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(57) Верстат для вирізання ободів з відпрацьова-
них автопокришок, який виконаний у вигляді рами,
різального інструмента типу диска, механізму по-
дачі заготовки у вигляді привідних циліндричних
роликів і механізмів їх приводу, який відрізняєть-
ся тим, що в нижній частині рами встановлено
двоплечий важіль, на кожному із плеч, паралельно
одне одному, в площині, перпендикулярній до вер-

тикальної площини рами, встановлено ролик опо-
рний з канавками, віддаль між якими рівна ширині
смуги, яка вирізана із автопокришки, а на другому
плечі встановлено внутрішній ролик опорний цен-
трувальний, а ззовні автопокришки встановлено
зовнішній центрувальний ролик з боковими диска-
ми, в діаметрально протилежному місці від зовні-
шнього центрувального ролика теж ззовні автопо-
кришки встановлено двоплечий підтискний ролик,
у верхній частині рами, з можливістю осьового пе-
реміщення встановлено мотор-редуктор з ножами-
дисками з одностороннім заточуванням, а також
механізм регулювання глибини різання, виконаний
у вигляді кінцевих вимикачів, а мотор-редуктор си-
стемою механізмів зв'язаний з пневмоциліндром
для осьового переміщення і системою керування,
закріпленою у верхній частині рами над мотор-
редуктором.

Винахід відноситься до галузі машинобуду-
вання і може бути використаний у процесах меха-
нічного розрізання утилізованих автомобільних та
інших автопокришок.

Відомий верстат для різання неметалічних ма-
теріалів, який виконаний у вигляді станини, ріжучо-
го диска у вигляді пили, приводом його обертання,
приводом подачі заготовки (Аунапу Ф.Ф. и др. Тех-
нология сельськохозяйственного машинострое-
ния. - М.: Машиностроение, 1968. - Рис. 145).

До недоліків даного верстату відноситься не-
можливість різання заготовок круглої форми, на-
приклад автомобільних і інших автопокришок.

Відомий також верстат для різання гумово-
металічних виробів, який виконаний у вигляді ра-
ми, різального інструмента типу диска, механізму
подачі заготовки у вигляді привідних циліндричних
роликів і механізмів їх приводу (Аунапу Ф.Ф. и др.
Технология сельськохозяйственного машиностро-
ения. - М.: Машиностроение, 1968. - Рис. 149).

До недоліків даного верстату відноситься не-
можливість різання заготовок круглої форми, на-
приклад автомобільних і інших автопокришок.

В основу винаходу покладена задача розши-
рення технологічних можливостей і забезпечити
різання заготовок типу утилізованих автомобіль-
них і інших автопокришок.

Поставлена мета досягається за рахунок того,
що верстат для вирізання ободів з відпрацьованих
автопокришок, який виконаний у вигляді станини,
різального інструмента типу диска, механізму по-
дачі заготовки у вигляді привідних циліндричних
роликів і механізмів їх приводу, згідно винаходу
вводиться те, що в нижній частині рами встанов-
лено двоплечий важіль, на кожному із плеч, пара-
лельно одне одному, в площині, перпендикулярній
до вертикальної площини рами, встановлено ро-
лик опорний з канавками, віддаль між якими рівна
ширині смуги, яка вирізана із автопокришки, а на
другому плечі встановлено внутрішній ролик опор-
ний центрувальний, а ззовні автопокришки вста-
новлено зовнішній центрувальний ролик з бокови-
ми дисками, в діаметрально протилежному місці
від зовнішнього центрувального ролика теж ззовні
автопокришки встановлено двоплечий підтискний
ролик, у верхній частині рами, з можливістю осьо-
вого переміщення встановлено мотор-редуктор з
ножами-дисками з одностороннім заточуванням, а
також механізм регулювання глибини різання, ви-
конаний у вигляді кінцевих вимикачів, а мотор-
редуктор системою механізмів зв'язаний з пнев-
моциліндром для осьового переміщення і систе-
мою керування, закріпленою у верхній частині ра-
ми над мотор-редуктором.
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Верстат для вирізання ободів з відпрацьова-
них автопокришок зображено на фіг. 1 - головний
вигляд, фіг. 2 вид збоку фіг. 1, фіг. 3 - схема базу-
вання і розрізання автопокришки фіг. 1, фіг. 4 -
схема базування і транспортування автопокришки
фіг.  2,  фіг.  5  -  схема розміщення ріжучих ножів і
розміщення металічного корда, фіг. 6 - схема роз-
різання ободів на дві частини.

Верстат для вирізання ободів з відпрацьова-
них автопокришок складається з вертикальної ра-
ми 1, на якій в нижній частині встановлено дво-
плечий важіль, на кожному із плеч, паралельно
одне одному, в площині перпендикулярній до вер-
тикальної площини рами встановлені ролик опор-
ний 2 з канавками для виходу різальних ножів-
дисків, віддаль між якими рівна ширині смуг, які
вирізаються із автопокришок. На другому плечі
встановлено внутрішній ролик опорний центрува-
льний 3, а ззовні автопокришки для її центрування
встановлено зовнішній центрувальний ролик 4 з
боковими дисками.

Ролик опорний 2 і внутрішній ролик опорний
центрувальний 3 мають осьове переміщення за
допомогою пневматичного циліндра 7 з системою
керування і стопоріння.

У верхній частині рами 1, з можливістю осьо-
вого переміщення, встановлено механізм різання з
мотор-редуктором 5, різальними ножами-диска-
ми 6, які встановлені на привідному валу, з одно-
стороннім заточуванням.

Для регулювання подачі стиснутого повітря ви-
користовують кран пневматичний, трьохходовий 8,
а для регулювання глибини різання використову-
ють механізм регулювання глибини різання 9 з
пневморегулятором 10.

Регулювання положення розміщення автопок-
ришок при різанні здійснюється двоплечими опор-
ними роликами 11 і 12, які встановлені в діаметра-
льно протилежному місці від зовнішнього центру-
вального ролика 4 теж ззовні автопокришки.

Компонувальна схема верстату разом з ра-
мою 1 та вузлами і механізмами, які до неї кріп-
ляться, жорстко кріпиться до основи 13.

Автопокришка 14 вставляється на опорний
ролик 2 і внутрішній ролик опорний центруваль-
ний 3, та притискається зовнішнім центрувальним
роликом 4.

Процес різання автопокришки двома або од-
ним ножем-дисками 6 супроводжується взаємоді-
єю сил тертя від ножів-дисків і тіла автопокришки,
що забезпечує рух кругової подачі автопокриш-

ки 14 на ріжучі елементи, як показано стрілками на
фіг. 3.

Оскільки стальний корд розміщений по торої-
дальній поверхні і розрізати його одним дисковим
ножем можна тільки в площині, що проходить по
середині її ширини перпендикулярно до осі обер-
тання автопокришки. Тому вирізання ободів необ-
хідно проводити в наступній послідовності. Двома
ножами-дисками 6 з одностороннім заточуванням
ріжучої кромки вирізається обід заготовки шири-
ною b (фіг. 4 і 5), після чого одним ножем-диском 6
двохсторонього заточування розрізаємо обід на
дві частини (фіг. 6).

Принцип роботи верстата для вирізання обо-
дів з відпрацьованих автопокришок здійснюється
наступним чином.

Переміщуючи ручку трьохходового крана 8 в
положення, що відповідає переміщенню рухомої
рами з мотор-редуктором 5 в крайнє верхнє поло-
ження. На опорний ролик 2 і внутрішній ролик опо-
рний центрувальний 3 встановлюється автопок-
ришка 14 і опускаємо зовнішній центрувальний
ролик з боковими дисками 4 таким чином, щоб
останні жорстко контактували з автопокришкою і
фіксуємо його в цьому положенні.

Переміщенням рукоятки 8 в положення опус-
кання, повільно опускаємо двигун-редуктор 5 до
контакту з рухомих ножів-дисків з автопокриш-
кою 14. Гвинтом 9 регулювання глибини різання,
підводимо ролик 12 до контакту з автопокриш-
кою 14. Після цього переводимо ручку трьохходо-
вого крана 8 в положення силової дії пневмоцилі-
ндра 7. Вмикаємо мотор-редуктор 5, що приводить
в обертовий рух ножі-диски 6, які поступово загли-
блюються в тіло автопокришки, перерізають і за
рахунок тертя ріжучих поверхонь дисків - з тілом
автопокришки 14 здійснюється переміщення оста-
нньої до повного її розрізання по колу. Процес рі-
зання двома дисками забезпечує якісний процес
різання без затягування в одну сторону, так як
стальний корд розміщений по торцевій поверхні,
то розрізання його одним диском по краю автопок-
ришки приводить до можливих перекосів (фіг. 4 і
фіг. 5).

Для розрізання попередньої заготовки одним
диском (фіг. 6) здійснюється в площині, що прохо-
дить по лінії перетину стальних проволок автокор-
ду і не супроводжується виникненням осьових сил.

Запропонований винахід виготовлено в мета-
лі, відпрацьовано на працездатність і впроваджено
на Козівському відділенні сільгосптехніки Терно-
пільської області.
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