
17 
 

точність розмірів та висока надійність технологічного процесу забезпечується системою 
вимірювання в процесі обробки. 

Кампанія Sandvik займається виготовленням фрез (рис. 1, б) для обробки колінчастих 
валів та інших деталей [5]. 

  
а б 

Рисунок 1 – Фрезерування кількома фрезами одночасно: 
а – Heller; б – Sandvik 

Шліфування корінних шийок колінчастих валів на заводі Харверст проводиться тільки в 
центрах, це є технологічно правильним, та забезпечує мінімальні відхилення співвісності 
корінних шийок валу з віссю маховика та поверхнями під сальникову набивку або гумові 
манжети, контрольні заміри виконують працівники й передають на подальшу обробку [6]. 

Проаналізувавши вище сказані способи механічної обробки колінчастого вала можна 
сказати, що обробка деталі є більш продуктивною та економічною на підприємствах з 
повністю автоматизованим виробництвом. 
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Колінчастий вал  – вал складної форми, призначений для перетворення зворотно-
поступального руху (поршня) в обертальний рух навколо своєї осі. Основними елементами 
колінчастого вала є: корінні шийки, шатунні шийки, щоки, передня вихідна частина вала, 
задня вихідна частина вала (хвостовик) і противаги. Колінчастий вал – дуже важлива деталь 
будь-якого двигуна, яка в процесі роботи постійно піддається різноманітним навантаженням. 
Особливу увагу необхідно приділити шатунним і корінним шийкам, які працюють у більш 
суворих умовах через що виникають задири і тріщини, які дуже пагубно впливають на 



18 
 

подальшу роботу двигуна. Колінчастий вал виготовляють з високо вуглецевої сталі 45Г2, 
замінник – сталі: 40Х, 50, 50Г2 [1, 2]. 

Найбільш широко застосовуваним при великосерійному виробництві 
багатопідшипникове шліфування, при якому декілька шліфувальних кругів, що закріплені на 
одному шпинделі одночасно виконують обробку одразу всіх шатунних або корінних шийок. 
Застосовувані при цьому верстати досить відомі і сконструйовані таким чином, що на станині 
верстата за допомогою шліфувального шпинделя і пристосування для правки встановлений 
механізм поперечної подачі. Наприклад верстат моделі RTM 270 [3, 4]. 

В роботі [5] описано спосіб шліфування колінчастого вала, де за одне закріплення 
здійснюється шліфування корінних і шатунних шийок. Корінні та шатунні шийки можуть мати 
різні допуски на обробку, їх попередньо і остаточно шліфують різними шліфувальними 
кругами. За рахунок вибору шліфувального круга для обробки певних шийок можна 
забезпечувати необхідну якість обробленої поверхні. Спочатку попередньо шліфують корінні 
шийки, потім остаточно шліфують шатунні шийки, після чого остаточно шліфують корінні 
шийки. 

Для високошвидкісного шліфування застосовують керамічний шліфувальний круг CBN, 
максимальна швидкість різання – 200 м/с. Він допускає високі швидкості різання і має високу 
стійкість. Шліфувальний круг CBN максимально забезпечує задані допуски. Замість 
шліфувальних кругів CBN можна використовувати електрокорундові шліфувальні круги [6]. 

Для отримання високої точності оброблених поверхонь колінчастих валів застосовують 
шліфувальні круги CBN, швидкість різання обирають в інтервалі значень 40-140 м/с, 
переважно – 80-120 м/с, а для гальванічних кругів CBN – 80-200 м/с, переважно – 100-140 м/с. 
Також можна застосовувати електрокорундові шліфувальні круги зі швидкостями різання в 
діапазоні 35-100 м/с, переважно – 45-70 м/с [6]. 

Для забезпечення необхідної точності та якості оброблених поверхонь колінчастий вал 
залишається в одному закріпленні при попередньому та остаточному шліфуванні. При цьому 
не витрачається час на переналагодження верстата та установку і зняття колінчастого вала, а 
також під час шліфування шийок знімаються напруження в матеріалі, що виключає 
викривлення колінчастого вала після обробки [7]. 
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