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©  Zusteileinrichtung  für  ein  Reibhonwerkzeug. 

©  Die  ZuStelleinrichtung  für  ein  Reibhonwerkzeug 
(1)  dient  zum  Einstellen  der  Reibflächen  (7)  auf 
einen  bestimmten  Durchmesser.  Die  ZuStelleinrich- 
tung  hat  eine  Aufweiteinrichtung  (1a),  die  durch  eine 
automatisch  arbeitende  Einstellvorrichtung  betätigt 
werden  kann  und  ein  Stellglied  (8)  hat,  das  durch 
eine  außerhalb  des  Reibhonwerkzeuges  (1)  liegende 
VerStelleinrichtung  (25)  automatisch  betätigt  werden 
kann.  Die  ZuStelleinrichtung  ist  einfach  aufgebaut 
und  gewährleistet  bei  hohen  Zustellkräften  eine  sehr 
genaue  und  sichere  Einstellung  und  Nachstellung 
des  Reibhonwerkzeuges  (1).  Die  ZuStelleinrichtung 
greift  auf  kürzestem  Weg  unmittelbar  am  Reibhon- 
werkzeug  (1)  an. 
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^Stelleinrichtung  für  ein  Reibhonwerkzeug 

Die  Erfindung  betrifft  eine  ZuStelleinrichtung  für 
3in  Reibhonwerkzeug  nach  dem  Oberbegriff  des 
Anspruches  1  . 

Reibhonwerkzeuge  werden  üblicherweise  ma- 
nuell  auf  das  zu  erzeugende  Bohrungsmaß  vorein- 
gestellt.  Hierzu  sind  mechanische  Einsteilvorrich- 
:ungen  bekannt,  die  entweder  am  Werkzeug  selbst 
Dder  an  einem  Adapter  für  die  Aufnahme  des 
Werkzeuges  angeordnet  sind  und  die  mittels  einer 
Einstellmutter  die  Aufweitung  der  Reibflächen  von 
Hand  ermöglichen. 

Reibhonwerkzeuge  haben  in  der  Regel  eine 
sehr  hohe  Standzeit.  Die  ebenfalls  an  der  Einstell- 
/orrichtung  manuell  vorzunehmende  Ver- 
schleißkompensation  fällt  zeitlich  meist  nicht  ins 
Gewicht.  Trotzdem  ist  es  in  einigen  Fällen  erwün- 
scht,  auch  diese  Nachstellung  automatisch  vorzu- 
nehmen.  Hierzu  wird  beim  Stand  der  Technik 
vorgeschlagen,  die  an  sich  bei  Honeinrichtungen 
bekannten  Zustellsysteme  zu  verwenden. 

Diese  bekannten  Zustellsysteme  sind  geeignet, 
übliche  Honwerkzeuge  schnell  in  Arbeitseingriff  mit 
der  zu  bearbeitenden  Bohrungswand  zu  bringen 
(Eilgang)  und  dann  langsam  während  der  Honbear- 
beitung  kontinuierlich  oder  schrittweise  zuzustellen 
(Zerspangang).  Sie  sind  hierzu  entsprechend  auf- 
wendig  aufgebaut  und  für  die  einfache  Voreinstel- 
lung  und  Nachstellung  von  Reibhonwerkzeugen 
wenig  geeignet. 

Hinzu  kommt,  daß  für  die  Aufweitung  der 
Reibhülsen  bekannter  Reibhonwerkzeuge,  insbe- 
sondere  bei  solchen  mit  großem  Durchmesser, 
sehr  hohe  Zustellkräfte  erforderlich  sind,  die  nicht 
ohne  weiteres  von  den  bekannten  Zustellsystemen 
auf  das  Reibwerkzeug  übertragbar  sind.  Dies  rührt 
im  wesentlichen  daher,  daß  von  der  Zustelleinrich- 
tung  bis  zum  Honwerkzeug  relativ  große  Wege  zu 
überbrücken  sind  und  infolge  elastischer  Deforma- 
tion  hohe  Vorspannungen  auftreten,  die  eine 
genaue  Nachstellung  in  der  Größenordnung  von 
0,001  mm  und  Teilen  davon  nach  einer  Zeitspanne 
von  mehreren  Stunden  bis  Tagen  praktisch 
unmöglich  machen. 

In  der  Praxis  sind  deshalb  bislang  für  diese 
Anwendungsfälle  nur  direkt  am  Werkzeug  angeord- 
nete,  von  Hand  betätigte  Zustelieinrichtungen  be- 
kannt  geworden. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
ZuStelleinrichtung  dieser  Art  so  auszubilden,  daß 
sie  unter  Vermeidung  der  aufgezeigten  Nachteile 
automatisch  arbeitet  und  bei  einfachem  Aufbau 
eine  zuverlässige  und  äußerst  genaue  Einstellung 
und  Nachstellung  von  Reibhonwerkzeugen 
gewährleistet,  wobei  sehr  hohe  Zustellkrafte  sicher 
übertragen  werden  können. 

Diese  Aufgabe  wird  bei  einer  ^usteneinncntung 
der  gattungsbildenden  Art  erfindungsgemäß  mit 
den  kennzeichnenden  Merkmalen  des  Anspruches 
1  gelöst. 

5  Die  erfindungsgemäße  automatisch  arbeitende 
ZuStelleinrichtung  ist  konstruktiv  einfach  ausgebil- 
det  und  gewährleistet  selbst  bei  hohen  Zu- 
stellkräften  eine  sehr  genaue  und  sichere  Einstel- 
lung  und  Nachstellung  des  Reibhonwerkzeuges. 

10  Die  ZuStelleinrichtung  greift  auf  kürzestem  Weg 
unmittelbar  am  Reibhonwerkzeug  an.  Die  Erfindung 
schlägt  erstmals  vor,  das  am  Reibhonwerkzeug  an- 
geordnete  und  entsprechend  ausgebildete  Stell- 
glied,  welches  den  Aufweitmechanismus  des  Reib- 

15  honwerkzeuges  betätigt,  durch  eine  von  außen  auf 
das  Werkzeug  einwirkende  mechanische  Verstel- 
leinrichtung  direkt  zu  betätigen.  Das  Werkzeug 
kann  hierbei  außerhalb  des  Werkstückes  vorteilhaft 
durch  eine  Halteeinrichtung  unverrückbar  gehalten 

20  werden. 
Weitere  Merkmale  der  Erfindung  ergeben  sich 

aus  den  weiteren  Ansprüchen,  der  nachfolgenden 
Beschreibung  und  den  Zeichnungen.  Es  zeigt: 

Fig.  1  im  Axialschnitt  eine  erfindungsgemäße 
25  ZuStelleinrichtung  mit  einem  Reibhonwerkzeug  in  - 

schematischer  Darstellung, 
Fig.  2  eine  Draufsicht  der  Zusteileinrichtung 

nach  Fig.  1  in  schematischer  Darstellung. 
Das  Reibhonwerkzeug  1  nach  Fig.  1  hat  einen 

30  vorzugsweise  zylindrischen  Schaft  2,  der  ein  Ein- 
spannende  3  für  die  Befestigung  an  einer  (nicht 
dargestellten)  Honmaschine,  einen  sich  daran  an- 
schließenden  Gewindeabschnitt  4,  sowie  ein  sich 
konisch  erweiterndes  Schaftteil  5  aufweist. 

35  Das  Schaftteil  5  trägt  eine  an  sich  bekannte 
Reibhülse  6,  die  an  ihrem  Außenumfang  mit  einem 
Schneidbelag  7,  z.B.  einer  galvanisch  aufgebrach- 
ten  Diamantschicht,  versehen  ist.  Auf  den 
Gewindeabschnitt  4  des  Schaftes  2  ist  ein  als  Ein- 

40  stellmutter  8  ausgebildetes  Stellglied  geschraubt, 
das  an  seinem  äußeren  Umfang  eine  Verzahnung  9 
trägt. 

Die  Reibhülse  6  ist  auf  dem  Schaftteil  5  zwi- 
schen  einem  Druckring  10  und  einer  mit  Abstand 

45  vom  stirnseitigen  Ende  12  des  Schaftes  2  angeord- 
neten  Stirnscheibe  13  in  axialer  Richtung  festge- 
legt.  Der  Druckring  10  stützt  sich  an  einer  Stirn- 
seite  11  der  Einstellmutter  8  ab.  Die  Stimscheibe 
13  ist  mit  einem  Zentrieransatz  14  konzentrisch  zur 

so  Reibhülse  6  ausgerichtet  und  mit  dem  Schaft  2 
über  eine  Zugstange  15  kraftschlüssig  verbunden. 
Sie  wirkt  mit  einem  sie  umgebenden  Federpaket 
16  zusammen,  das  in  einer  koaxial  im  Schaftteil  5 
verlaufenden  Sacklochbohrung  17  angeordnet  ist. 
Das  Federpaket  ist  zwischen  einem  Endbund  18 
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der  Zugstange  15  und  einer  Verschlußscheibe  19 
eingespannt.  Sie  verschließt  die  Bohrung  17  und  ist 
fest  mit  dem  Schaft  2  verbunden,  vorzugsweise 
verschraubt.  Die  durch  die  Verschlußscheibe  19 
und  die  Stirnscheibe  13  hindurchgeführte  Zug- 
stange  15  hat  einen  mit  Gewinde  versehenen 
Endabschnitt  20,  auf  den  eine  Mutter  21  ge- 
schraubt  ist,  die  in  montierter  Lage  an  der 
Stirnfläche  22  der  Stimscheibe  13  anliegt.  Durch 
diese  Anordnung  wird  die  Stirnscheibe  13  unter  der 
Kraft  des  Federpaketes  16  gegen  die  ringförmige 
Stirnfläche  24  der  Reibhülse  6  gedrückt. 

Die  Verhältnisse  sind  dabei  so  gewählt,  daß  die 
beim  Reibhonen  auftretenden  axial  gerichteten  Be- 
arbeitungskräfte  keine  unerwünschte  Verschiebung 
der  Reibhülse  auf  dem  Schaft  2  bewirken  können. 
Die  Einstellmutter  8,  der  Schaft  2  bzw.  der  Schaft- 
teil  5  und  die  Zugstange  15  mit  dem  Federpaket 
16  bilden  eine  Aufweitvorrichtung  1a  für  die 
Reibhülse  6. 

Bei  einer  Drehung  der  Einstellmutter  8  in  Rich- 
tung  der  Gewindesteigung  wird  jedoch  die 
Reibhülse  6  unter  Überwindung  der  Federkraft  in 
axialer  Richtung  auf  dem  sich  konisch  erweiternden 
Schaftteil  5  verschoben.  Die  in  bekannter  Weise 
geschlitzt  ausgeführte  Reibhülse  6  wird  dadurch 
radial  in  gleichem  Maße  über  ihre  gesamte  Länge 
erweitert.  Die  gesteuerte  Drehung  der  Einstellmut- 
ter  8  zum  Zwecke  der  Einstellung  und  Nachstel- 
lung  des  Reibhonwerkzeuges  auf  ein  bestimmtes 
Maß  erfolgt  durch  eine  automatisch  arbeitende, 
mechanische  Versteileinrichtung  25. 

Die  VerStelleinrichtung  25  besteht  im  wesentli- 
chen  aus  einer  Zahnstange  26,  die  mit  einem  er- 
sten  Verstellzylinder  27  (Fig.  2)  über  ein  in 
Führungen  28,  29  geführtes  Schiebestück  30  in 
Eingriff  mit  der  Verzahnung  9  der  Einstellmutter  8 
bringbar  ist.  Die  Zahnstange  26  ist  in  dieser  Stel- 
lung  mit  einem  zweiten  Verstellzylinder  31  quer  zur 
Werkzeugachse  in  einem  mit  dem  Schiebestück  30 
fest  verbundenen  Querstück  32  in  einer 
nutförmigen  Ausnehmung  33  verschiebbar  geführt. 

Der  Verstellzylinder  27  und  die  Führungen  28, 
29  sind  ortsfest  an  einer  fest  am  Maschinenständer 
(nicht  gezeigt)  angebrachten  Konsole  34  montiert. 
Die  Kolbenstange  35  des  Verstellzylinders  27  ist 
mit  dem  Schiebestück  30  über  zwei  Mitnehmer  36 
verbunden  (Fig.  2).  Sie  sind  mit  dem  Schiebestück 
30  fest  verschraubt  und  greifen  mit  einem 
nasenförmigen  Vorsprung  37  in  eine  Ringnut  38 
der  Kolbenstange  35  ein.  Dabei  sind  die 
Verhältnisse  so  getroffen,  daß  zwischen  Kolben- 
stange  35  und  Mitnehmer  36  quer  zur  Achsrichtung 
der  Kolbenstange  allseitig  Spiel  gegeben  ist, 
wodurch  eventuelle  Fluchtungsfehler  zwischen  dem 
Verstellzylinder  27  und  dem  Schiebestück  30  un- 
schädlich  sind.  Die  Mitnehmer  36  stehen  in  entge- 
gengesetzte  Richtungen  über  das  Schiebestück  30 
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vor.  In  die  überstehenden  Abschnitte  sind  verstell- 
bare  Anschlagschrauben  39  geschraubt,  die  an  ein- 
er  benachbarten  Stirnseite  40  der  Führungen  28 
bzw.  29  anschlagen,  wenn  die  Zahnstange  26  mit 

5  der  Einstellmutter  8  im  Eingriff  ist. 
Der  Verstellzylinder  31  ist  quer  zum  Verstellzy- 

linder  27  am  Querstück  32  fluchtend  zur  Zahnstan- 
ge  26  so  montiert,  daß  seine  Mittenachse  etwa  in 
der  Mittenebene  der  Zahnstange  26  liegt.  Die  Kol- 

w  benstange  41  des  Verstellzylinders  31  ist  mittels 
zweier  Mitnehmer  42  direkt  mit  der  Zahnstange  26 
verbunden.  Die  Mitnehmer  42  greifen  mit 
nasenförmigen  Vorsprüngen  43  in  eine  Ringnut  44 
an  der  Kolbenstange  41  ein.  Der  Hub  des  Verstell- 

15  Zylinders  31  ist  vorzugsweise  so  groß  gewählt,  daß 
er  einer  vollen  Zahnteilung  der  Verzahnung  9  ent- 
spricht.  Der  Hub  kann  aber  auch  mehreren  vollen 
Zahnteilungen  entsprechen. 

Auf  der  Oberseite  des  Querstückes  32  ist  eine 
20  Gabel  45  befestigt,  die  das  Reibhonwerkzeug 

während  der  Zustellung  gegen  Verdrehen  sichert. 
Hierzu  sind  am  Reibhonwerkzeug  zwischen  dem 
zylindrischen  Einspannende  3  und  dem 
Gewindeabschnitt  4  zwei  diametral  einander  ge- 

25  genüberliegende  Schlüsselflächen  46  angebracht, 
deren  Schiüsselweite  der  Öffnung  47  der  Gabel  45 
entspricht. 

Ferner  ist  eine  Gegenhalteeinrichtung  48  vor- 
gesehen,  um  die  bei  der  Zustellung  auftretende 

30  radial  wirkende  Kraftkomponente  aufzunehmen,  die 
sonst  das  Werkzeug  abdrängen  würde. 

Die  Gegenhalteeinrichtung  48  besteht  im 
wesentlichen  aus  einem  zweiarmigen  Hebel  49,  der 
schwenkbar  an  einem  Tragarm  50  gelagert  ist.  Der 

35  Hebel  49  weist  ein  der  Gabel  45  ge- 
genüberliegendes  Ende  51  auf,  das  vorzugsweise 
prismatisch  ausgebildet  ist.  Der  Tragarm  50  ist  (in 
nicht  gezeigter  Weise)  starr  mit  der  Konsole  34 
bzw.  dem  (nicht  dargestellten)  Maschinenständer 

40  verbunden. 
In  der  während  des  Zustellvorganges  einge- 

nommenen  Schwenkstellung  (Fig.  2)  liegt  das 
Hebelende  51  am  Schaft  2  des  Werkzeuges  1  an. 
In  dieser  Stellung  wird  der  Hebel  49  durch  ein 

45  Gestänge  52  gehalten,  welches  das  andere  Ende 
53  des  Hebels  49  mit  einem  fest  am  Gehäuse  des 
Verstellzylinders  31  angeordneten  Lagerbock  54 
gelenkig  verbindet. 

Das  Gestänge  52  ist  in  bekannter  Weise 
so  längenverstellbar  ausgebildet,  z.B.  mittels  einer 

Spannschloßschraube  55,  wodurch  ein  genaues 
Einstellen  der  Anlage  des  Hebelendes  51  am  Ein- 
spannende  3  ermöglicht  wird. 

Insbesondere  beim  Auftreten  sehr  großer  Ver- 
55  Stellkräfte  kann  es  vorteilhaft  sein,  eine  zweite  Ge- 

genhalteeinrichtung  56  vorzusehen,  die  mit 
größerem  axialen  Abstand  von  der  Gegenhalteein- 
richtung  48  dem  Werkzeug  1  angeordnet  ist.  Wie 

3 
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:ig.  1  zeigt,  ist  hierzu  am  unteren  freien  Ende  des 
Werkzeuges  1  auf  einer  maschinenseitig  festen 
/orrichtungsplatte  57  ein  Gegenhaltestück  58  befe- 
stigt. 

Nachstehend  soll  die  Arbeitsweise  der  in  Fig.  1 
jnd  2  dargestellten  ZuStelleinrichtung  anhand  eines 
Machstellvorganges  erläutert  werden: 

Vor  Beginn  eines  Nachstellzyklusses  befindet 
sich  der  Verstellzylinder  27  in  eingefahrenem  Zu- 
stand  (nicht  gezeigt),  und  die  Versteileinrichtung  25 
steht  in  einem  größeren  radialen  Abstand  zur  Bear- 
Deitungsachse  des  Reibhonwerkzeuges  1.  Gleich- 
zeitig  befindet  sich  der  Hebel  49  der  Gegenhal- 
eeinrichtung  48  infolge  seiner  gelenkigen  Verbin- 
jung  mit  der  Versteileinrichtung  25  über  das 
Sestänge  52,  die  Spannschloßschraube  55  und 
jen  Lagerbock  54  in  einer  ausgeschwenkten  Stel- 
ung  (nicht  dargestellt).  Die  Verhältnisse  sind  stets 
30  getroffen,  daß  alle  Teile  außerhalb  eines 
Störkreises  der  Honmaschine  liegen. 

Der  Nachstellzyklus  wird  durch  ein  Signal  einer 
@nanuellen  oder  vorzugsweise  automatischen,  an 
sich  bekannten  und  daher  nicht  gezeigten  Nach- 
neßeinrichtung  ausgelöst.  Das  Reibhonwerkzeug  1 
fährt  in  Achsrichtung  in  eine  vorbestimmte  Position. 
In  dieser  Position  befindet  sich  das  Werkzeug  voll- 
ständig  außerhalb  des  Werkstückes.und  die  Ver- 
zahnung  9  der  Einstellmutter  8  steht  etwa  in  Höhe 
der  Zahnstange  26.  Ein  an  sich  bekannter  und 
daher  ebenfalls  nicht  gezeigter  Positionierantrieb 
dreht  das  Reibhonwerkzeug  dann  in  eine  vorbe- 
stimmte  Winkelstellung,  die  so  gewählt  ist,  daß  die 
Schlüsselflächen  46  am  Schaft  2  fluchtend  zur 
Öffnung  47  der  Gabel  45  stehen. 

Anschließend  wird  der  Verstellzyiinder  27  mit 
Niederdruck  beaufschlagt,  worauf  die  Kolbenstange 
35  ausfährt  und  die  Versteileinrichtung  25  radial  in 
Richtung  auf  das  Reibhonwerkzeug  1  vorbewegt. 
Im  Zuge  dieser  Bewegung  nimmt  die  Gabelöffnung 
47  den  Schaft  2  an  seinen  Schlüsselflächen  46  auf 
und  die  Zahnstange  26  kommt  in  Zahneingriff  mit 
der  Verzahnung  9  der  Einstellmutter  8. 

Gleichzeitig  wird  der  Hebel  49  der  Gegenhal- 
teeinrichtung  48  über  das  Gestänge  52  so  weit 
eingeschwenkt,  daß  sein  Hebelende  51  am  Ein- 
spannende  3  zur  Anlage  kommt. 

Die  Bewegung  der  VerStelleinrichtung  25  ist 
beim  gezeigten  Ausführungsbeispiel  (Fig.  2)  durch 
die  Anschlagschrauben  39  begrenzt,  die  so  einge- 
stellt  sind,  daß  die  Zahnstange  26  mit  geringem 
Spiel  im  Zahneingriff  mit  der  Einstellmutter  8  steht. 
Diese  Stellung  wird  von  einer  (nicht  gezeigten) 
Steuereinrichtung  erfaßt,  die  dann  den  Druck  im 
Verstellzylinder  27  erhöht.  Sofort  anschließend  wird 
der  zweite  Verstellzylinder  31  mit  Hochdruck 
beaufschlagt.  Er  verschiebt  dann  die  Zahnstange 
26  um  beispielsweise  eine  Zahnteilung.  Die  mit  der 
Zahnstange  26  in  Eingriff  stehende  Einstellmutter  8 

wird  entsprechend  um  einen  Kiemen  winKei  ver- 
dreht.  Sie  bewirkt  über  die  beschriebene  Aufweit- 
vorrichtung  1  a  bzw.  deren  Aufweitmechanismus  am 
Werkzeug  eine  Aufweitung  der  Reibhülse  6  um 

5  einen  bestimmten  Betrag,  z.B.  0,001  mm  im  Durch- 
messer.  Während  dieses  Zustellvorganges  ist  das 
Reibhonwerkzeug  1  durch  die  Gabel  45  gegen 
Verdrehen  gesichert  und  von  den  Gegenhalteein- 
richtungen  48,  56  in  seiner  Lage  in  bezug  auf  die 

to  vorgegebene  Bearbeitungsachse  gehalten.  Nach 
beendeter  Zustellung  fahren  zunächst  der  Verstell- 
zylinder  27  und  danach  der  Verstellzylinder  31  in 
seine  Ausgangslage  zurück,  der  Nachstellzyklus  ist 
abgeschlossen  und  das  Reibhonwerkzeug  ist  frei- 

?5  gegeben  für  den  nächsten  Arbeitseinsatz. 
Der  Hub  des  Verstellzylinders  31  entspricht 

vorzugsweise  einer  oder  mehreren  vollen  Zahntei- 
lungen,  wodurch  in  einfacher  Weise  gewährleistet 
ist,  daß  bei  jeder  weiteren  Nachstellung  die  Verzah- 

20  nung  von  Zahnstange  26  und  Einstellmutter  8 
Lücke  auf  Zahn  stehen.  Sollte  bei  der  ersten  Nach- 
stellung  im  ungünstigsten  Fall  Zahn  auf  Zahn  ste- 
hen,  so  erfolgt  zuerst  automatisch  ein  Verschieben 
der  Zahnstange  26  mittels  des  Verstellzylinders  31 

25  bis  die  gewünschte  Eingriffsstellung  erreicht  ist. 
Erst  danach  wird  der  Druck  im  Verstellzylinder  27 
erhöht  und  die  eigentliche  Nachstellung  in  der  be- 
schriebenen  Weise  vorgenommen.  Der  anfänglich 
niedere  Druck  im  Verstellzylinder  27  schließt  Be- 

30  Schädigungen  zwischen  Zahnstange  26  und  Ein- 
stellmutter  8  aus. 

Selbstverständlich  ist  es  auch  möglich.durch 
entsprechende  an  sich  bekannte  Steuersysteme, 
z.B.  mittels  eines  Weggebers  am  Zylinder  31  den 

35  Zahneingriff  zwischen  Zahnstange  26  und  Einstell- 
mutter  8  gesteuert  vorzunehmen  und  auch  Bruch- 
teile  einer  Zahnteilung  zuzustellen,  beispielsweise 
dann.wenn  besonders  kleine  Nachstellschritte 
erwünscht  sind. 

40 

Ansprüche 

1.  ZuStelleinrichtung  für  ein  Reibhonwerkzeug 
45  zum  Einstellen  der  Reibflächen  auf  einen  bestimm- 

ten  Durchmesser,  mit  einer  Aufweitvorrichtung,  die 
durch  eine  automatisch  arbeitende  Einstellvorrich- 
tung  betätigbar  ist, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Aufweitvorrich- 

50  tung  (1  a)  ein  Stellglied  (8)  aufweist,  das  durch  eine 
außerhalb  des  Reibhonwerkzeuges  (1)  liegende 
Versteileinrichtung  (25)  automatisch  betätigbar  ist. 

2.  Zustellvorrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Stellglied  (8) 

55  eine  Außenverzahnung  (9)  aufweist,  die  mit  einer 
Zahnstange  (26)  der  Versteileinrichtung  (25)  in  Ein- 

4 
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griff  bringbar  ist  und  vorzugsweise  eine  Mutter  ist, 
die  auf  einen  Gewindeabschnitt  (4)  eines 
Werkzeugschaftes  (2)  geschraubt  ist. 

3.  ZuStelleinrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zwischen  dem  Stell- 
glied  (8)  und  einer  Stimscheibe  (13)  auf  einem  sich 
konisch  erweiternden  Schaftteil  (5)  des  Werkzeug- 
schaftes  (2)  eine  geschlitzte  Reibhülse  (6)  gehalten 
ist,  die  die  Reibfläche  des  Reibhonwerkzeuges  bil- 
detund  daß  die  Stimscheibe  (13)  vorzugsweise  mit 
einer  Zugstange  (15)  kraftschlüssig  mit  dem 
Werkzeugschaft  (2)  verbunden  ist. 

4.  ZuStelleinrichtung  nach  Anspruch  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Zugstange  (15) 
mit  mindestens  einer  Feder  (16),  vorzugsweise  ein- 
em  Federpaket,  in  Wirkverbindung  steht,  die  sich 
vorzugsweise  an  einem  innerhalb  der  Reibhülse 
(6)  liegenden  Endbund  (18)  der  Zugstange  (15)  und 
einer  das  gegenüberliegende  offene  Hülsenende 
(6a)  verschließenden  Verschlußscheibe  (19) 
abstützt. 

5.  ZuStelleinrichtung  nach  Anspruch  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Kraft  der  Feder 
(16)  größer  ist  als  die  auf  die  Reibhülse  (6)  wirken- 
den  axial  gerichteten  Bearbeitungskräfte. 

6.  ZuStelleinrichtung  nach  Anspruch  4  oder  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  einer  Drehung 
des  Stellgliedes  (8)  die  Reibhülse  (6)  unter 
Überwindung  der  Kraft  der  Feder  (16)  in  axialer 
Richtung  auf  dem  sich  konisch  erweiternden 
Schaftteil  (5)  verschiebbar  ist. 

7.  ZuStelleinrichtung  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Verstelleinrich- 
tung  (25)  außerhalb  eines  bei  der  Bearbeitung  auf- 
tretenden  Störkreises  der  Maschine  angeordnet  ist. 

8.  ZuStelleinrichtung  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Zahnstange  (26) 
der  Versteileinrichtung  (25)  mit  einem  ersten  Ver- 
stellteil  (27),  vorzugsweise  einem  Verstellzylinder 
(27),  über  ein  in  Führungen  (28,  29)  geführtes 
Schiebestück  (30)  in  Eingriff  mit  der  Verzahnung 
(9)  des  Stellgliedes  (8)  bringbar  ist. 

9.  ZuStelleinrichtung  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Zahnstange  (26) 
mit  einem  zweiten  VerStellglied  (31),  vorzugsweise 
einem  Verstellzylinder(31),  quer  zur  Werkzeu- 
gachse  verschiebbar  ist. 

10.  ZuStelleinrichtung  nach  Anspruch  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  de*  Hub  des  Verstell- 
zylinders  (31)  mindestens  einer  vollen  Zahnteilung 
der  Verzahnung  (9)  entspricht. 

11.  ZuStelleinrichtung  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  10, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Reibhonwerk- 
zeug  (1)  während  seiner  Zustellung  mit  einer  Gabel 

5  (45)  gegen  Verdrehen  gesichert  ist. 
12.  ZuStelleinrichtung  nach  einem  der  An- 

sprüche  1  bis  1  1  , 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zur  Aufnahme  der  bei 
der  Zustellung  auftretenden  radial  wirkenden  Kraft- 

w  komponente  eine  erste  Gegenhalteeinrichtung  (48) 
vorgesehen  ist,  die  vorzugsweise  aus  einem 
zweiarmigen  Hebel  (49)  besteht,  der  schwenkbar 
an  einem  Tragarm  (50)  gelagert  ist  und  dessen 
eines  Hebelende  (51)  an  einem  Einspannende  (3) 

r5  des  zylindrischen  Werkzeugschaftes  (2)  anliegt. 
13.  ZuStelleinrichtung  nach  Anspruch  12, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Hebel  (49)  über 
ein  Gestänge  (52)  mit  einem  Gehäuse  des  zweiten 
Verstellzylinders  (31  )  gelenkig  verbunden  ist. 

20  14.  ZuStelleinrichtung  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  13, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  zweite  Ge- 
genhalteeinrichtung  (56)  vorgesehen  ist,  die  mit 
größerem  axialem  '  Abstand  von  der  ersten  Ge- 

25  genhaiteeinrichtung  (48)  am  Reibhonwerkzeug  (1) 
anliegt. 

15.  ZuStelleinrichtung  nach  einem  der  An- 
sprüche  1  bis  14, 
dadurch  ,  gekennzeichnet,  daß  die  Verstelleinrich- 

30  tung  (25)  manuell  und/oder  automatisch  durch  eine 
an  sich  bekannte  Nachmeßeinrichtung  steuerbar 
ist. 
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