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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Reibhonwerkzeug
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1, wie
es beispielsweise aus der DE-A1 2 908 422 bekannt
ist.

Reibhonwerkzeuge haben in der Regel eine ho-
he Standzeit. Sie missen darum nicht sehr haufig
zwecks Kompensation des Verschleies nachgestellt
werden. Es ist daher (iblich, die mechanischen Zu-
stellvorrichtungen, mit denen Reibhonwerkzeuge
manuell auf das zu erzeugende Bohrungsmal vor-
eingestellt werden, auch zum Nachstellen bei Ver-
schlei} des Werkzeuges zu verwenden. Solche Zu-
stellvorrichtungen kdnnen als Einstellvorrichtungen
am Werkzeug selbst oder an einem Adapter fir die
Aufnahme des Werkzeuges angeordnet sein und er-
mdglichen die Aufweitung der Reibflachen von Hand
mittels einer Einstellmutter.

Fir bestimmte Einsatzzwecke ist es aber er-
winscht, die Reibflachen zur Verschleilkompensati-
on automatisch nachzustellen. Es wurde schon vor-
geschlagen, hierfir die Zustellsysteme zu verwen-
den, mit denen die Honsteine oder Honleisten von (ib-
lichen Honwerkzeugen automatisch radial verstellt
werden, um sie im Eilgang in Arbeitseingriff zu brin-
genund wahrend des Zerspanens kontinuierlich oder
schrittweise in Abhdngigkeit vom Materialabtrag zu-
zustellen. Ein solches Zustellsystem ist beispielswei-
se aus der DE-A1 2 619 741 bekannt. Diese Einrich-
tungen sind entsprechend den an sie gestellten An-
forderungen aufwendig aufgebaut und fiir die einfa-
che Voreinstellung und Nachstellung von
Reibhonwerkzeugen wenig geeignet. AufRerdem sind
die bekannten automatischen Zustelleinrichtungen
so konstruiert, daR bis zum Honwerkzeug relativ gro-
Re Wege zu liberbriicken sind und infolge elastischer
Deformation hohe Vorspannungen auftreten.

Bei dem gattungsgemifen Reibhonwerkzeug
(DE-A1-2 908 422) wird das zu erzeugende Boh-
rungsmal durch anféngliche Justierung von Hand
eingestellt, jedoch ist zum Nachstellen zwecks Kom-
pensation des Verschleilles die automatisch zu beta-
tigende Verstelleinrichtung vorgesehen. Das Stell-
glied der Aufweitvorrichtung besteht aus einem ga-
belférmigen Kupplungsglied, das am oberen Ende ei-
nes Verbindungsgestdnges zum Werkzeugschaft
mittels einer Rollenfiihrung derart gelagert ist, daf®
bei seiner Axialverschiebung das Gesténge und da-
mit der Schaft verdreht und zugleich axial verschoben
wird. Dadurch verschiebt sich der konische Schaftteil
axial in der Reibhiilse, die dabei aufgeweitet wird.
Auch bei dieser Konstruktion ist der Ubertragungs-
weg von der Stellvorrichtung bis zum Werkzeug-
schaft sehr lang. Er enthalt Giberdies Kupplungen zwi-
schen dem Stellglied, dem Verbindungsgestinge und
dem Werkzeugschaft. Fir die Aufweitung der Reib-
hiilse eines Reibhonwerkzeuges sind aber, insbeson-
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dere bei Werkzeugen groRen Durchmessers, sehr
hohe Zustellkrafte erforderlich, die bei diesem Sy-
stem und auch allgemein bei langen Zustellwegen
nicht ohne Deformation der Verbindungsgestinge zu
tibertragen sind. Daher ist eine genaue Nachstellung
der Reibflachen eines Reibhonwerkzeuges in der
GréRenordnung von 0,001 mm

und weniger mit den bekannten Systemen
nicht mdéglich, insbesondere dann nicht, wenn die
Nachstellung nach einer Zeitspanne von mehreren
Stunden bis Tagen erforderlich wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsgemafRe Reibhonwerkzeug so auszubilden,
daf die Zustelleinrichtung bei konstruktiv einfachem
Aufbau hohe Zustellkréfte unter Vermeidung von ela-
stischen Verformungen und Vorspannungen iiber-
tragen kann.

Die Aufgabe wird gemaR der Erfindung mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Patentanspruches
1 geldst.

Die Anordnung der das Stellglied bildenden Ein-
stellmutter auf einem Gewindeabschnitt des
Werkzeugschaftes ermdglicht den Angriff der Stell-
kréfte direkt an dem Schaft mittels einer automatisch
zu betatigenden Verstellvorrichtung, die ihrerseits di-
rekt auf die Einstellmutter wirkt. Fiir die Ubertragung
der Zustellkrafte sind daher keine Gestinge erforder-
lich, die zu Deformationen und damit zu Ungenauig-
keiten der Einstellung fiihren wiirden. Die Einstell-
mutter verschiebt die Reibhiilse auf dem Schaft. Die
Zustelleinrichtung ist konstruktiv sehr einfach aufge-
baut und kann aufer zum automatischen Nachstellen
auch zur automatischen Voreinstellung des
Reibhonwerkzeuges verwendet werden.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen, der nachfolgenden Be-
schreibung und den Zeichnungen. Es zeigt:

Fig. 1 im Axialschnitt eine erfindungsgeméRe Zu-

stelleinrichtung mit einem Reibhonwerkzeug in

schematischer Darstellung,

Fig. 2 eine Draufsicht der Zustelleinrichtung nach

Fig. 1 in schematischer Darstellung.

Das Reibhonwerkzeug 1 nach Fig. 1 hat einen
vorzugsweise zylindrischen Schaft 2, der ein Ein-
spannende 3 fiir die Befestigung an einer (nicht dar-
gestellten) Honmaschine, einen sich daran anschlie-
Renden Gewindeabschnitt 4, sowie ein sich konisch
erweiterndes Schaftteil 5 aufweist.

Das Schaftteil 5 tragt eine an sich bekannte
Reibhiilse 6, die an ihrem AuRenumfang mit einem
Schneidbelag 7, z.B. einer galvanisch aufgebrachten
Diamantschicht, versehen ist. Auf den Gewindeab-
schnitt 4 des Schaftes 2 ist ein als Einstellmutter 8
ausgebildetes Stellglied geschraubt, das an seinem
duleren Umfang eine Verzahnung 9 trégt.

Die Reibhiilse 6 ist auf dem Schaftteil 5 zwischen
einem Druckring 10 und einer mit Abstand vom stirn-
seitigen Ende 12 des Schaftes 2 angeordneten Stirn-
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scheibe 13 in axialer Richtung festgelegt. Der Druck-
ring 10 stitzt sich an einer Stirnseite 11 der Einstell-
mutter 8 ab. Die Stirnscheibe 13 ist mit einem Zen-
trieransatz 14 konzentrisch zur Reibhiilse 6 ausge-
richtet und mit dem Schaft 2 iiber eine Zugstange 15
kraftschlissig verbunden. Sie wirkt mit einem sie um-
gebenden Federpaket 16 zusammen, das in einer ko-
axial im Schaftteil 5 verlaufenden Sacklochbohrung
17 angeordnet ist. Das Federpaket ist zwischen ei-
nem Endbund 18 der Zugstange 15 und einer Ver-
schlufscheibe 19 eingespannt. Sie verschlieRt die
Bohrung 17 und ist fest mit dem Schaft 2 verbunden,
vorzugsweise verschraubt. Die durch die Verschluf3-
scheibe 19 und die Stirnscheibe 13 hindurchgefiihrte
Zugstange 15 hat einen mit Gewinde versehenen
Endabschnitt 20, auf den eine Mutter 21 geschraubt
ist, die in montierter Lage an der Stirnflache 22 der
Stirnscheibe 13 anliegt. Durch diese Anordnung wird
die Stirnscheibe 13 unter der Kraft des Federpaketes
16 gegen die ringférmige Stirnflache 24 der Reibhiil-
se 6 gedriickt.

Die Verhéltnisse sind dabei so gewahlt, dal die
beim Reibhonen auftretenden axial gerichteten Bear-
beitungskrafte keine unerwiinschte Verschiebung
der Reibhiilse auf dem Schaft 2 bewirken kdnnen. Die
Einstellmutter 8, der Schaft 2 bzw. der Schaftteil 5
und die Zugstange 15 mit dem Federpaket 16 bilden
eine Aufweitvorrichtung 1a fiir die Reibhiilse 6.

Bei einer Drehung der Einstellmutter 8 in Rich-
tung der Gewindesteigung wird jedoch die Reibhiilse 6
unter Uberwindung der Federkraft in axialer Richtung
auf dem sich konisch erweiternden Schaftteil 5 ver-
schoben. Die in bekannter Weise geschlitzt ausgefihrte
Reibhiilse 6 wird dadurch radial in gleichem Mafe tiber
ihre gesamte Lange erweitert. Die gesteuerte Drehung
der Einstellmutter 8 zum Zwecke der Einstellung und
Nachstellung des Reibhonwerkzeuges auf ein be-
stimmtes MaR erfolgt durch eine automatisch arbei-
tende, mechanische Verstelleinrichtung 25.

Die Verstelleinrichtung 25 besteht im wesentli-
chen aus einer Zahnstange 26, die mit einem ersten
Verstellzylinder 27 (Fig. 2) liber ein in Fihrungen 28,
29 gefiihrtes Schiebestiick 30 in Eingriff mit der Ver-
zahnung 9 der Einstellmutter 8 bringbar ist. Die Zahn-
stange 26 ist in dieser Stellung mit einem zweiten Ver-
stellzylinder 31 quer zur Werkzeugachse in einem mit
dem Schiebestiick 30 fest verbundenen Querstiick 32
in einer nutférmigen Ausnehmung 33 verschiebbar
gefiihrt.

Der Verstellzylinder 27 und die Fiihrungen 28, 29
sind ortsfest an einer fest am Maschinenstander
(nicht gezeigt) angebrachten Konsole 34 montiert.
Die Kolbenstange 35 des Verstellzylinders 27 ist mit
dem Schiebestiick 30 lber zwei Mitnehmer 36 ver-
bunden (Fig. 2). Sie sind mit dem Schiebestiick 30
fest verschraubt und greifen mit einem nasenférmi-
gen Vorsprung 37 in eine Ringnut 38 der Kolbenstan-
ge 35 ein. Dabei sind die Verhaltnisse so getroffen,
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dall zwischen Kolbenstange 35 und Mitnehmer 36
quer zur Achsrichtung der Kolbenstange allseitig
Spiel gegeben ist, wodurch eventuelle Fluchtungs-
fehler zwischen dem Verstellzylinder 27 und dem
Schiebestiick 30 unschadlich sind. Die Mitnehmer 36
stehen in entgegengesetzte Richtungen tber das
Schiebestiick 30 vor. In die liberstehenden Abschnit-
te sind verstellbare Anschlagschrauben 39 ge-
schraubt, die an einer benachbarten Stirnseite 40 der
Fihrungen 28 bzw. 29 anschlagen, wenn die Zahn-
stange 26 mit der Einstellmutter 8 im Eingriff ist.

Der Verstellzylinder 31 ist quer zum Verstellzylin-
der 27 am Querstiick 32 fluchtend zur Zahnstange 26
so montiert, dal seine Mittenachse etwa in der Mit-
tenebene der Zahnstange 26 liegt. Die Kolbenstange
41 des Verstellzylinders 31 ist mittels zweier Mitneh-
mer 42 direkt mit der Zahnstange 26 verbunden. Die
Mitnehmer 42 greifen mit nasenférmigen Vorsprin-
gen 43in eine Ringnut 44 an der Kolbenstange 41 ein.
Der Hub des Verstellzylinders 31 ist vorzugsweise so
groR gewahlt, dal er einer vollen Zahnteilung der
Verzahnung 9 entspricht. Der Hub kann aber auch
mehreren vollen Zahnteilungen entsprechen.

Auf der Oberseite des Querstiickes 32 ist eine
Gabel 45 befestigt, die das Reibhonwerkzeug wah-
rend der Zustellung gegen Verdrehen sichert. Hierzu
sind am Reibhonwerkzeug zwischen dem zylindri-
schen Einspannende 3 und dem Gewindeabschnitt 4
zwei diametral einander gegeniiberliegende Schlis-
selflachen 46 angebracht, deren Schliisselweite der
Offnung 47 der Gabel 45 entspricht.

Ferner ist eine Gegenhalteeinrichtung 48 vorge-
sehen, um die bei der Zustellung auftretende radial
wirkende Kraftkomponente aufzunehmen, die sonst
das Werkzeug abdrangen wiirde.

Die Gegenhalteeinrichtung 48 besteht im we-
sentlichen aus einem zweiarmigen Hebel 49, der
schwenkbar an einem Tragarm 50 gelagert ist. Der
Hebel 49 weist ein der Gabel 45 gegeniiberliegendes
Ende 51 auf, das vorzugsweise prismatisch ausgebil-
det ist. Der Tragarm 50 ist (in nicht gezeigter Weise)
starr mit der Konsole 34 bzw. dem (nicht dargestell-
ten) Maschinenstander verbunden.

In der wahrend des Zustellvorganges eingenom-
menen Schwenkstellung (Fig. 2) liegt das Hebelende
51 am Schaft 2 des Werkzeuges 1 an. In dieser Stel-
lung wird der Hebel 49 durch ein Gestinge 52 gehal-
ten, welches das andere Ende 53 des Hebels 49 mit
einem fest am Geh&duse des Verstellzylinders 31 an-
geordneten Lagerbock 54 gelenkig verbindet.

Das Gestdnge 52 ist in bekannter Weise langen-
verstellbar ausgebildet, z.B. mittels einer Spann-
schlofRschraube 55, wodurch ein genaues Einstellen
der Anlage des Hebelendes 51 am Einspannende 3
ermdglicht wird.

Insbesondere beim Auftreten sehr grofler Ver-
stellkrafte kann es vorteilhaft sein, eine zweite Ge-
genhalteeinrichtung 56 vorzusehen, die mit gréfe-
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rem axialen Abstand von der Gegenhalteeinrichtung
48 dem Werkzeug 1 angeordnet ist. Wie Fig. 1 zeigt,
ist hierzu am unteren freien Ende des Werkzeuges 1
auf einer maschinenseitig festen Vorrichtungsplatte
57 ein Gegenhaltestiick 58 befestigt.

Nachstehend soll die Arbeitsweise der in Fig. 1
und 2 dargestellten Zustelleinrichtung anhand eines
Nachstellvorganges erlautert werden:

Vor Beginn eines Nachstellzyklusses befindet
sich der Verstellzylinder 27 in eingefahrenem Zu-
stand (nicht gezeigt), und die Verstelleinrichtung 25
steht in einem gréReren radialen Abstand zur Bear-
beitungsachse des Reibhonwerkzeuges 1. Gleich-
zeitig befindet sich der Hebel 49 der Gegenhalteein-
richtung 48 infolge seiner gelenkigen Verbindung mit
der Verstelleinrichtung 25 iber das Gestéange 52, die
Spannschlofschraube 55 und den Lagerbock 54 in
einer ausgeschwenkten Stellung (nicht dargestellt).
Die Verhéltnisse sind stets so getroffen, daR alle Tei-
le auBerhalb eines Stdrkreises der Honmaschine lie-
gen.

Der Nachstellzyklus wird durch ein Signal einer
manuellen oder vorzugsweise automatischen, an
sich bekannten und daher nicht gezeigten Nachmef-
einrichtung ausgeldst. Das Reibhonwerkzeug 1 fahrt
in Achsrichtung in eine vorbestimmte Position. In die-
ser Position befindet sich das Werkzeug vollstandig
aullerhalb des Werkstiickes,und die Verzahnung 9 der
Einstellmutter 8 steht etwa in Héhe der Zahnstange 26.
Ein an sich bekannter und daher ebenfalls nicht gezeig-
ter Positionierantrieb dreht das Reibhonwerkzeug dann
in eine vorbestimmte Winkelstellung, die so gewéhlt ist,
daf die Schlusselflachen 46 am Schaft 2 fluchtend
zur Offnung 47 der Gabel 45 stehen.

AnschlieBend wird der Verstellzylinder 27 mit
Niederdruck beaufschlagt, worauf die Kolbenstange
35 ausfahrt und die Verstelleinrichtung 25 radial in
Richtung auf das Reibhonwerkzeug 1 vorbewegt. Im
Zuge dieser Bewegung nimmt die Gabel&ffnung 47
den Schaft 2 an seinen Schliisselflachen 46 auf und
die Zahnstange 26 kommt in Zahneingriff mit der Ver-
zahnung 9 der Einstellmutter 8.

Gleichzeitig wird der Hebel 49 der Gegenhalte-
einrichtung 48 lber das Gestange 52 so weit einge-
schwenkt, dal sein Hebelende 51 am Einspannende
3 zur Anlage kommt.

Die Bewegung der Verstelleinrichtung 25 ist beim
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 2) durch die An-
schlagschrauben 39 begrenzt, die so eingestellt sind,
daf die Zahnstange 26 mit geringem Spiel im Zahne-
ingriff mit der Einstellmutter 8 steht. Diese Stellung
wird von einer (nicht gezeigten) Steuereinrichtung er-
falt, die dann den Druck im Verstellzylinder 27 er-
hoht. Sofort anschlieRend wird der zweite Verstellzy-
linder 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 ei-
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nen kleinen Winkel verdreht. Sie bewirkt liber die be-
schriebene Aufweitvorrichtung 1a bzw. deren Auf-
weitmechanismus am Werkzeug eine Aufweitung der
Reibhiilse 6 um einen bestimmten Betrag, z.B. 0,001
mm im Durchmesser. Wahrend dieses Zustellvorgan-
ges ist das Reibhonwerkzeug 1 durch die Gabel 45
gegen Verdrehen gesichert und von den Gegenhalte-
einrichtungen 48, 56 in seiner Lage in bezug auf die
vorgegebene Bearbeitungsachse gehalten. Nach be-
endeter Zustellung fahren zunéchst der Verstellzylin-
der 27 und danach der Verstellzylinder 31 in seine
Ausgangslage zurick, der Nachstellzyklus ist abge-
schlossen und das Reibhonwerkzeug ist freigegeben
fur den nachsten Arbeitseinsatz.

Der Hub des Verstellzylinders 31 entspricht vor-
zugsweise einer oder mehreren vollen Zahnteilun-
gen, wodurch in einfacher Weise gewahrleistet ist,
dal bei jeder weiteren Nachstellung die Verzahnung
von Zahnstange 26 und Einstellmutter 8 Liicke auf
Zahn stehen. Sollte bei der ersten Nachstellung im
ungiinstigsten Fall Zahn auf Zahn stehen, so erfolgt
zuerst automatisch ein Verschieben der Zahnstange
26 mittels des Verstellzylinders 31 bis die gewiinsch-
te Eingriffsstellung erreicht ist. Erst danach wird der
Druck im Verstellzylinder 27 erhéht und die eigentli-
che Nachstellung in der beschriebenen Weise vorge-
nommen. Der anfénglich niedere Druck im Verstellzy-
linder 27 schliet Beschédigungen zwischen Zahn-
stange 26 und Einstellmutter 8 aus.

Selbstversténdlich ist es auch mdglich,durch
entsprechende an sich bekannte Steuersysteme,
z.B. mittels eines Weggebers am Zylinder 31 den
Zahneingriff zwischen Zahnstange 26 und Einstell-
mutter 8 gesteuert vorzunehmen und auch Bruchtei-
le einer Zahnteilung zuzustellen, beispielsweise
dann,wenn besonders kleine Nachstellschritte er-
winscht sind.

Patentanspriiche

1. Reibhonwerkzeug (1) mit einem Schaft (2), der
einen konischen Schaftteil (5) aufweist, welcher
eine Reibhiilse (6) tragt, und mit einer zum Ein-
stellen der Reibfldchen auf einen bestimmten
Durchmesser dienenden Zustelleinrichtung, zu
der eine den konischen Schaftteil (5) enthalten-
de Aufweiteinrichtung (la) gehdért, die ein Stell-
glied (8) aufweist, das durch eine aulerhalb des
Reibhonwerkzeuges (1) befindliche Verstellein-
richtung (25) automatisch betétigbar ist, wobei
der konische Schaftteil (5) und die Reibhiilse (6)
relativ zueinander axial verstellbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dal der Schaft (2) ei-
nen Gewindeabschnitt (4) aufweist, und daf® das
Stellglied eine Einstellmutter (8) ist, die auf dem
Gewindeabschnitt (4) angeordnet ist und bei Dre-
hung in Richtung der Gewindesteigung die Reib-
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hiilse (6) in axialer Richtung auf dem konischen
Schaftteil (5) verschiebt, und dal die Reibhiilse
(6) zwischen der Einstellmutter (8) und einer
Stirnscheibe (13) gehalten ist, die mit dem Schaft
(2) zugelastisch verbunden ist.

Reibhonwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Einstellmutter (8) eine Au-
Renverzahnung (9) aufweist, die mit einer Zahn-
stange (26) der Verstelleinrichtung (25) in Ein-
griff bringbar ist.

Reibhonwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, da die Stirnscheibe
(13) mit dem Schaft (2) liber eine Zugstange (15)
kraftschliissig verbunden ist.

Reibhonwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® die Zugstange (15) an dem
Schaft (2) mittels einer vorzugsweise als Feder-
paket ausgefiihrten Feder (16) gehalten ist, die
sich an einem innerhalb der Reibhiilse (6) liegen-
den Endbund (18) der Zugstange (15) und einer
das gegeniiberliegende Ende (6a) der Reibhiilse
(6) verschlieRenden VerschlufRscheibe (19) ab-
stiitzt.

Reibhonwerkzeug nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Kraft der Feder (16) gro-
Rerist als die auf die Reibhiilse (6) wirkenden axi-
al gerichteten Bearbeitungskréfte.

Reibhonwerkzeug nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, daR die Reibhiilse (6) auf
dem konischen Schaftteil (5) gegen die Kraft der
Feder (16) verschiebbar ist.

Reibhonwerkzeug nach einem der Anspriiche 2
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal® die Zahn-
stange (26) der Verstelleinrichtung (25) mit der
AuBenverzahnung (9) der Einstellmutter (8) mit-
tels eines Ver stellzylinders (27), vorzugsweise
tiber ein in Flhrungen (28, 29) gefiihrtes Schie-
bestiick (30) in Eingriff bringbar ist.

Reibhonwerkzeug nach einem der Anspriiche 2
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal® die Zahn-
stange (26) mittels eines Verstellzylinders (31)
quer zur Werkzeugachse verschiebbar ist.

Reibhonwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Hub des Verstellzylinders
(31) mindestens einer vollen Zahnteilung der
Verzahnung (9) entspricht.

Reibhonwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal das
Reibhonwerkzeug (1) wahrend der Zustellung
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1.

12.

13.

14.

15.

mittels einer Gabel (45) gegen Verdrehen gesi-
chert ist.

Reibhonwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dall zur Aufnah-
me der bei der Zustellung auftretenden radial wir-
kenden Kraftkomponente mindestens eine Ge-
genhalteeinrichtung (48; 56) vorgesehen ist.

Reibhonwerkzeug nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dal die Gegenhalteeinrichtung
aus einem zweiarmigen Hebel (49) besteht, der
schwenkbar an einem Tragarm (50) gelagert ist
und dessen eines Hebelende (51) an dem zylin-
drischen Einspannende (3) des Schaftes (2) an-
liegt.

Reibhonwerkzeug nach den Anspriichen 8 und
12, dadurch gekennzeichnet, dal® der Hebel (49)
tiber ein Gestange (52) mit einem Gehduse des
zur Querverschiebung der Zahnstange (26) vor-
gesehenen Verstellzylinders (31) gelenkig ver-
bunden ist.

Reibhonwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daR zwei Ge-
genhalteeinrichtungen (48; 56) vorgesehen sind,
die mit axialem Abstand voneinander am
Reibhonwerkzeug (1) anliegen.

Reibhonwerkzeug nach einem der Anspriiche 1
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dal die Verstell-
einrichtung (25) automatisch durch eine an sich
bekannte NachmeReinrichtung und/oder manuell
steuerbar ist.

Claims

Friction honing tool (1) with a shank (2), which
comprises a conical shank part (5), which sup-
ports a friction sleeve (6), and with a feed device
serving for adjusting the friction surfaces to a
certain diameter, to which an expanding device
(1a) containing the conical shank part (5) be-
longs, which device (1a) comprises a control
member (8), which can be actuated automatically
by an adjusting device (25) located outside the
friction honing tool (1), the conical shank part (5)
and the friction sleeve (6) being able to be adjust-
ed axially relative to each other, characterised in
that the shank (2) comprises a threaded section
(4) and that the control member is an adjustment
nut (8), which is located on the threaded section
(4) and upon rotation in the direction of the
thread pitch displaces the friction sleeve (6) in
the axial direction on the conical shank part (5),
and that the friction sleeve is held between the
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adjusting nut (8) and an end disc (13), which is
connected to the shank (2) with elasticity in ten-
sion.

Friction honing tool according to Claim 1, charac-
terised in that the adjusting nut (8) comprises ex-
ternal toothing (9), which can be brought into en-
gagement with a toothed rack (26) of the adjust-
ing device (25).

Friction honing tool according to Claim 1 or 2,
characterised in that the end disc (13) is friction-
ally connected to the shank (2) by way of a tie-rod
(15).

Friction honing tool according to Claim 3, charac-
terised in that the tie-rod (15) is retained on the
shank (2) by means of a spring (16) preferably
constructed as a set of springs, which is support-
ed on an end flange (18) of the tie-rod (15) locat-
ed within the friction sleeve (6) and on a closure
disc (19) closing off the opposite end (6a) of the
friction sleeve (6).

Friction honing tool according to Claim 4, charac-
terised in that the force of the spring (16) is great-
er than the machining forces directed axially and
acting on the friction sleeve (6).

Friction honing tool according to Claim 4 or 5,
characterised in that the friction sleeve (6) is able
to slide on the conical shank part (5) against the
force of the spring (16).

Friction honing tool according to one of Claims 2
to 6, characterised in that the toothed rack (26)
of the adjusting device (25) can be brought into
engagement with the external toothing (9) of the
adjusting nut (8) by means of an adjusting cylin-
der (27), preferably by way of a sliding member
(30) guided in guides (28, 29).

Friction honing tool according to one of Claims 2
to 7, characterised in that the toothed rack (26)
is able to slide transversely to the tool axis by
means of an adjusting cylinder (31).

Friction honing tool according to Claim 8, charac-
terised in that the stroke of the adjusting cylinder
(31) corresponds to at least one full spacing of
the toothing (9).

Friction honing tool according to one of Claims 1
to 9, characterised in that during the feed, the
friction honing tool (1) is prevented from rotating
by means of a fork (45).

Friction honing tool according to one of Claims 1
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to 10, characterised in that at least one counter-
retaining device (48; 56) is provided for receiving
the components of force acting radially and oc-
curring at the time of the feed.

Friction honing tool according to Claim 11, char-
acterised in that the counter-retaining device
consists of a two-armed lever (49), which is
mounted to tilt on a support arm (50) and whereof
one lever end (51) bears against the cylindrical
clamping end (3) of the shank (2).

Friction honing tool according to Claims 8 and 12,
characterised in that the lever (49) is flexibly con-
nected by way of a linkage (52) to a housing of the
adjusting cylinder (31) provided for the trans-
verse displacement of the toothed rack (26).

Friction honing tool according to one of Claims 1
to 13, characterised in that two counter-retaining
devices (48; 56) are provided, which bear against
the friction honing tool (1) with an axial spacing
one from the other.

Friction honing tool according to one of Claims 1
to 14, characterised in that the adjusting device
(25) can be controlled automatically by a verify-
ing device known per se and/or manually.

Revendications

Outil de rodage (1) avec une tige (2), munie d’'une
section conique (5) qui supporte une douille frot-
tante (8), et avec un dispositif d’avance, qui per-
met d’ajuster les surfaces frottantes sur un dia-
meétre donné, et dont fait partie un dispositif
d’élargissement (1a), qui comporte la section de
tige conique (5) et présente un organe de réglage
(8), qu'un dispositif de déplacement (25), situé a
I'extérieur de 'outil de rodage (1), permet d’ac-
tionner automatiquement, la section de tige coni-
que (5) et la douille frottante (8) étant alors mo-
biles I'une par rapport a l'autre, dans le sens
axial, caractérisé en ce que la tige (2) présente
une section filetée (4), et en ce que 'organe de
réglage est un écrou (8) disposé sur la section fi-
letée (4), et qui déplace la douille frottante (6),
dans le sens axial, sur la section de tige conique
(5), lors d’une rotation dans le sens du pas de vis,
et en ce que la douille frottante (6) est maintenue
entre I'écrou de réglage (8) et un disque frontal
(13), relié par élasticité de traction a la tige (2).

Outil de rodage suivantla revendication 1, carac-
térisé en ce que I'écrou de réglage (8) présente
une denture extérieure (9), qui peut engrener
avec une crémaillére (26) du dispositif de dépla-
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cement (25).

Outil de rodage suivant 'une des revendications
1 et 2, caractérisé en ce que le disque frontal (13)
est relié par force d’adhérence a la tige (2), par
I'intermédiaire d’'une barre de traction (15).

Outil de rodage suivant larevendication 3, carac-
térisé en ce que la barre de traction (15) est main-
tenue sur la tige (2) au moyen d’un ressort (16),
réalisé de préférence sous forme de bloc-ressort,
et qui s’appuie sur un collet extréme (18) de la
barre de traction (15), situé a l'intérieur de la
douille frottante (8), et sur un disque de fermetu-
re (19), qui ferme I'extrémité opposée (6a) de la
douille frottante (6).

Outil de rodage suivant larevendication 4, carac-
térisé en ce que la force du ressort (16) est supé-
rieure aux forces d'usinage axiales, qui s’exer-
cent sur la douille frottante (6).

Outil de rodage suivant 'une des revendications
4 et 5, caractérisé en ce que la douille frottante
(6) peut se déplacer sur la section de tige conique
(5), contre la force du ressort (16).

Outil de rodage suivant I'une quelconque des re-
vendications 2 & 6, caractérisé en ce que la cré-
maillére (26) du dispositif de déplacement (25)
peut engrener avec la denture extérieure (9) de
I’écrou de réglage (8), au moyen d’un cylindre de
déplacement (27), par I'intermédiaire d’'une piéce
coulissante (30) de préférence, guidée dans des
glissiéres (28, 29).

Outil de rodage suivant I'une quelconque des re-
vendications 2 & 7, caractérisé en ce que la cré-
maillére (26) peut se déplacer a la transversale
de I'axe de I'outil, & I'aide d’un cylindre de dépla-
cement (31).

Outil de rodage suivant larevendication 8, carac-
térisé en ce que la course du cylindre de dépla-
cement (31) correspond au moins a une division
compléte de la denture (9).

Outil de rodage suivant I'une quelconque des re-
vendications 1 a 9, caractérisé en ce que l'outil
(1) est protégé contre tout risque de rotation a
I'aide d’'une fourche (45), pendant I'avance.

Outil de rodage suivant I'une quelconque des re-
vendications 1 a 10, caractérisé en ce qu'un dis-
positif de contre-appui (48; 56) au moins est pré-
vu pour absorber la composante de force radiale,
qui s’exerce lors de 'avance.
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Outil de rodage suivant la revendication 11, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de contre-appui
se compose d’un levier a deux bras (49), qui pi-
vote sur un bras-support (50), et dont une extré-
mité (51) s’applique sur I'extrémité de serrage cy-
lindrique (3) de la tige (2).

Outil de rodage suivant les revendications 8 et
12, caractérisé en ce que le levier (49) s’articule,
par I'intermédiaire d’'une tringle (52), avec un car-
ter du cylindre de déplacement (31), prévu pour
I'avance transversale de la crémaillére (26).

Outil de rodage suivant 'une quelconque des re-
vendications 1 & 13, caractérisé par deux dispo-
sitifs de contre-appui (48; 56), qui s’appliquent
sur l'outil de rodage (1), a une certaine distance
axiale mutuelle.

Outil de rodage suivant 'une quelconque des re-
vendications 1 a 14, caractérisé en ce que le dis-
positif de déplacement (25) est commandé ma-
nuellement et/ou automatiquement, par un dispo-
sitif de vérification connu en soi.
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