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&) Honeinrichtung.

@ Eine Honeinrichtung weist ein Honwerkzeug (3)
zur Feinbearbeitung von Sacklochbohrungen eines
Woerkstlickes (1) auf. Das Honwerkzeug (3) hat einen
Schaft (35), an dessen freiem Ende Honleisten (39)
angeordnet sind. Sie sind mit einer Spreizstange -
(37) radial nach auBen bewegbar. Im Honwerkzeug -
(3) ist eine Kihimittelkanalanordnung (34) vorgese-
hen, Uber die wahrend der Bearbeitung des
Werkstlickes (1) an das dem Werkstlick zugewandte
Ende (36) des Honwerkzeuges (3) Kiihimittel zu-
geflihrt wird. Zur Rickfihrung des Kiihimittels sind
Ruckflihrkandle (42, 43) vorgesehen, die am
AuBenumfang des Honwerkzsuges (3) verlaufen. Die
Honeinrichtung weist ferner sine
KihimittelzufUhreinrichtung (5) auf, die gegeniiber
dem Honwerkzeug (3) ausgerichtet und festgestelit
werden kann. Die Zufihrung und Ruckfiihrung des
Kuhimittels gewéhrleistet eine genau definierte
KihimittelfUhrung innerhalb des Arbeitsbereiches.
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Honeinrichtung

Die Erfindung betrifft eine Honeinrichiung nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Bei derartigen Honeinrichtungen (DE-GM 83 25
1006) ist es bereiis bekannt, das Kihimittel gezielt
im Arbeitsbereich des Honwerkzeuges zuzufiihren.
Es hat einen axial veriaufenden Kilhimittelkanal, der
Uber radiale Bohrungen direkt im Arbeitsbereich
miindet. Die Zuiiihrung des Kiihimittels erfolgt {iber
einen oberhalb einer Einspannstelle des Werk-
2eugk8rpers angeordneten Kihimitielverieiler. Er
ist auf sinem mit dem Honwerkzeug verbundenen
Anschlufwerkzeug geflhrt und axial unverriickbar
gehalten. Das AnschluBwerkzeug hat ein dem Ein-
spannende des Honwerkzeuges ge-
geniiberliegendes weiteres Einspannende, das in
ein Bohriutter oder dgl. einer Werkzeugmaschine
eingespannt werden kann.

Diese bekannte Honeinrichtung hat den Nach-
teil, daB sie zwischen dem Einspannende der
Werkzeugspindel und dem Arbeitsbereich eine
verhiltnismBig groBe Baulinge aufweist. Dadurch
neigt der Schaft des Honwerkzeuges beim Eintau-
chen mit seinem Arbeitsbereich in die Bohrung des
Ublicherweise kardanisch aufgenommenen
Werkstiickes zur Schiefstellung und zu Schwingun-
gen wihrend der Bearbeitung, was die Bearbei-
tungsgenauigkeit und die Standzeit des Honwerk-
zeuges beeinirichiigt. Des weiteren ist die Splilung
des Arbeitsbereiches am Bohrungsgrund der Sac-
klochbohrung nicht zufriedenstellend, da hier
strdmungsiechnische Totzonen entsiehen kdnnen.
Fir eine hochgenaue Bearbeitung ist es aber unab-
dingbar, daB der Abrieb sofort aus der Bearbei-
tungszone weggespllt wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
diese Nachteile zu vermeiden und eine Honeinrich-
tung flir die Feinstbearbeitung zu schaffen, mit der
verh&linismaBig kleine Bohrungen, insbesondere
Sacklochbohrungen mit einer bisher durch Honen
nicht erreichbaren auBergewdhnlich hchen Genau-
igkeit bei hoher Standzeit des Werkzeugs bearbei-
tet werden kénnen.

Diese Aufgabe wird bei einer Honeinrichtung
der gattungsbildenden Art erfindungsgemis mit
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches
1 gelbst.

Die erfindungsgemé&Be
Kuhlmittelzufiihreinrichtung kann unmittelbar ober-
halb des Werkstlickes an einer Vorrichtungsplatte
angeordnet sein. Die Kihimittelzuflihreinrichtung
kann vom Honwerkzeug zentrisch durchdrungen
sein und Fuhrungs-und Dichtelemente aufnehmen,
die sich frei nach dem Honwerkzeugschaft ausrich-
ten kdnnen. Die Fihrungs-und Dichtelemente sind
dann wi3hrend der Honbearbeitung durch den
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Kuhimitteldruck in der ausgerichteten Stellung fest-
gehalten. Dadurch wird eine auBergewdGhnlich steift
und schwingungsfreie Fihrung des Honwerkzeuges
erreicht. Die Zufilhrung des Kihimittels unter
Hochdruck im Inneren des Honwerkzeuges zum
stimseitigen, der Werkstlickbohrung zugewandten
Ende des Honwerkzeuges, und die Rickfithrung
des Kihimittels Uber den  Ruckfuhrkanal
gewihrleistet eine genau definierte Kiihi mit-
telflihrung innerhalb des Arbeitsbereiches. Dadurch
wird die Bearbeitungsgenauigkeit mit der erfin-
dungsgem&Ben Honeinrichtung erheblich verbes-
sert, so daB die Einrichtung besonders zum Her-
stellen von Sacklochbohrungen geeignet ist, die
hochgenau bearbeitet sein miissen, wie beispiels-
weise zur Bearbeitung von Bohrungen von Eins-
pritzpumpenteilen.

Weitere Merkmale der Eriindung ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung
und den Zeichnungen.

Die Erfindung wird nachsiehend anhand eines
in den Zeichnungen schematisch und in ver-
grdBertem Magstab dargestellien
AusflUhrungsbeispieles nZher beschrieben. Es
zeigt:

Fig. 1 eine erfindungsgem&Be Honeinrich-
tung im Axialschnitt,

Fig. 2 ein Honwerkzeug der Honeinrichtung
nach Fig. 1 im Axialschnitt l&ngs der Linie IHl in
Fig. 3,

Fig. 3 einen Schnitt i&ngs der Linie il in
Fig. 2.

In Fig. 1 ist ein Werkstlick 1 mit einer Sac-
kiochbohrung 2 dargestellt, die durch ein Honwerk-
zeug 3 einer Honeinrichfung bearbeifet wird. Das
Werkstiick 1 ist hierzu (was nicht niher dargestelit
ist) in einer bekannten kardanischen
Werkstlickaufnahme 4 aufgenommen und gehalten.

Unmittelbar oberhalb der Werkstiickaufnahme
4 bzw. des Arbsiisbereiches ist eine
KihimittelzufUhreinrichtung 5 an einer ma-
schinenseitig festen Vorrichtungsplatte 6 so an-
geordnet, daB sie zentrisch von einem Schaft des
Honwerkzeuges 3 durchdrungen wird.

Ein der Werkstiickaufnahme 4 des Honwerk-
zeuges 3 gegeniiberiiegendes und auf der anderen
Seite der Kuhimittelzuflihrung 5 angeordnetes Ein-
spannende 8 des Honwerkzeuges 3 ist {iber be-
kannte Mittel, z.B. eine (nicht dargestellie) Spann-
zange, mit einer Maschinenspindel 9 fest verbun-
den.

Ein im wesentlichen als Hohizylinder ausgebil-
detes Gehdauseteil 10 der
Kiihimittelzufiihreinrichtung 5 ist axial verschieblich
in einer Filhrungsbuchse 11 gefiihrt. Sie ist koaxial
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zum Honwerkzeug 3 mit der Vorrichtungsplatie 6,
z.B. mittels eines Pafflansches 12, fest verbunden.
Das Geh#useteil 10 nimmt in einer Zylinderboh-
rung 13 koaxial ein im AuBendurchmesser abgeset-
zes Flhrungsteil 14 und ein an das Flihrungsteil in
axialer Richtung anschlieBendes ringférmiges
Dichtteil 15 auf. Das Fihrungsteil 14 weist einen
flanschartig verbreiterten Mittenabschnitt 16 auf,
dessen Aufendurchmesser etwas kieiner ist als der
Durchmesser der Zylinderbohrung 13 des
Gehd&useteiles 10. Das Fuhrungsteil 14 liegt mit
einer unteren Stimfliche 17 an einem durch einen
stufenartigen Absatz gebildeten Boden 18 des
Gehéuseteiles 10 an. An den Mittenabschnitt 16 -
schiieft nach unten ein im Durchmesser verjlingter
Abschnitt 19 an, der durch eine bodenseitige Boh-
rung 20 des Gehduseteiles 10 nach auBen ragt. Die
Bohrung 20 hat kleinere lichte Weite als die an-
schlieBende Zylinderbohrung 13. Der verjiingte Ab-
schnitt 19 des Fihrungsteiles 14 ragt mit gréferem
Spiel durch die Bohrung 20. An den Mittenab-
schnitt 16 schlieft nach oben ein Endabschnitt 21
an. Sein AuBendurchmesser ist wesentlich kleiner
als die lichte Weite der Zylinderbohrung 13, aber
geringfligig grSBer als der Aufendurchmesser des
Endabschnittes 19. Zwischen der Wand der Zylin-
derbohrung 13 und der AuBenseite des Endab-
schnities 21 ist eine Ringkammer 22 flUr die Auf-
nahme von Kihimittel gebildet.

Die Ringkammer 22 ist in Richtung auf die Ma-
schinenspindel 9 durch das Dichtteil 15 begrenzt,
das mit einem flanschartigen, verbreiterten Ab-
schnitt 23 spielfrei an der Stirnseite 21a des
Endabschnittes 21 anliegt. Der AuBendurchmesser
des Abschnittes 23 ist etwas kleiner als der Innen-
durchmesser der Zylinderbohrung 13. Sie ist in
Richtung auf die Maschinenspindel 9 mit einem
Deckel 24 verschlossen, der an einem Absatz 10a
eines sich an die Zylinderbohrung 13 an-
schlieBenden, erweiterten Bohrungsabschnittes 25
des Gehduseteiles 10 befestigt ist. Die Verhiltnisse
sind dabei so getroffen, daB das Fihrungsteil 14
und das Dichiteil 15 axial unbeweglich, aber in
radialer Richtung schwimmend innerhalb der Zylin-
derbohrung 13 gehalten sind. Der Deckel 24 weist
eine koaxial zur Zyiinderbohrung 13 verlaufende
Durchgangsbohrung 47 auf, die von einem im
Durchmesser verjiingten Endabschnitt 26 des
Dichtteils 15 mit grBerem Spiel durchsetzt ist.

Das Flhrungsteil 14 und das Dichtteil 15 haben
konzentrische Durchgangsbohrungen 27 bzw. 28.,
welche vom Werkzeugschaft 35 mit geringem Spiel
durchdrungen sind und Flihrungs-und Dichtungs-
funktion haben, wie noch eridutert wird. Die Boh-
rung 27 erweitert sich im Bersich des Endab-
schnittes 21 des Fiihrungsteiles 14 und biidet eine
den Honwerkzeugschaft in diesem Bereich um-
schiiefende und der Kiihimittelzufiihrung dienende
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Verteilerkammer 29. Sie steht mit der Ringkammer
22 durch mehrere, im Endabschnitt 21 axial
Ubereinander liegende Satze von radialen Bohrun-
gen 30 in leitender Verbindung. Im
Ausfihrungsbeispiel sind drei Sdtze von Bohrun-
gen 30 vorgesehen, die jeweils gleichen axialen
Abstand voneinander haben. Die Bohrungen 30
eines Satzes weisen vorzugsweise gieichen um-
fangsseitigen Abstand voneinander auf.

Die Ringkammer 22 steht Uber eine An-
schiuBbohrung 31 und eine Leitung 32 mit einer -
(nicht dargestsliten) Kihimitteldruckquelle in Ver-
bindung. Im Bereich der Verteilerkammer 29 sind
am Honwerkzeugschaft 35 einander diametral ge-
geniberliegende radiale Bohrungen 33 vorgese-
hen, die zu Klhimittelkandlen 34 im inneren des
Honwerkzeuges flihren. Die Bohrungen 33 sind
entsprechend den Bohrungen 30 vorzugsweise mit
gleichem umfangsseitigem Abstand voneinander
angeordnet.

Wie insbesondere Fig. 2 und 3 zeigen, ist der
Werkzeugschaft 35 mit einer axialen Durchgangs-
bohrung 36 versehen, in der eine Spreizstange 37
geflhrt ist. Im vorderen Bereich 7 des Werkzeug-
schaftes 35 sind vorzugsweise vier langlochartige
Schiitze 38 vorgesehen, die je eine Honleists 39
mit einem Scheifmittelbelag aufnehmen. Die Hon-
leisten 39 sind so bemessen und geformt, daB sie
in den Schlitzen 38 mit sehr geringem Spiel radial
bewegt werden kdnnen. Hierzu weisen die Honlei-
sten eine in Langsrichtung verlaufende innere
Keilfliche 40 auf, die mit dem konischen Abschnitt
41 der Spreizstange 37 zusammenwirit. Die
Spreizstange 37 hat ferner etwas oberhalb der
Bohrungen 33 des Woerkzeugschafies 35 begin-
nende und sich zum Abschnitt 41 hin ersteckende
Nuten 34. Sie bilden Kiihimitistkanile, (iber die das
Kuhimittel unter Hochdruck innerhalb der Bohrung
36 zum freien widhrend der Bearbeitung in die
Sacklochbohrung 2 eintauchenden stirnseitigen
Ende 46 des Werkzeugschaftes 35 flieft. Die Nuten
34 sind, wie Fig. 3 zeigt, vorzugsweise teil-
kreisférmig abgerundet.

Am AuBenumfang des Werkzeugschafies 35
sind im Bereich der Honleisten 39 vorzugsweise
mehrere mit gleichem umfangsseitigem Abstand
angeordnete und axial verlaufende Ab flachungen
42 vorgesehen. Zwischen den Honleisten sind
auferdem vorzugsweise ebenfalls mit gleichem
umfangsseitigem Abstand voneinander angeord-
nete und axial verlaufende Nuten 43 (Fig. 3) vorge-
sehen, die zur Abflihrung des Kiihimittels aus dem
Arbeitsbereich dienen. Die Nuten 43 sind so lang,
daB sie sich in der unteren Hubendlage des Hon-
werkzeuges von unteren Ende 46 des Honwerkzeu-
ges 3 bis etwas oberhaib einer
Werkstlickoberkante 1a erstrecken (Fig.1).
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Die Abflachungen 42 und die Nuten 43 bilden
einen Rickilhrkanal und sind so angeordnet, dag
zwischen ihnen jeweils FUhrungsstege 44 vorgese-
hen sind, die durch AuBenfiachenabschniite des
Werkzeugschaftes 35 gebildet sind. Die Nuien 43
sind im Querschniit teilkreisfdrmig abgerundet (Fig.
3).

Das Honwerkzeug 3 ist zur Erhdhung seiner
Standzeit mindestens teilweise aus einem beson-
ders verschieipfesten Werkstoff hergestellt. Vor-
zugsweise ist es massiv aus Hartmetall hergestellt.

Vor Beginn der Honbearbeitung steht die Ma-
schinenspindel 9 in ihrer oberen Endlang, wobei
sich das Honwerkzeug 3 mit seinen Honleisten 39
vollstindig innerhalb der Bohrung 27 des
FlUhrungsteiles 14 befindet (nicht dargestelit). Die
KUhlmittelzufUhreinrichtung & ist mit ihrem
Gehduseteil 10 durch eine bekannte, nicht darge-
stellte Hubeinrichiung innerhalb der
Fuhrungsbuchse 11 ebenfalls in einer oberen End-
stellung gehalten (vgl. strichpunkiierte Linien in Fig.
1). In dieser Lage ist die Werkstlickaufnahme 4 mit
dem Waerkstlck 1 unterhalb der
KihlImittelzufGhreinrichtung 5 in horizontaler Rich-
tung frei bewegbar, um beispielsweise mittels eines
Rundschaittisches das Zu-und Abfithren der
Werksticke 1t 2zu ermbglichen. Sobald ein
Werkstlick unterhalb des Honwerkzeuges 3 positio-
niert ist, wid die KuhimittelzufGhreinrichtung 5 so
weit abgesenki, daB der Endabschniit 19 des
Fihrungsteiles 14 bis nshe an die
Werkstlickoberkante 1 a heranreicht und das Hon-
werkzeug 3 wird dann mit seinen Honleisten 39 von
der Maschinenspindel 9 in die Sacklochbohrung 2
eingefahren. Hierbei wird das kardanisch aufge-
nommene Werkstlicke 1 nach dem starr in die Ma-
schinenspindel 9 eingespannten Honwerkzeug 3
ausgerichiet (Fig. 1). Die Honleistenzustellung und
die Dreh-und Hubbewegung des Honwerkzeuges
werden dann zugeschaltet und gleichzeitig Gber die
Leitung 32 Kuhimittel zugefUihrt. Das Kihimitte!
gelangt unter Hochdruck, vorzugsweise unter ein-
em Druck von etwa 20 bis 30 bar, in die Ringkam-
mer 22 und driickt das Fuhrungsteil 14 mit seiner
Flanschildche 17 gegen den Boden 18 der Zylin-
derbohrung 13. AuBerdem wird das Dichiteil 15 mit
seinem Flansch 23 gegen den Deckel 24 gedriickt.
Damit sind diese beiden Teile, die sich bis dahin
nach dem Honwerkzeug frei einschwimmen kon-
nten, fesigehalten und geben dem Honwerkzeug
eine zuséizliche Fithrung. Gleichzeitig ist die Ring-
kammer 22 nach auBen abgedichiet. Das Kiihimittel
gelangt Uber die Bohrungen 30 in die Verteilerkam-
mer 28 und umspilt den Werkzeugschaft 35,
wobei das enge Spisl zwischen dem Werkzeug-
schaft und der Bohrung 28 des Dichiteiles 15
sowie die Bohrung 27 des Fiihrungsteiles 14, in
Verbindung mit dem hohen Kiihimitteldruck eine
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hydrostatische Fiihrung und Abdichtung am be-
wegten Honwerkzeug 3 bewirken. Gleichzeitig
gelangt das Kiihimittel Uber die weiteren, radialen
Bohrungen 33 ins Innere des Honwerkzeuges 3
und strémt innerhalb der Bohrung 36 in den axial
verlaufenden Nuten 34 in der Spreizstange 37 zum
Ende 46 des Honwerkzeuges 3. Dort tritt es unmit-
telbar im Bereich des Bohrungsgrundes der Sac-
klochbohrung 2 aus. Das Kuhimittel muB dann
zwnangsweise Uber die am AuBenumfang des Hon-
werkzeuges 3 eingearbeiteten Abflachungen 42
und die Nuten 34 aus der Sackiochbohrung 2 ab-
flieBen. Dabei wird der gesamte Arbeitsbereich der
Sacklochbohrung 2 einwandfrei durchspiilt und
eine gut Kihlung sowie eine sichere Abfuhr der
Abriebteilchen gew#hrieistet. AuBerdem fiihrt der
hohe Kiihimitteldruck in Verbindung mit der beson-
deren Lagerung und Anordnung der
KuhimittelzufUhreinrichtung zu einer -
schwingungsdampfenden Versteifung des Systems
von Honwerkzeug und Woerkstlick, was zu einer
auBergewShnlichen Bearbeitungsgenauigkeit und
2u einer erheblichen ErhShung der Standzeit bei-
trégt.

Beim Ausfahren des Honwerkzeuges 3 aus der
Sackiochbohrung 2 nach Beendigung des Honvor-
ganges werden die Honleisten 39 sofort wieder von
der Bohrung 27 des Fuhrungsteiles 14 aufgenom-
men und unverlierbar gehalten. Zu diesem Zweck
weist die dem Werkstlick 1 zugewandte Miindung
der Bohrung 27 eine trichterférmige Erweiterung 45
auf, die das Einfiihren der Honleisten 39 erleichtert.

Anspriiche

1. Honeinrichtung mit einem Honwerkzeug zur
Feinstbearbeitung kleiner Bohrungen, insbesondere
Sackiochbohrungen in Werkstiicken, bei dem das
Honwerkzeug einen Schaft aufweist, der minde-
stens einen mit einem Schleifmittelbelag versehe-
nen Arbeitsbereich aufweist, der mit einer im Hon-
werkzeug angeordneten Spreizvorrichiung aufweit-
bar ist, und mit einer im Honwerkzeug verlaufenden
Kuhimiitelkanalanordnung zum Zuflihren eines
Kihimittels zum Arbeitsbereich,
dadurch gekennzeichnet, das die
Kuhimittelkanalanordnung (34) an dem dem
Werkstlick (1) zugewandten Ende (46) des Hon-
werkzeuges (3) etwa stimseitig miindet, da8 zur
Rickilihrung des Kihimittels mindestens ein
Riickflihrkanal (42, 43) vorgesehen ist, der am
AuBenumfang des Honwerkzeuges (3) veriduft, und
daB eine gegeniiber dem Honwerkzeug ausricht-
und feststellbare KihImittelzuflhreinrichtung (5)
vorgesehen ist.
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2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Kihimittelkanalanordnung -
(34) aus mehreren, vorzugsweise vier mit gleichem
umfangseitigen Abstand voneinander angeordneten
Umfangsnuten der Spreizvorrichtung (37) besteht.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Kithimittel unter
Hochdruck, vorzugsweise unter einem Druck zwi-
schen 20 und 30 bar, zugefiihrt ist.

4. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch  gekennzeichnet, da8 sich die
KUhimittelkanalanordnung (34) von sinem unteren
Endabschnitt (41) der Spreizvorrichtung (37) bis
Uber etwa radiale Bohrungen (33) des Werkzeug-
schaftes (35) erstreckt.

5. Einrichtung nach sinem der Anspriiche 1 bis
4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Rickfiihrkanal -
(42,43) durch Abflachungen (42) und Nuten (43) an
der AuBlenseite des Werkzeugschaftes (35) gebildet
ist.

6. Einrichtung nach sinem der Anspriiche 1 bis
5, .
dadurch gekennzeichnet, daB sich der
Rlickftihrkanal (42,43) in der untersten Hublage des
in Arbeitsstellung befindlichen Honwerkzeuges (3)
von dessen unterem Ende (46) bis Uber das
Werkstlick (1) erstreckt.

7. Einrichtung nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Honwerkzeug -
(3) zwischen den Abflachungen (42) und den Nuten
{34) Fihrungsstege (44) aufweist.

8. Einrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bohrungen (33)
des Werkzeugschaftes (35) in die
Kuhimittelkanalanordnung (34) miinden.

9. Einrichtung nach sinem der Ansprliche 4 bis
8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bohrungen (33)
des Werkzeugschaftes (35) in eine Verteilerkam-
mer (29) miinden, die zwischen der Mantelfliche
des Werkzeug schaftes (35) und einer Durchgangs-
bohrung (27) eines Flhrungsteiles (14) der
KihimittelzufGhreinrichtung (5) liegt.

10. Einrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB in die Verteilerkam-
mer (29) etwa radial verlaufende Bohrungen (30)
des Fiihrungsteiles (14) miinden.

11. Einrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Siize von
Bohrungen (30) vorgesehen sind, die jeweils aus
mehreren, mit gleichem umfangseitigem Abstand
voneinander angeordneten Einzelbohrungen beste-
hen.
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12. Einrichtung nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, da8 die Bohrungen (30)
des Fihrungsteiles (14) auf der von der Verteiler-
kammer (29) abgewandten Seite in eine Ringkam-
mer (22) miinden, und die Ringkammr (22) zwi-
schen einem die Bohrungen (30) aufweisenden
Endabschnitt (21) des Fihrungsteiles (14) und der
Zylinderbohrung (13) des Geh&useteiles (10) der
Kihimittelzuilihreinrichtung (5) vorgesehen ist.

13. Einrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ringkammer -
(22) in axialer Richtung durch ein oberes Dichtteil -
(15) und einen im Durchmesser verbreiterten
Mittenabschnitt (16) des Flhrungsteiles (14) be-
grenzt ist, und daB das Fihrungsteil (14) und das
Dichtteil (15) mit radialem Spiel schwimmend in
der Zylinderbohrung (13) des Geh&useteiles (10)
angeordnet ist.

14. Einrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 13, '
dadurch gekennzeichnet, daB in die Ringkammer -
(22) eine AnschluBbohrung (31) des Geh&useteiles
(10) miindet, die mit einer Kiihimittelzufiihrleitung -
(32) verbunden ist.

15. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1
bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daf das Gehduseteil (10)
axial verschiebbar in einer Fihrungsbuchse (11)
der KUhImittelzufUhreinrichtung (5) angeordnet ist.

16. Einrichtung nach einem der Anspriiche 13
bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB das Dichtteil (15) und
der an einem Boden (18) des GehZuseteiles (10)
anliegende Mittenabschnitt (16) des Flihrungsteiles
(14) wahrend der Bearbeitung des Werkstlickes -
(1) ganzflachig dichtend am Geh&useteil (10) anlie-
gen, und daB das Dichtteil (15) an einem Deckel -
{24) aniiegt, der in einem erweiterten Bohrungsab-
schnitt (25) der Zylinderbohrung (13) des
Gehd&useteils (10) befestigt ist.

17. Einrichtung nach einem der Anspriiche 13
bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB der Mittenabschnitt -
(16) an einem Boden (18) des Geh&useteiles (10)
anliegt.

18. Einrichtung nach einem der Anspriiche 14
bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB der Boden (18) und
der Deckel (24) miteinander fluchtende Bohrungen
(20,47) aufweisen, durch die das Dichtteil (15) und
das Flhrungsteil (14) mit einem verjlingten Endab-
schnitt (26,19) mit radialem Spiel ragen.

19. Einrichtung nach einem der Anspriiche 14
bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB das Dichtteil (15) und
das Flhrungsteil (14) konzentrische Bohrungen -
(28,27) aufweisen, durch die der Werkzeugschaft -
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(35) mit geringem Spiel ragt, und daB sich die

Bohrung (27) des Fuhrungsteiles (14) am freien

Ende des verjiingten Endabschnittes (19) erweitert.
20. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1

bis 19,

dadurch gekennzeichnet, daB das Honwerkzeug

aus Hartmetall besteht.
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