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2@ Vorrichtung zur Feinbearbeitung der Hubzapfen von Kurbelwellen.

N@ Bei einer Vorrichtung zur Feinbearbeitung der
N'Hubzapfen von Kurbelwellen mittels nicht umlaufen-
OQ der Werkzeuge ist ein Lagerteil jedes Werkzeuges
mmit einer in bezug auf die radial ausgerichtete Stell-
kraft eines zugeordneten Stelizylinders federela-
O stisch ausgebildeten oder federelastisch abgesttitz-
Q. ten Halbschale gebildet.
L
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Vorrichtung zur Feinbearbeitung der Hubzapfen von Kurbelwellen

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zur Feinbearbeitung der Hubzapfen von Kurbelwel-
len der durch den Oberbegriff des Patentanspru-
ches 1 angegebenen Gattung.

Bei einer vorbenutzten Vorrichtung dieser Art
werden Werkzeuge verwendet, die ein als Halb-
schale formstabil ausgebildetes und mit dem je-
weills zugeordneten Stelizylinder drehbewegtich
verbundenes Lagerteil umfassen, an welchem meh-
rere in Umfangsrichtung der Schalenoberfldche
voneinander beabstandete Stltz- und Flhrungs-
schuhe bevorzugt aus Kunststoff flir ein Honband
angeordnet sind. Mit dem Honband wird eine Fein-
bearbeitung des jeweils zugeordneten Hubzapfens
gines Werksilickes zur Erh8hung des Traganteils
fiir das jeweilige Kurbelwellenlager sowie auch fir
eine Abrundung der Kanten von in vorbearbeiteten
Hubzapfen bereits ausgebildeten Schmierdibohrun-~
gen vorgenommen. FUr diese vorbenutzte Vorrich-
tung ist dabei auch die alternative Verwendung von
Werkzeugen bekannt, bei denen anstelle des Ar-
beitens mit einem Honband die Feinbearbeitung
der Hubzapfen mit einem oder mit mehreren Hon-
steinen vorgenommen wird, die dabei dhnlich wie
bei der Vorrichtung gemiB der DE-PS 30 08 606
gine ebenfalls durch besondere Stiitz- und FUh-
rungsschuhe an dem jeweils zugeordneten Hub-
zapfen angedriickte Anordnung an entsprechend
halbschalenférmig ausgebildeten Lagerteilen auf-
weisen.

Aus der DE-OS 34 40 350 ist daneben noch
die Verwendung von Silitz- und Flhrungsschuhen
bekannt, die an in bezug auf die Hubzapfen eines
jeweiligen Werkzeuges zangenartig angeordneten
Fuhrungsarmen fUr Honsteine federelastisch abge-
stitzt sind. Die Honsteine werden gegen den jewei-
ligen Hubzapfen durch Stellzylinder angedriickt ,
die zusdtzlich zu einem die Fiuhrungsarme in be-
zug auf das Werkstlick zangenartig schlieBenden
Arbeitszylinder vorgesehen sind.

Mit der durch die Patentanspriiche gekenn-
zeichneten Erfindung wird die Aufgabe geldst, eine
Vorrichtung der angegebenen Gattung derart aus-
zubilden, daB damit eine weitere Erhdhung des
Traganteils flir die einzelnen Kurbelwellenlager er-
haiten wird und somit die bei der bisherigen Fein-
bearbeitung im mikroskopischen Bereich noch fest-
stellbaren Unrundheiten mdglichst weitgehend be-
seitigt werden.

Die mit der erfindungsgeméBen Vorrichtung er-
zielbaren Vorteile sind vorrangig in deren einfacher
Eingliederungsmdglichkeit in den bisherigen Bear-
beitungsproze8 von Kurbelwellen als eine der bis-
herigen Endstufe entweder vorgeschaliete oder
nachgeschaltete Bearbeitungsstufe erkennbar. Weil
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die Werkzeuge als Folge der federelastischen Aus-
bildung oder Abstltzung ihres Lagerteils eine in
bezug auf den zugeordneten Hubzapfen der Werk-
stiicke "atmende" Anordnung aufweisen, wird da-
durch die mit den Flhrungsarmen Ubersetzte Fih-
rung der Werkzeuge durch die beiden Meisterwei-
len der Vorrichtung fiir eine damit optimal formge-
treue Bearbeitung genutzt, womit durch diese Vor-
richtung sa@mtliche Bearbeitungsfehler entspre-
chend optimal beseitigt werden kdnnen, die nach
der Endstufe der bisherigen Feinbearbeitung fir
den mikroskopischen Bereich der Oberflichenglite
noch festgestellt werden muften.

Ein Ausflihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung ist in der Zeichnung mit einer
Schnittansicht nur eines Teils eines Flihrungsarmes
flr ein Werkzeug der erfindungsgeméBen Ausbil-
dung dargestelit.

Eine Vorrichtung zur Feinbarbeitung der Hub-
zapfen von Kurbelwellen mittels nicht umlaufender
Werkzeuge ist gem&B einer vorbenutzten Ausfiin-
rungsform mit zwei Meisterwellen gebildet, die zu
dem zu bearbeitenden Werkstiick achsparallel an-
geordnet sind und einen mit dem Werkstlick syn-
chronen Antrieb erfahren.Durch die Meisterwellen
wird eine mit den Hubzapfen der Werkstiicke Uber-
einstimmende Vielzahl von Werkzeugen kopierge-
flhrt, wobei die Flihrung der Werkzeuge mit Fih-
rungsarmen Ubersetzt wird, die auch Triger von
druckmittelbeaufschlagten Stelizylindern sind, mit
denen das jeweils zugeordnete Werkzeug eine in
bezug auf den zugeordneten Hubzapfen radial ver-
stellbare Lagerung erféhrt. Eine Feinbearbeitung
der Hubzapfen wird herkdmmliich entweder mit
Honsteinen oder mit Honb&ndern durchgefihrt, die
somit bei der Bearbeitung durch die Stellzylinder
gegen die Hubzapfen angedrickt werden.

Die Zeichnung zeigt einen Querschnitt durch
einen Hubzapfen 1 einer Kurbelwseile, die als zu
bearbeitendes Werkstlick gem&B dem eingezeich-
neten Pfeil 2 im Uhrzeigergegensinn synchron zu
den beiden Meisterwellen (nicht dargestellt) der
Vorrichtung angetrieben sein soll. Mit den beiden
Meisterwellen ist ein kopiergefihrter Flihrungsarm
3 verbunden, an welchem ein druckmittelbeauf-
schilagter Stellzylinder 4 angeordnet ist, mit dem
ein zur Feinbearbeitung des Hubzapfens 1 vorge-
sehenes Werkzeug 5 in radialer Richtung gegen
die Oberflache des Hubzapfens angedriickt werden
kann. Die Druckmittelversorgung des Stellzylinders
4 wird Uber ein an den FUhrungsarm 3 ange-
flanschtes Funktionsteil 6 einer hydraulischen oder
pneumatischen Steuervorrichtung vermittelt, deren
Ausbildung nur insoweit interessiert, als damit
durch eine Zuleitung des Druckmittels in einen
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Flllraum 7 des Funktionsteils 6 eine in Richtung
des Pfeils 8 wirkende Stellkraft fUr den Stellzylinder
4 bereitgestellt wird. Diese in Richtung des Pfeils 8
wirkende Stellkraft wird also auf das Werkzeug 5
Ubersetzt, das somit eine mit dem Fihrungsarm 3
durch die beiden Meisterwellen kopiergefiihrie ein-
seitige Anlage an dem Hubzapfen 1 erféhrt.

Das Werkzeug 5 ist mit einer in bezug auf die
Stellkraft des Stellzylinders 4 federelastisch ausge-
bildeten Halbschale 9 und einem damit einstiickig
verbundenen Grundkdr per 10 aus Federstahl ge-
bildet. Die federelastische Ausbildung der Halb-
schale 9 wird durch einzelne Ringspalte 11 erhal-
ten, die mit einer sich in Umfangsrichtung wechsel-
seitig Uberlappenden Ausbildung konzentrisch zu
der mit dem Hubzapfen 1 praktisch zusammenfal-
lenden Achse 12 der Halbschale @ verlaufen. Durch
die Ringspalte 11 wird der im Ubrigen massiv aus-
gebildete Grundk&rper 10 in eine entsprechende
Vielzahl von untereinander federelastisch verbunde-
ne Segmente 13 unterteilt, die somit bei den drei
verschiedenen Radialabstdnden zur Achse der
Halbschale, die in der Zeichnung flir die einzelnen
Ringspalte 11 gezeigt sind, ein in radialer Richtung
wirksames, federelastisches Verhalten fir das
Woerkzeug 5 ergeben. Das Werkzeug 5 ist mittels
Schrauben 14 mit einem Werkzeughalter 15 ver-
schraubt, der mittels eines Stiftes 16 mit dem Stell-
zylinder 4 drehbeweglich verbunden ist. Mit dem
Werkzeughalter wirkt ein in eine Flhrungskurve
5 einfassender Anschlagstift 16 zusammen, um
damit flir das Werkzeug 5 eine somit wegbegrenz-
te und relativ drehbewegliche Anordnung an dem
Fhrungsarm 3 zu erhalten. Diese relative Beweg-
lichkeit wird auch beziiglich eines Honbandes 17
bereitgestelit, das flir die Feinbearbeitung des Hub-
zapfens 1 an der Halbschale 9 vorbeigefiihrt und
mit der in Richtung des Pfeils 8 wirksamen Stell-
kraft des Stellzylinders 4 gegen den Hubzapfen 1
angedriickt wird. Zur FUhrung des Honbandes 17
sind an dem Flhrungsarm 3 noch zwei Kugelfiih-
rungen 18 angeordnet, weiche die mit dem Werk-
zeug 5 fir eine Umfassung des Hubzapfens 1 mit
einem Winkel von etwa 150 * bezweckte Wélbung
den Honbandes 17 fir die gesamte Dauer einer
jeweiligen Feinbearbeitung beglinstigen.

Wenn die Feinbearbeitung mit einem Honband
durchgefiihrt wird, dann sollte dafiir die fiir das
Honband maBgebliche Andriickfliche der Halb-
schale 9 feingeschiiffen sein. Alternativ kann auch
daran gedacht werden, die Feinbearbeitung nicht
mit einem Honband, sondern direkt mit dem Werk-
zeug 5 durchzuflihren. Die dabei dann fiir eine
direkte Anlage an dem zugeordneten Hubzapfen 1
vorgesehene Oberfldche der Halbschale 9 miBte
dann lediglich mit einem als Honwerkzeug arbei-
tenden Hartstoff, wie Diamant, Borazon oder einem
Keramikstoff, beschichtet werden. Die mit den un-
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tereinander federelastisch verbundenen Segmenten
13 erreichte "atmende" Ausbildung des Werzeuges
5 beglnstigt auch dabei eine zu den Meisterwellen
optimal formgetreu Ubertragene Bearbeitung des
jeweils zugeordneten Hubzapfens, so daB flir die
Gesamtheit des Werkstlickes ein entsprechend op-
timaler Tragenteil fiir die einzelnen Kurbelwellenla-
ger erhalten wird. Es versteht sich im Ubrigen, daf
die mit den Abmessungen der Segmente 13 im
Verhilinis zu den Abmessungen der Ringspalte 11
erhaltene Elastizitdt der Halbschale 9 auch mit Fe-
dern erreichbar ist, mit denen eine dabei dann starr
ausgebildete Halbschale an dem Werkzeughalter
15 bzw. an dem Stelizylinder 4 abgestiitzt wird.

Anspriiche

1. Vorrichtung zur Feinbearbeitung der Hub-
zapfen von Kurbelwellen mittels nicht umlaufender
Werkzeuge, die fiir eine einseitige Anlage bei der
Bearbeitung der Hubzapfen eines jeweiligen Werk-
stlickes eine jeweils mittels sines druckmittelbeauf-
schlagten Stelizylinders radial zu dem zugeordne-
ten Hubzapfen verstellbare Lagerung an einem
Fllhrungsarm aufweisen, der durch zwei zum Werk-
stlick achsparallel angeordnete und synchron ange-
tricbene Meisterwellen der Vorrichtung kopierge-
flihrt ist,
dadurch gekennzeichnet, daf ein Lagerteil jedes
Werkzeuges (5) mit einer in bezug auf die Stellkraft
des zugeordneten Stellzylinders (4) federelastisch
ausgebildeten oder federelastisch abgestiitzten,
den zugeordneten Hubzapfen (1) mit einem Winkel
von etwa 135 ° bis maximal etwa 180 °, insbeson-
dere mit einem Winkel von etwa 150 °, umfassen-
den Halbschale (9) gebildet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Halbschale (9)
eine mit einem formstabilen Grundkdrper (10) aus
Federstahl einstlickige Ausbildung aufweist und
durch wenigstens einen zur Achse der Halbschale
konzentrisch verlaufenden Ringspalt (11) in zwei
untereinander federelastisch verbundene Segmente
(13) unterteilt ist, wobei der Grundkdrper (10) fir
eine insbesondere drehbewegliche Verbindung der
Halbschale (9) mit dem Stellzylinder (4) vorgese-
hen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Halbschale (9)
in eine entsprechende Vielzahl von Segmenten (13)
durch mehrere Ringspalte (11) unterteilt ist, die in
bis 2u drei verschiedenen Radialabstinden zur
Achse der Halbschale verlaufen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ringspalie (11)
eine sich in Unfangsrichtung wechselseitig Uberlap-
pende Ausbildung aufweisen.
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5. Vorrichtung nach einem der Anspriich 2 bis
4,
dadurch gekennzeichnet, daB der oder jeder
Ringspalt (11) mit einer radialen Breite von etwa
0,5 mm drahterodiert ist. 5

8. Vorrichtung nach einem der Anspriich 1 bis
5,
dadurch gekennzeichnet, daf die Halbschale (9)
an ihrer zur Anlage mit dem Hubzapfen (1) eines
Werkstlickes vorgesehenen Oberfliche mit einem 10
als Honwerkzeug arbeitenden Hartstoff, wie Dia-
mant, Borazon oder einem Keramikstoff, beschich-
tet oder als Andriickfliche flr ein an der Halbscha-
le vorbeigefiihrtes Honband (17) geschiiffen ist.
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