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Przedmiotem wynalazku jest sposéb obrobki czopéw
korbowych waléw wykorbionych i przenosne urzadzenie
do stosowania tego sposobu, przeznaczone do obrobki
wykanczajacej watow wykorbionych bezposrednio w
korpusie silnika lub na tokarce, po wyjeciu watu z kor-
pusu silnika i obracaniu go wokot osi gtownei, z za-
stosowaniem do obrobki $ciernicy garnkowej pracujacej
czotem 1 tworzacej ptaszczyzne skrawania rownolegla
do osi gléwnej walu, a stykajaca si¢ z obrabiang po-
wierzchnia czopa korbowego.

Znane dotychczas sposoby i urzadzenia do obrobki
czopow korbowych watu, obracajacego si¢ wokol swo-
jej osi gléwnej, a w szczegolnosci sposoby i urzadzenia
stosowane do obrobki czopéw korbowych walu znajdu-
jacego si¢ w ramie silnika, zakladaja ustawienie pla-
szczyzny skrawania za pomoca znanego sposobu pole-
gajacego na rtozstawieniu,” w plaszczyznach prostopad-
tych do osi czopa, zespotu kilku elementéw oporowych
w rownomiernych odstgpach katowych, np. co 120°,
bezposrednio na obrabianej powierzchni czopa, lub na

tych nieobrabianych czgdciach powierzchni czopa, ktére

teoretycznie w czasie eksploatacji walu nie podlegaja
zuzyciu, np. na lukach, stanowiacych przejscie pomig-
dzy czes$cia walcowa czopa korbowego i wewnetrzna po-
wierzchnia ramion wykorbienia. Uzyskiwany w tych
urzadzeniach ksztalt plaszczyzny skrawania jest wyni-
kiem obrotu $ciernicy garnkowej pracujacej -czolem wo-
kot swojej . osi oraz rgcznego lub regcznie sterowanego

przesuwu .osi obrotu §ciemnicy po odcinku prostej lub.
po. tuku, ktorego cigciwa w sumie z $rednicay $ciernicy
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wyznacza obrabiana dlugo$¢ tworzacej czopa. Znane
urzadzenia przenosne do- obrdébki czopéw korbowych
dostosowane sa do obrotowego mocowania calej maszy-
ny bezpos$rednio na obrabianym czopie, co uniemozli-
wia skorygowanie réwnoleglosci osi czopa w stosunku
do osi obrotu watu.

Zastosowanie w znanych rozwiazaniach sposobu -
ustawienia plaszczyzny skrawania bezposrednio na
obrabianej powierzchni czopa z uzyciem elementow
oporowych rozstawionych w plaszczyznach przekroi
rownomiernie, nu. co 120°, nie pozwala na uzyskanie,
w wyniku obrébki, kolowego przekroju czopa w tych
plaszczyznach przekroi, z uwagi na blad, polegajacy na
cyklicznej zmianie w trakcie obrobki potozenia osi czo-
pa w stosunku do elementéw oporowych i wynikajacej
stad roOwnoczesnej zmianie grubosci skrawanej warstwy,
przy czym zmiana grubosci warstwy skrawanej naste-
puje w wyniku przesuwania si¢ juz obrobionej czgsci
powierzchni czopa pod kolejne elementy oporu rozsta-
wione w rownomiernych odstepach katowych.

Sposéb ustawienia ptaszczyzny skrawania, poprzez
elementy oporowe na lukach przejSciowych czopa, na-
wet przy zalozeniu, ze tuki te nie podlegaja zuzyciu na
skutek $cierania w czasie eksploatacji walu, nie gwaran-
tuje uzyskania, w wyniku obrébki, wymaganej réwno-
legtosci osi obrabianego czopa korbowego do osi glow-
nej walu, wskutek wzajemnego przesunigcia, powstatego
w wyniku np. skrzywienia watu, obydwu przekroi czopa
stanowigcych baze ustawienia plaszczyzny skrawania.
Urzadzenia oparte na tej zasadzie nie moga byé¢ uzy-
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wane do obrobki watéw korbowych catkowicie sklada- -

nych, aie posiadajacych lukéw przejéciowych pomigdzy
czgécia walcowa czopoéw korbowych a wewnetrzna po-
wierzchnia ramion korb. .

Sposéb i urzadzenie wedlug wynalazku maja na celu
stworzenie mozliwoéci obrobki walu bez wyjmowania
go z ramy silnika i uzyskanie, w wyniku obrébki pra-
widlowego przekroju kolowego czopa korbowego na
calej jego dlugosci, oraz mozliwoéé uzyskania roéwno-
legtosci osi czopa korbowego do osi glownej walu w
jego plaszczyZnie pomiarowej poziomej i pionowej z za-
chowaniem ghdkoécl uzyskiwanej powierzchni w 8—9
klasie.

Obrobka czopa korbowego sposobem wedlug wyna-
lazku nastgpuje w wyniku zetknigcia si¢ powierzchni
_ walcowej czopa z kolista plaszaczyzna skrawania, powsta-
jaca przy planetarnym sposobie szlifowania czolem
Sciernicy garnkowej i réwnoleglta bezposrednio do osi
gléownej watu a posrednio do osi czopa korbowego,
ktéry to czop w czasie obracania wafu obraca' sie po-
zornie w kierunku zgodnym z kierunkiem obrotu calego
watu wokol swej osi, a ToOwnoczesnie dzigki ukladowi
nadaznemu przegubowo -— wodzgcemu o0$.czopa korbo-
wego lezy zawsze w jednej plaszczyZnie z osig kolistej
plaszczyzny skrawania W kazdym potozeniu katowym
watu, obracajacego si¢ wokol osi glownej, przy czym
osie te sa wzajemnie prostopadle. Przesuwanie si¢ pta-
szczyzny skrawania po powierzchni walcowej czopa jest
efektem pozomego obracania si¢ czopa wokol swojej
osi i wynika z pow1a.za.ma ukladu nadaznego przegubo-
wo-wodzacego 2z jednej strony obrotowo z obrabianym
czopem za pomoca zespohi samocentrujacych elemen-
tow oporowych dociskanych do powierzchni czopa
przez wozek dociskowy, a z drugiej strony przez sztyw-
ne zamocowanie podstawy urzadzema do ramy silnika
lub suportu tokarki. i

Okreélong dhugos¢ tworzacej obrabianego czopa kor-
bowego ‘uzyskuje sie¢ kazdorazowo ustalajac srednice ko-
listej plaszczyzny skrawania przez zmiane wielkosci mi-
moSrodowego przesunigcia wrzeciona $ciernicy garnko-
“wej, przy czym wielkoéé ta jest regulowana w okreslo-
nym zakresie. Zmian¢ $rednicy obrabianego .czopa uzy-
skuje si¢ ptzez zmiang odleglosci plaszczyzny . skrawa-
"nia od osi czopa realizowana w trakcie procesu obrébki
wedlug zalozonego programu 2a pomoca czynnego prze-
suwu wglebnego $ciemicy, sterowanego kolem pokret-
fiym umieszczonym w dostepnym miejscu.
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Wielko$¢ zmian odlegloéci plaszczyzny skrawania od

osi czopa mierzona jest za pomoca czujnika zegarowego
stanowiacego cz¢§¢ systemu kontrolno-pomiarowego
urzadzenia. Rownoleglo$¢ osi czopa do osi gléwnej wa-
tu Zapewniona jest przez przewidywane ustawienie ca-
lego urzadzema w odniesieniu do osi walu, przy czym
polozenie to po ustawieniu urzadzenia nie ulega zmia-
nie podczas catego cyklu obrébki. .

Istota rozwigzania wedlug wynalazku jest odpowied-
nio dobrany rozstaw katowy samocentrujacego ukladu
elementéow oporowych - stanowiacych baze ustawiemia
plaszczyzny skrawania i rozstawicnych na powierzchni
czopa w przekroju poprzecznym réwno oddalonym ‘od
obydwu ramion wykorbienia w taki sposéb, ze warto$é
liczbowa kata zawartego miedzy aimi i osia plaszczyzny
skrawania okreflona z dokltadnoscia do 1°, a wymazona
w stosunku do 360° daje liczbg nieskotficzona, oraz za-
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stapienie stosowanego w znahych urzgdzeniach ruchu
posuwisto-zwrotnego $ciernicy, w plaszczyznie réwno-
leglej do osi czopa korbowego — ruchem planetarnym
§ciemicy pracujacej czolem i tworzacej plaszczyzng skra-
wania w ksztalcie kola o regulowanej $rednicy i usta-
wiona réwnolegle do osi glownej walu, przy czym pta-
szczyzna skrawania stuzy do przeniesienia uzyskanego
w procesie obrobki prawidlowego pr'zekroju kolowego
czopa korbowego w plaszczyZnie elemiéfité6w oporowych
na cala dlugo$¢ obrabianego czopa.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przykla-
dzie wykonania ma rysunku, na.ktérym fig. 1 uwidacz-
nia przenoéne urzadzenie do szlifowania czopéw korbo-
wych watéw wykorbionych podczas pracy w widoku
bocznym, a fig. 2 — widok z géry tego- urzadzenia.

Urzadzenie do obrdobki czopéw korbowych waléw -

wykorbionych sposobem wedlug wynalazku skiada si¢
z dwoch zasadniczych zespotow, to jest z ukladu nadaz-
nego przegubowo-wodzacego oraz planetarnej glowicy
szlifierskiej pofaczonych i dziatajacych jako jedna ca-
los¢. Kazdy z tych zespoléw wykonuje okreslone ruchy,
ktére w sumie skladaja si¢ na cykl procesu obrébczego.

Ukiad nadazny przegubowo-wodzacy skiada si¢ z ra-
mienia wodzacego 10 polaczonego przegubowo walkiem
11 z ramieniem posrednim 12, ktére polaczone jest prze-
gubowo walkiem 13-z podstawa urzadzenia 14 przysto-
sowana do zamocowania do ramy silnika lub na miej-
scu imaka nozowego tokarki. Rami¢ 10 zakoriczone jest
samocentrujacym ukladem elementéw oporowych A i B
prowadzacych plaszczyzne skrawania Z—Z wytworzona
przez Sciernicg garnkowa 6 planetarnej glowicy szlifier-
skiej 7 po obriabanej powierzchni czopa 4 w czasie
obracania si¢ w kierunku M dookola osi. obrotu Oz wa-
hu korbowego.

Elementy oporowe A i B posiadaja odpowiednio do-
brany rozstaw katowy na powierzchni czopa, w prze-
kroju poprzecznym réwno oddalonym od obydwu ra-
mion wykorbienia w taki sposob, ze wartoé¢ liczbowa
kata zawartego miedzy tymi elementami i osia pla-
szczyzny skrawania, wyrazona w stosunku do 360° daje
liczbe nieskoniczona.

Osie watkéw 11 i 13 s3 réwnolegle do siebie oraz do
osi Oy walu korbowego w kazdym polozeniu przestrzen-
nym catego urzadzenia, wystgpujacym w czasie obrobki.
Uklad samocentrujacych elementéw oporowych A i B
dociskany jest do powierzchni czopa 4 sifa powstajaca
przy $ciskaniu sprezyny 9 i przenoszaca przez dzwignie
8 oraz wozek dociskowy 5.

Planetarna glowica szlifierska 72 wlasnym napedem
np. pneumatycznym lub elektrycznym, osadzona jest w
rozwidleniu ramienia 10, w okreslonej odlegloéci od osi
wzdluznej Oy czopa 4 w taki sposob, ze jej centralna of
Ly lezy w jedaej plaszczyznie K—K z osia Oy czopa 4
i z osia watka 11 i jest do obydwu tych osi prostopadta.
Odleglo$¢ osi Lp Sciernicy garnkowej 6 od osi L; glo-
wicy szlifierskiej 7 jest zmienna w okreslonym zakresie
i zsumowana ze statym promieniém $ciernicy 6 stanowi
promiefi kolistej plaszczyzny skrawania Z—Z, ktorej
Srednica zewnegtrzna w koficowej fazie obrobki $cifle
odpowiada dtugoéci tworzacej czopa 4. Czolo Sciernicy
gamkowej 6 wyznaczajace plaszczyrne skrawania Z—Z
moze zmieniat w trakcie obtobki swa odleglo$¢ od osi
O, czopa 4 w okreSlonych granicach dosuwu, wyznacza-
jac tym samym érednicy tego czopa po obrébee. Zada-
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nie ukladu nadaznego przegubowo-wodzacego polega na
utrzymaniu plaszczyzny skrawania Z—Z w okreslonej
odlegtosci od osi O; czopa 4 i prowadzeniu tej pla-
szczyzny po jego powierzchni walcowej w czasie obra-
cania walu korbowego wokodt jego osi obrotu w Kkie-
runku M. Glowica szlifierska 7 wykonuje zasadnicze ru-
chy robocze przez dziatanie czolem $ciernicy 6 w pla-
szczyznie skrawania Z—Z oraz przez czynna zmiang
odlegtosci tej plaszczyzny od osi Op czopa korbowe-
go 4.

Sposob obrobki czopéw korbowych watow wykorbio-
nych i urzadzenie do stosowania tego sposobu wedlug
wynalazku eliminuje calkowicie wystepujace w znanych
dotychczas urzadzeniach niezgodno$ci techniczne dzigki
usytuowaniu bazy ustawienia plaszczyzny skrawania
Z—7Z bezposrednio na obrabianej powierzchni czopa 4
w polowie jego dlugos$ci za pomoca zespolu elementéow
oporowych A i B o wyzej podanym rozstawieniu kato-
wym i zastapieniu suportu stuzacego do uzyskiwania
ruchu posuwisto-zwrotnego $ciernicy, ktérej czoto two-
rzy plaszczyzng skrawania, ruchem planetarnym, co w
efekcie pozwala na zasadnicza poprawg sztywnosci ca-
fego ukladu ruchowego i przy réwnoczesnym zmechani-
zowaniu ruchow roboczych urzadzenia umozliwia zacho-
wanie prawidlowych parametrow obrobki, podnosi
uzyskiwana dokladno$¢ wymiaréw i klase¢ gladkosci po-
wierzchni po obrdbce. Dobrany rozstaw katowy elemen-
tow oporowych A i B, zastosowany w urzadzeniu we-
dtug wynalazku, pozwala na uzyskanie po obrdébce pra-
widlowego przekroju kotowego w plaszczyznie punktow
oporowych pomimo, Ze przekroj ten przed obrobka byt
znieksztalcony, np. zowalizowany lub eliptyczny.

Zastosowanie ‘wynalazku posiada szczegélne znacze-
nie w procesie budowy cigzkich silnikow wolnobiez-
nych, zwlaszcza okretowych i trakcyjnych, gdyz pozwoli
na wyeliminowanie stosowanej obrébki rgcznej czopow
korbowych i zwigkszy dokladno$¢ ich wykonania. Do-
datkowa korzyscia z zastosowania wynalazku jest mozli-
wo$¢ prawidtowej, ze wzgledu na parametry skrawania,
obrobki czopéw o utwardzonej powierzchni, co pozwoli
na podwyzszenie parametréw konstrukcyjnych watu i
calego silnika.
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6
Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb obrobki czopéw korbowych watéw wykor-
bionych polegajacy na szlifowaniu czopa korbowego
czolem $ciernicy garnkowej tworzacej plaszczyzne skra-
wania stykajaca si¢ z obrobiona powierzchnia czopa
korbowego w odpowiednio regulowanej odleglosci od
osi tego czopa, znamienny tym, Ze plaszczyzne skrawa-
nia (Z—Z) utworzona przez $ciernice garnkowa (6) usta-
wia si¢ za pomoca dwu elementow oporowych (A—B)
ustalajacych ptaszczyzne skrawania i osadzonych na
wspolnym ze $ciemica garnkowa (6) wahliwym ramieniu
(10), bedacych w ciagtej stycznosci z powierzchnia obra-
biana czopa (4), za$ $ciernicy garnkowej (6) nadaje sig
ruch planetarny réwnolegty do osi glownej walu dla
obrobienia calej tworzacej powierzchni czopa (4), w wy-
niku czego otrzymuje si¢ przekrdj kotowy czopa na ca-
fej jego dlugosci.

2. Sposob obrobki wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze dlugo$¢ obrabianej powierzchni czopa (4) wyznacza
si¢ przez ustawienie wielko$ci mimosrodowego przesu-
nigcia osi $ciernicy (6) od osi glowicy szlifierskiej (7).

3. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug zastrz.
1 i 2, znamiienne tym, ze posiada uklad nadazny prze-
gubowo-wodzacy w postaci ramienia wodzacego (10) po-
laczonego jednym konicem przegubowo za pomoca wal-
ka (11) z ramieniem po$rednim (12) polaczonym roéw-
niez przegubowo za pomoca walka (13) z podstawa (14)
zamocowana do ramy silnika lub na miejscu imaka no-
zowego tokarki, przy czym w gornej czesci drugiego
kofica ramienia (10) usytuowany jest zespdt dwu ele-
mentéw oporowych (A—B) ukladu ustalajacego plasz-
czyzne skrawania (Z—Z) rozstawionych w przekroju po-
przecznym czopa tak, iz warto$¢ liczbowa kata zawarte-
go miedzy nimi oraz osig plaszczyzny skrawania w sto-
sunku do 360° daje liczbg¢ mieskoriczona, za§ w Srodko-
wej czeéci ramie wodzace (10) posiada glowice szlifier-
ska (7) w ktorej -osadzona jest $ciernica garnkowa (6).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, znamienne tym, Ze
$ciernica garnkowa (6) jest zamocowana mimo$rodowo
z rvegulowanym skokiem mimosrodu umozliwiajacym
uzyskanie zmiennej odlegtosci osi (Lg) $ciernicy (6) od
osi (Ly) glowicy szlifierskiej (7).
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