° 21. 250 - 7.952 | 21. 848 22. 890
P12 120° 24. 000 -12.000 20. 785
P 13 130° 24.750 ~15.909 18.959 04,408
P 14 140° 25.500 —19.534 16.391
P15 150° 26. 250 —22.733 i 13. 125 —
P 16 160° 27.000 —25.372 9.235
P @ . ~27. .819
17 170 27.750 27.328 4 97 440
P 18 18C° 28.500 —28.500 0. 000
P19 190° 29. 250 —~28. 806 — 5.079
. ! 28.954
P20 200 30. 000 —28.191 |  —10.261
6=230~330°
P | G R, X | Y R
P 23 ! 230° 30. 000 —~19. 284 —22.981 )
. 27. 481
P 24 ‘ 240 28. 500 —14.250 —24.682
P 25 { 250° 27. 000 — 9.235 —25.372
P 26 1 260° 25.500 — 4.428 —25.113 24.423
P27 | 270° 24. 000 0. 000 —24. 000
P 28 | 280° 22.500 3.907 |  —22.158 21. 370
Pa 290° 21.000 7182 | —19.734
P 30 ‘ 300° 19. 500 9.750 |  —16.888 18, 229
P 31 f 310° 18.000 11.570 —13.789 '
P 32 ; 3207 16. 500 12. 640 ~10. 606
P33 330° 15. 000 12. 990 ~ 7.500 15. 336
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