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(57) 1 Спосіб порізки вторинних автотраісгорних
шин, який здійснюється за рахунок обертання дис-
кової циліндричної фрези навколо осі і руху подачі
автотракторної шини відносно дискової циліндри-
чної фрези, який відрізняється тим, що шина пе-
реміщується відносно дискової циліндричної фре-
зи по колу за рахунок сили тертя між боковими
стінками дискової циліндричної фрези і тілом шини
при її базуванні на два бокові опорні ролики і
центральний опорний ролик, вісь обертання якого
розміщена у вертикальній площині аналогічно із
віссю дискової циліндричної фрези

2 Спосіб за п 1, який відрізняється тим, що рі-
зання боковин шин забезпечують одночасно дво-
ма дисковими циліндричними фрезами, які розмі-
щені на однаковій відстані від центра ширини
шини, а розрізку шин по центру здійснюють однією
дисковою циліндричною фрезою
3 Інструмент для порізки вторинних автотрактор-
них шин, що виконаний у вигляді фрези із двосто-
ронніми маточинами і отвором для базування на
оправці, який відрізняється тим, що тіло дискової
циліндричної фрези виконано без зубів, до боко-

вих поверхонь тіла фрези нерухомо прикріплені
фрикційні диски у вигляді циліндричних кілець із
внутрішнім діаметром у вигляді ШЛІЦІВ, виконаних
аналогічно зовнішньому шліцевому діаметру ма-
точини, в маточинах по ЗОВНІШНІХ діаметрах вико-
нані ШЛІЦЬОВІ пази, якими вони є у взаємодії з ВІД-
ПОВІДНИМИ шліцами внутрішнього діаметра
фрикційних дисків, а ЗОВНІШНІЙ діаметр дискової
циліндричної фрези на 3 5мм більший зовнішньо-
го діаметра фрикційного диска, причому фрикційні
диски за допомогою системи заклепок жорстко
закріплені до диска фрези, а фрикційні диски в
напрямку зовнішнього діаметра виконані мінімаль-
ної товщини і разом з тілом дискової циліндричної
фрези формують кут заточування по колу, а на
ЗОВНІШНІХ торцевих поверхнях фрикційних дисків
нанесені радіальні насічки, причому напроти зов-
нішньої ріжучої кромки дискової циліндричної фре-
зи розміщений центральний опорний ролик цилін-
дричної форми з профілем (типу матриці), який
відповідає профілю різальної кромки дискової ци-
ліндричної фрези, центральний опорний ролик і
бокові опорні ролики встановлені з обох КІНЦІВ в
опорні підшипники з можливістю обертання

4 Інструмент за п 3, який відрізняється тим, що
на головках заклепок нанесено радіальні пази
5 Інструмент за п 3, який відрізняється тим, що
заточка дискової фрези є односторонньою і нахи-
леною під кутом в бік торця шини, а фрикційний
диск жорстко прикріплений до диска циліндричної
фрези зі сторони кута його нахилу
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Винахід відноситься до металообробки і може
мати широке використання для переробки вторин-
них автотракторних шин

Спосіб порізки вторинних автотракторних шин,
який здійснюється за рахунок обертання дискової
циліндричної фрези навколо осі і руху подачі авто-
тракторної шини відносно дискової циліндричної
фрези (Егоров М Е Технология машиностроения
- М Высшая школа, 1965 - 488с )

Недоліком даного способу є те, що він не мо-
же бути використаний для обробки нежорстких

деталей з армованою металічною проволокою і з
круговим обертанням

Відомий інструмент для порізки заготовок,
який виконаний у вигляді дискової циліндричної
фрези зі ступицею і отвором для базування на
оправку (Справочник технолога-машиностроителя,
Т 2, Под ред А Г Косиловой, рис 80)

Основний недолік інструменту - неможливість
порізки автотракторних шин з металічним кордом

В основу винаходу поставлено задачу розши-
рення технологічних можливостей і забезпечення
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якісного процесу порізки вторинних автотрактор-
них шин з нежорсткою структурою і з круговим
обертанням, шляхом використання способу поріз-
ки вторинних автотракторних шин, який здійсню-
ється за рахунок обертання дискової циліндричної
фрези навколо осі і руху подачі автотракторної
шини відносно дискової циліндричної фрези, при-
чому шина переміщується відносно дискової цилі-
ндричної фрези по колу за рахунок сили тертя між
боковими стінками дискової циліндричної фрези і
тілом шини при и базуванні на два бокові опорні
ролики і центральний опорний ролик, вісь обер-
тання якого розміщена у вертикальній площині
аналогічно із віссю дискової циліндричної фрези,
причому різання боковин шин забезпечують одно-
часно двома дисковими циліндричними фрезами,
які розміщені на однаковій відстані від центра ши-
рини шини, а розрізку шин по центру здійснюють
однією дисковою циліндричною фрезою, а інстру-
мент для порізки вторинних автотракторних шин,
що виконаний у вигляді фрези із двосторонніми
ступицями і отвором для базування на оправку,
причому тіло дискової циліндричної фрези є без
зубів, до бокових поверхонь тіла фрези нерухомо
прикріплені фрикційні диски у вигляді циліндрич-
них кілець із внутрішнім діаметром у вигляді ШЛІ-
ЦІВ, виконаних аналогічно зовнішньому шліцьово-
му діаметру ступ и ці, в ступицях по ЗОВНІШНІХ
діаметрах виконані шліцеві пази, якими вони є у
взаємодії з ВІДПОВІДНИМИ шліцами внутрішнього
діаметра фрикційних дисків, а ЗОВНІШНІЙ діаметр
дискової циліндричної фрези на 3 5мм більший
зовнішнього діаметра фрикційного диска, причому
фрикційні диски за допомогою системи заклепок
жорстко закріплені до диска фрези, а фрикційні
диски в напрямку зовнішнього діаметру виконані
мінімальної товщини і разом з тілом дискової цилі-
ндричної фрези сформовано кут заточування по
колу, а на ЗОВНІШНІХ торцевих поверхнях фрикцій-
них дисків нанесені радіальні насічки, причому
напроти зовнішньої ріжучої кромки дискової цилін-
дричної фрези розміщений центральний опорний
ролик циліндричної форми з профілем (типу мат-
риці), який є у ВІДПОВІДНОСТІ до профілю ріжучої
кромки дискової циліндричної фрези, центральний
опорний ролик і бокові опорні ролики встановлені з
обох КІНЦІВ в опорні підшипники з можливістю обе-
ртання, причому на головках заклепок нанесено
радіальні пази, в іншому випадку заточка дискової
є односторонньою і нахиленою під кутом в сторону
торця шини, а фрикційний диск жорстко прикріп-
лений до диска циліндричної фрези зі сторони
кута його нахилу

Інструмент для порізки вторинних автотракто-
рних шин представлений на фіг 1 (один варіант),
фіг 2 - вид А за фіг 1, фіг 3 - порізка шин по ширині
двома інструментами (другий варіант)

Інструмент складається з дискової циліндрич-
ної фрези 1 з двохсторонніми ступицями 2, які ви-
конані по зовнішньому діаметру у вигляді ШЛІЦІВ,
ЯКІ взаємодіють з ВІДПОВІДНИМИ шліцами внутріш-
нього діаметра фрикційних дисків 3, які за допомо-
гою заклепок 4 жорстко кріпляться до торців дис-
кової циліндричної фрези 1 Причому ЗОВНІШНІЙ
діаметр дискової циліндричної фрези на 3 5мм
більший зовнішнього діаметра фрикційного диска і

в напрямку зовнішнього діаметра виконані мініма-
льної товщини Вони разом з тілом фрези сфор-
мували кут заточування по колу На ЗОВНІШНІХ тор-
цевих поверхнях фрикційних дисків 3 нанесені
радіальні насічки для забезпечення великого тер-
тя між тілом дискової циліндричної фрези 1 і тілом
автотракторної шини 5 для її кругового провертан-
ня навколо своєї осі і здійснення процесу різання
(на кресленні не показані)

Базування автотракторної шини 5 здійснюєть-
ся на центральний опорний ролик 6, вісь обертан-
ня якого розміщена горизонтально у вертикальній
площині, на якій паралельно розміщена вісь диска
циліндричної фрези 1 По середині центрального
опорного ролика 6 виконано паз 7 (фактично мат-
риця), який має форму ріжучого профілю диска
циліндричної фрези 1

Зліва і справа центрального опорного ролика
6 розміщені бокові опорні ролики 8 для базування і
провертання автотракторної шини 5, а для їх за-
кріплення зовні служать дискові двохконусні при-
жими 9, центральний опорний ролик 6 і бокові
опорні ролики 8 встановлені в опорні підшипники з
можливістю обертання

Дискова циліндрична фреза 1, яка використо-
вується для порізки автотракторних шин на дві
рівні частини (фиг 1) має двосторонню заточку, а
для обрізки країв шини (фіг 3) - має односторонню
заточку і нахиленою під кутом в сторону торців
шини 5, а фрикційні диски 3 жорстко прикріплені
до диска циліндричної фрези 1 зі сторони кута
його нахилу Напроти ріжучих кромок дискових
циліндричних фрез 1 виконані кругові пази 7 (фак-
тично матриці), які мають форму ріжучих профілів
дискової циліндричної фрези 1

Дискова циліндрична фреза 1 по посадці ков-
зання встановлені на шпиндель верстата 10, від-
даль між якими визначається регульованою втул-
кою 11, довжина якої є рівною ширині обода, який
вирізають з автошини, фрези на оправці жорстко
кріпляться на шліцах або шпонках 12 за допомо-
гою гайки (фіг 3)

Технологічний процес порізки вторинних авто-
тракторних шин з металічним кордом здійснюється
наступним чином

Дискова циліндрична фреза 1 і дискові двох-
конусні прижими 9 відводяться вверх На центра-
льний опорний ролик 6 і бокові опорні ролики 8
встановлюється автотракторна шина 5, яка затис-
кується дисковими двохконусними прижимами 9 і
дисковою циліндричною фрезою 1

Включається верстат і дискова циліндрична
фреза 1 врізається в автотракторну шину 5 з раді-
альним зусиллям до тих пір, поки шина не почне
провертатися за допомогою тертя між поверхнями
ріжучої кромки диска циліндричної фрези і фрик-
ційними дисками 3 Прорізавши один круговий ви-
ток, фрезу переміщають на глибину різання з по-
дачею 0,1 0,3мм/об і продовжують різання по
колу Ці прийоми здійснюють до повного розрізан-
ня шини Процес розрізання закінчується тоді, ко-
ли ріжуча кромка дискової циліндричної фрези 1
зайде в паз (матрицю) 7 з зазором 5 10% від то-
вщини проволоки корда шини

Щоби не було перекосів в процесі різання ав-
тотракторних шин з металічним кордом, технолоп-



51298
чнии процес повинен здійснюватися в наступній
ПОСЛІДОВНОСТІ Боковини шин необхідно відрізати
вищевказаними інструментами одночасно з двох
сторін на однаковій віддалі від середини ширини
шини (фігЗ) Розрізання шини по центру здійсню-
ють однією дисковою циліндричною фрезою (фіг
1) Після закінчення відрізання дискову циліндрич-
ну фрезу 1 і дискові двохконусні прижими 9 відво-

дять вверх Знімають елементи порізки Новий
процес порізки повторюється аналогічним чином

Приклад виконання способу Порізка шин здій-
снюється на спеціальному верстаті 9А630 однією
фрезою 0180мм, тип автошини (1 х 3) х 0,15 + 6 х
0,265 Параметри технологічного процесу порізки
автошин представлені в таблиці

Таблиця

№

1
2
3

Конструкція металокорду

(1 хЗ)хО,15 +6x0,265
(7хЗ)хО,15+ 1 хО,15

7 x 4 x 0 , 1 7 5

Глибина різання,
мм
0,2
0,2
0,2

Подача, мм/об

14
20
25

Діаметр фре-
зи, мм

160
160
160

КІЛЬКІСТЬ обертів фре-
зи, хв 1

65
55
45

Запропонований спосіб
і інструмент для порізки відпрацьованих авто-

тракторних шин забезпечує якісний і продуктивний

процес розрізання нежорстких деталей з армова-
ною металічною проволокою, яка має складний
переплетений корд

Вид по А

Фіг З
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