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Wszystkie znane harmoniczne krzywki stawi-
dlowe o zarysach, zlozonych z jednej krzywej
szezytowej i dwdch krzywych bocznych, aczkol-
wiek proste w wykonaniu, maja te wade, Ze
istnieje przebieg przysSpieszania mechanizmu
sterujagcego o naglych skokach w miejscu spot-
kania dwoéch krzywych. Odnosi sie to do krzy-
wek z rolkowymi mechanizmami sterowanymi.
Ta nagla zmiana przyS$pieszenia posiada nieko-
rzystny wplyw na czeSci zaworowe i sprezyny,
powodujac czesto falowanie sprezyn.

Pewna poprawe mozna osiagnaé¢ z krzywkami,
ktorych zarys skilada sie z wiekszej ilosci krzy-
wizn. Wieksze skoki w przebiegu przyS$pieszenia
pojedynczych harmonicznych krzywek dzielg sie

na kilka mniejszych. Przechodzac do nieskon-

czonej liczby krzywizn otrzymuje sie nieskoncze-

nie male roéznice dwéch sasiednich krzywizn,
dochodzac do krzywki (kulaka) o krzywej,
zmieniajacej promien w sposéb ciagly. Przebieg
przy$pieszenia mechanjzméw, sterowanych taki-
mi krzywkami, ma réwniez charakter ciggly, nie
wykazujac skokow. Wykres skokéw mechaniz-
méw sterowanych (zawor6éw), to znaczy zalezno$é
podniesienia zaworu od kata obrotu krzywki,
jest zwykle dany na podstawie funkcji matema-
tycznej albo w postaci tabelki, a zarys krzywki
w ukladzie wspéirzednych przez pewna liczbe
punktéw, przy czym wspblrzedne okre§lane by-
waja z dokladnoécia do setnych a nawet ty-
siecznych milimetra.

Ciaglo$¢ przebiegu przyspieszenia jest zapew-
niona tylko wtedy, jesli narysowany zarys krzy-
wek zostanie precyzyjnie wykonany. Poniewaz



przySpieszenie jest proporcjonalne do drugiej
pochodnej wykresu skokéw, nawet najmniejszy
blad w ksztacie zarysu powoduje powazne zmia-
ny w przebiegu predkos$ci albo moze spowodowac
nagle skoki przySpieszenia.

Dotychczasowe metody wyrobu krzywek nie
sg do§¢ precyzyjne, aby zapewni¢ ciaglo§é prze-
biegu przy$pieszenia, poniewaz precyzyjnosé
wyrobu zalezy catkowicie od dokladnoSci wytwa-
rzania wzorcowej krzywki, z ktérej kopiuje sie
wytwarzana krzywke.

Zasada niniejszego wynalazku polega na za-
stosowaniu ewoluty zarysu krzywki do wyrobu
krzywki, posiadajacej przy$pieszenia o przebiegu
cigglym. Gléwna zaleta polega na mozliwosci
taniego i latwego wyrobu krzywek o malej moz-
liwosci robienia bledéw przy wytwarzaniu. Do-
kladne matematyczne wyliczenia wykazaly, ze
zarys krzywki o plaskim mechanizmie sterowa-
nym oraz ciggtym przebiegu przySpieszenia maja
ewolute z jednym odgalezieniem (fig. 1) . lub
o dwbéch odgalezieniach (fig. 3), ktérych ksztalt
mozna okre§li¢ z latwoscia.

Przyjmuje sie, ze y oznacza skok plaskiego
mechanizmu sterowanego, a ¢ kat obrotu krzyw-
ki. Wykres skoku otrzymuje si¢ wowczas na pod-
stawie funkcji y

y=1i(@

Szybko$¢ i przySpieszenie mechanizmu stero-
wanego sa proporcjonalne do pierwszej i drugiej
pochodnej ¥’ i y” (fig. 2 weglednie fig. 4). Trzy
warto$ci ¥, ¥ i ¥” okreSlaja punkty przebiegu
zarysu krzywki, jak zaznaczono na fig. 1 i 3.
© oznacza kat obrotu, odpowiadajacego maksy-
malnemu suwowi.

Poniewaz ewoluta tworzy linig, obejmujaca
normalne wzgledem czynnego obwodu krzywki,
to okreSlony punkt prostych, odwijajacych sie
z ewoluty, opisuje zarys krzywki. Ten fakt jest
wykorzystany w opisanym sposobie wytwarzania
krzywek oraz przy wykonywaniu specjalnego
przyrzadu do tego celu. O ile odgalezienia ewo-
luty wykonane sa ‘jako zarys na sztywnym
podlozu, punkt M drutu p (np. tasmy stalowej)
opisuje zarys krzywki, spelniajacej pewne wa-
runki, zawarte w ksztaleie ewoluty. W punkcie
M narzedzie z ostrzem w postaci tarczy, np. tar-
cza tnaca lub szlifujaca dotyka zarysu krzywki.

Korzysé tej metody lezy w mozliwoSci uzy-
skania wyzszego stopnia dokladnosci ksztaltu
zarysu krzywki, co posiada niezwykla waznosé¢,
o ile krzywka ma posiadaé przyspieszenie o prze-
biegu cigglym. Mate bledy w ksztacie zarysu
ewolut wystepuja jako nieznaczne nieregularno-
§ci w wykresach ¥’ i y”, a praktycznie zanikaja

w wykresie skokéw Y =1 (p) dzieki calkowaniu
lub nawet podwdéjnemu calkowaniu. Jedynym
warunkiem jest, aby ewoluta miala przebieg 1a-
godny to znaczy bez naglych zmian kierunku.
To jedynie gwarantuje ciagly przebieg przy$pie-
szenia, a tym samym spokojna prace mecha-
nizmu zaworowego, nawet jezeli rzeczywista
kreywa przySpieszenia rézni sie troche od oma-
wianej krzywki.

Ciaglo$¢ przebiegu przy$pieszenia jest nieza-
lezna od ksztaltu krzywych wodzacych (odgale-
zienia ewoluty) do takiego stopnia, iz mozna ry-
sowaé ksztalt takich krzywych mniej dokladnie,
nie oddzialywujac zbytmio na cigglod§é¢ przebiegu
przy$pieszenia. Je§li ma byé zapewniony maksy-
malny skok, nalezy spelni¢ nastepujace warunki:

h=YO 4+ OK —KY

przy czym h réwna sie¢ maksymalnemu sko-
kowi. Dalsza zaleta sposobu wytwarzania pole-
ga na tym, Zze mechanizm sterowany nie zalezy
od wymiaréow krzywek. Jezeli mianowicie wsku-
tek nieuwagi zostanie przy szlifowaniu zdarty
wiekszy widr, krzywka nie jest zepsuta i moze
byé uzyta bez przeszkéd, odpowiedajac naryso-
wanej krzywce.

Fig. 5 przedstawia szkic mechanizmu do wyro-
bu krzywek z dwuramiennymi ewolutami zgodnie
z niniejszym wynalazkiem, Krzywka V, ktérej za-
rys ma by¢ ksztattowany, potgczona jest sztywno
z czeSciami T; i T2 wzornikéw, ktérych krawe-
dzie wodzace K; i K2 majg wspélny styk w miej-
scu K. CzeSci T; i Te wzornika (szablonu) zlg-
czone s3 ze soba za pomocg S§rub S, przy czym
miedzy czeSciami wymienionymi znajduje sie
tasma stalowa P, osadzona obrotowo w osi
obrotu przyrzadu B (np. tarcza szlifierska). Po-
wierzchnie wodzace K; i K2 sg rowno oddalone
od ewoluty zarysu krzywki, przy czym odle-
glos¢ wynosi pét szerokosci tasmy p. Krzywka V
razem z czeSciami Ty i T2 jest osadzona na dZwi-

" gni N, wahliwej wokolo osi O. Sprezyna Z na-

pina tasme p. Ruch wahliwy krzywki z czeSciami
T; i T2 wzornika (szablonu) z uwagi na dZwignie
wahliwa N, jest wywolywany za pomoca mecha-
nizmu, skladajacego sie¢ z korby AS i drazka
korbowego AD. O§ S obrotu tej korby AS moze
by¢ wspblna z osig @ diwigni N lub tez lezeé
poza ta osia. .
Przyrzad wedlug niniejszego wynalazku dziala
W spos6b nastepujacy. Obrét korby AS wpro-
wadza krzywke V razem z czeSciami T; i Te
wzornika’ w ruch wahadlowy dokota osi O,
wprowadzajac jednocze$nie dzwignie N w ruch
wahadlowy dokola osi Q. Odstep miedzy O
i osiag P tarczy szlifierskiej osadzonej w pod-
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stawie, zmienla si¢ w miare, jak tadma »
odwija powierzchnie- wodzgce K; i K:. Pod-
czas tego ruchu punkt M styku mnarze-
dzia B (tarcza szlifierska) opisuje czynny zarys
2,3 krzywki V o ile powierzchnia wodzgca K,
konczy sie w punkcie O. Je§li K; dojdzie do
punktu R, uzywa sie mechanizm do ksztaltowa-
nia pochylej 1,8. Narzedzie B (tarcza szlifierska)
zazebia sie przez zmniejszenie dlugoSci tasSmy ».

W ten sposOb ksztaltuje sie¢ cze$¢ jedna aktyw-
nego zarysu. Jesli krzywka jest symetryczna, co
przewaznie ma miejsce, to druga cze$¢ wykonuje
sie, osadzajac krzywke ponownie, symetrycznie
do pierwotnego polozenia i caly proces powta-
rza sie. Jest rowniez mozliwe stosowanie analo-
giczne mechanizmu do drugiej czeSci zarysu.
W tym przypadku wylacza sie pierwszy mecha-
nizm a wilacza sie drugi na szczycie krzywki.
Zasadnicze luki 5,2 i 4,1 krzywki mogg byé szli-
fowane w czasie obrotu krzywki dokota osi O
lub O’

Ten sposéb wyrobu krzywek nadaje si¢ jed-
nakze tylko do duzych zaworéw maszyn statych
lub okretowych, ktére zwykle wykonuje sie po-
jedynczo. Nadaje sie on rowniez do wyrobu krzy-
wek wzorcowych, z ktérych wykonuje sie
krzywki, tworzace jedna calo§¢ ze sworzniem
krzywki kopiowanej. Inny prosty sposob ksztal-
towania duzych krzywek polega na stosowaniu
palnika tlenowego umieszczonego w punkcie M
na tasSmie p.

Wynalazek nadaje sie réwniez do wyrobu krzy-
wek z rolkowymi mechanizmami sterowanymi.
W tym celu nalezy go skombinowa¢ z mecha-
nizmem, przedstawionym schematycznie na
fig. 6.

Krzywka wzorcowa V;, ksztaltowana za po-
moca urzadzenia, przedstawionego na fig. 5,
obraca sie z ta sama predkoS$cia katowa co wy-
konywana krzywka Ve Podluzne osie 4; i As
obu krzywek pochylone sa pod tymi samymi
katami do plaszezyzny osi obrotowych O; i Oa.
Blok przesuwny E, zastepujacy plaski mecha-
nizm sterowany, wspéldziala z krzywka Vi,
a narzedzie B, zastepujace rolkowy mechanizm,
wspoldziala z wykonywang krzywka V. Blok
przesuwny E oraz narzedzie B osadzone s na
wsp6élnych szynach réwnolegle przesuwnie, pro-
stopadle do osi O;-i Oz w plaszczyznie, réwno-
leglej do tych lukéw. Sprezyna U dociska blok E
do krzywki. Jezeli promient a narzedzia B réwna
sie promieniowi rolki, skoki obu krzywek, od-
powiadajacych temu samemu katowi obrotu ¢
sa jednakowe. .

Opisane urzadzenie umozliwia precyzyjny wy-
réb krzywek z rolkowymi mechanizmami przez

zastosowanie wzorcowych krzywek do odpowie-
dnich krzywek z plaskimi mechanizmami,: wy-
tworzonymi za pomocg wynalazku, opartego na
wlasciwo$ciach ewolut zaryséw krzywek. Elimi-
nuje sie przez to konieczno§é stosowania spe-
cjalnych krzywek wzorcowych do krzywek z rol-
kowymi mechanizmami, co stanowi duzg korzy$é
zwlaszcza w przypadku krzywek o wklestym
zarysie. - '

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b. wyrobu krzywek stawidiowych z pta-
skimi lub rolkowymi mechanizmami stero-
wanymij z cigglym przebiegiem przy$piesze-
nia, znamienny tym, Ze czynny zarys krzywki
(V) zostaje naciety przez narzedzie (B), osa-
dzone na precie (p) (np. tasmie stalowej), od-
wijajac powierzchnie wodzace (K; i K2) cze-
§ci (T4 i Ts) wzornika, przy czym powierz-
chnie wodzace sa jednakowo oddalone od od-
galezien ewoluty czynnego zarysu krzywki
(V), (fig. 5).

2. Urzadzenie do wykonywania sposobu wediug
zastrz. 1, znamienne tym, Ze krzywka polg-
czona jest sztywno z czeSciami (T i Ts) wzor-
nika.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne
tym, ze. jeden koniec ta$my (p) osadzony jest
obrotowo w osi obrotu narzedzia (B), a drugi
koniec taSmy umieszczony jest miedzy cze-
Sciami (T3 i Te) wzornika w punkcie styko-
wym (KL).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—3, znamienne
tym, ze krzywka razem z czeSciami (Ty i Té)
wzornika osadzone s3 obrotowo w osi (O)
dzwigni (N), wahliwej dokola statego punktu
(Q), przy czym diwignie i ta$me przyciaga
sprezyna (Z), ktéra jednym koficem przy-
twierdzona jest do dZwigni (N) a drugim kon-
cem do ramy, przy czym Sprezyne mozna za-
stapi¢ ciezarkiem, nie zaznaczonym na ry-
sunku (fig. 5).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—4, znamienne
tym, ze krzywka i cze$ci (T i T2) wzornika
uruchamia si¢ za pomocg mechanizmu, skia- .
dajacego sie z korby (AS) i preta (AD), przy .
czym korba (AS) obraca si¢ dokota statego
punktu (S), ktéry moze byé lecz nie musi
by¢ statym punktem (Q) dizwigni (N) (fig. 5
przedstawia przypadek  gdzie S=Q).

6. Odmiana urzadzenia wedhig zastrz. 1, zna-
mienna tym, ze cylindryczne. narzedzie (B)
(np. tnace lub szlifujace kolo) do ksztatto-
wania krzywki (Ve) osadzone Jjest razem
z blokiem (E) na suporcie (H), przy czym blok
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(E) dociskany jest do krzywki wzorcowej (V)
za pomocg sprezny (U) albo ciezarka.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, znamienne tym,
ze wzorcowa krzywka (V;) i wytwarzana
krzywka (V2) sa napedzane tak, iz obracaja
si¢ z ta sama predkoscia katowa dokota ich
osi obrotu (O;) wzglednie (O2), przy czym kat
nachylenia podluznej osi (A1) krzywki (Vi)
do plaszczyzny osi (O; i O:2) jest taki sam,
jak kat nachylenia podiuznej osi (A2) krzywki

(V2) do tej samej plaszczyeny, a suport (H)
wykonuje réwnolegle przesuniecia, prostopa-
dle do osi obrotow (O; i O:2) w plaszczyzinie,
rownoleglej do tych osi, przy czym przesu-
niecia sterowane sa przez krzywke (V)
(fig. 6).
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