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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Honmaschine  nach  dem  Oberbegriff  des  Patentanspruches  1. 
Honmaschinen  sind  üblicherweise  in  Portal-  oder  C-Ständerbauweise  ausgeführt,  bei  der  im  Querhaupt 

5  des  Ständers  die  vertikale  Arbeitsspindel  gelagert  ist  und  die  Antriebseinheiten  für  die  Arbeitsspindel  abge- 
stützt  sind.  Auf  dem  Unterbau  des  Ständers  ist  eine  Vorrichtung  aufgebaut,  in  der  das  zu  bearbeitende  Werk- 
stück  so  aufgenommen  ist,  daß  die  Werkstückachse  mit  der  Achse  der  Arbeitsspindel  fluchtet.  Das  Querhaupt, 
das  vertikale  Ständerteil  und  der  Unterbau  sind  geschweißte  Teile,  die  fest  miteinander  verbunden,  beispiels- 
weise  verschraubt  sind.  Auch  bei  hoher  Fertigungsgenauigkeit  dieser  Teile  kann  die  genaue  Position  der  Spin- 

10  dellagerung  im  Querhaupt  zur  Werkstückaufnahme  auf  dem  Unterbau  für  längere  Betriebsdauer  nicht  einge- 
halten  werden.  Lageänderungen  werden  durch  verschiedene  Einflüsse  verursacht,  zum  Beispiel  durch  Ände- 
rung  der  Umgebungstemperatur,  durch  die  Aufnahme  der  Bearbeitungskräfte  und  durch  die  Nachgiebigkeit  des 
Bodens,  auf  dem  die  Maschine  steht. 

Es  ist  eine  gattungsgemäße  Honmaschine  bekannt  (DE-C2  34  24  070),  bei  der  durch  die  Anordnung  des 
15  in  sich  geschlossenen  Stützrahmens  für  die  Werkstück-Halterung  nachträgliche  Justierarbeiten  vermieden 

werden  sollen.  Hierfür  ist  das  Honwerkzeug  in  zwei  Führungsbuchsen  gelagert,  von  denen  die  eine  in  der  obe- 
ren  Durchführungsöffnung  des  Stützrahmens  und  die  andere  in  einer  hierzu  koaxialen  unteren  Öffnung  des 
Stützrahmens  eingesetzt  ist.  Das  in  den  Buchsen  geführte  Honwerkzeug  ist  über  ein  elastisches  Verbindungs- 
element  mit  dem  Antrieb  verbunden,  um  einen  Ausgleich  für  eine  leichte  Versetzung  oder  Verkantung  der  Dreh- 

20  achse  des  Antriebs  gegenüber  der  Achse  der  Durchführungsöffnungen  bzw.  der  Führungsbuchsen  zu  ermög- 
lichen. 

Bei  dieser  Konstruktion  muß  das  Honwerkzeug  eine  obere  Führungszone  haben,  deren  Länge  etwa  dem 
Arbeitshub  entspricht.  Dadurch  ergibt  sich  eine  entsprechend  große  Bauhöhe  der  Maschine.  Außerdem  wird 
die  obere  Führung  beider  Bearbeitung  der  Werkstücke  stark  belastet,  so  daß  das  Werkzeug  und  die  Führungs- 

25  buchse  bald  verschleißen.  Dadurch  wird  die  Genauigkeit  des  Arbeitsergebnisses  verschlechtert,  so  daß  zur 
Vermeidung  dieses  Nachteils  wiederholte  Justierungen  erforderlich  sind. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  die  Honmaschine  so  auszubilden,  daß  die  Position  der  Arbeits- 
spindel  zur  Bohrungsachse  exakt  und  für  eine  große  Betriebsdauer  eingehalten  wird,  so  daß  ein  wiederholtes 
Ausrichten  der  Arbeitsspindel  entfallen  kann. 

30  Die  Aufgabe  wird  gemäß  der  Erfindung  mit  den  Merkmalen  des  Patentanspruches  1  gelöst. 
Die  Lagerung  der  Arbeitsspindel  in  einem  Lagerbock,  der  seinerseits  an  starr  mit  dem  Stützrahmen  ver- 

bundenen  Führungen  entlang  verfahrbar  ist,  ergibt  eine  stets  genaue  Ausrichtung  der  Arbeitsspindel  zur  Boh- 
rungsachse  und  eine  kompakte  Anordnung,  die  gegen  Wärmedehnungen  des  Maschinengestelles  und  die  vom 
Gestell  aufzunehmenden  Kräfte  unempfindlich  ist.  Da  das  Honwerkzeug  bei  dieser  Anordnung  in  der  Durch- 

35  führungsöffnung  des  Stützrahmens  nicht  gleitend  geführt  werden  muß,  sondern  diese  Öffnung  berührungslos 
durchsetzt,  brauchen  dort  keine  Bearbeitungskräfte  aufgenommen  zu  werden,  und  eine  besondere  Führungs- 
zone  an  dem  Honwerkzeug  kann  entfallen,  wodurch  sich  eine  entsprechend  geringe  Bauhöhe  der  Maschine 
ergibt.  Der  Stützrahmen  und  die  Führungen  für  den  Lagerbock  können  ohne  besonderen  Aufwand  so  stabil 
ausgeführt  werden,  daß  auch  während  der  Bearbeitung  die  exakte  Ausrichtung  der  Arbeitsspindel  zur  Boh- 

40  rungsachse  erhalten  bleibt,  wodurch  eine  besonders  hohe  Bearbeitungsgenauigkeit  sichergestellt  ist. 
Weitere  Merkmale  der  Erfindung  ergeben  sich  aus  den  Unteransprüchen  und  der  folgenden  Beschreibung 

in  Verbindung  mit  den  Zeichnungen.  Es  zeigen 
Fig.  1  die  Honmaschine  schematisch  in  Seitenansicht,  teilweise  geschnitten, 
Fig.  2  eine  Vorderansicht  der  Maschine  in  Richtung  Pfeil  II  in  Fig.  1  ,  wobei  der  Stützrahmen  im  Axialschnitt 

45  längs  der  Bohrungsachse  dargestellt  ist. 
Die  Honmaschine  hat  einen  Ständer  1  mit  einem  vertikalen  Ständerteil  2,  einem  Unterbau  3  und  einem 

Querhaupt  4.  Das  Ständerteil  2  ist  mit  dem  Unterbau  3  und  dem  Querhaupt  4  an  den  Stellen  2a  bzw.  2b  ver- 
schraubt.  Auf  dem  Unterbau  3  ist  ein  Stützrahmen  5  starr  befestigt.  Der  Stützrahmen  hat  im  Ausführungsbei- 
spiel  rechteckigen  Querschnitt  und  ist  massiv  sowie  in  sich  geschlossen.  Er  könnte  aber  auch  in  anderer  Weise 

50  biege-  und  torsionssteif  ausgeführt  sein.  Innerhalb  des  Stützrahmens  ist  das  zu  bearbeitende  Werkstück  6  in 
einer  Halterung  7  angeordnet,  die  hier  nur  schematisch  dargestellt  ist  und  in  bekannter  Weise  das  Werkstück 
pendelnd,  schwimmend  oder  starr  aufnehmen  kann. 

Auf  der  oberen,  horizontalen  Wandung  5a  des  Stützrahmens  sind  zwei  zueinander  parallele  Säulen  8a  und 
8b  starr  befestigt,  die  als  Führung  8  für  einen  Lagerbock  9  dienen.  Der  Lagerbock  9  ist  an  den  ihn  durchset- 

55  zenden  vertikalen  Säulen  8a  und  8b  gleitend  geführt.  In  dem  Lagerbock  9  ist  eine  Arbeitsspindel  10  drehbar 
und  axial  unverschieblich  gelagert.  In  die  Arbeitsspindel  10  ist  ein  Honwerkzeug  11  starr  eingespannt.  In  der 
oberen  Wandung  5a  des  Stützrahmens  5  ist  eine  Öffnung  12  vorgesehen,  durch  die  das  Honwerkzeug  11  hin- 
durchgeführt  ist,  ohne  daß  es  die  Wandung  der  Öffnung  berührt.  Die  Führung  des  Honwerkzeuges  an  dieser 
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Stelle  ist  durch  die  Arbeitsspindel  10  und  den  vertikal  geführten  Lagerbock  9  gesichert,  so  daß  sich  eine  ver- 
schleißfreie  Führung  für  das  Honwerkzeug  ergibt.  Da  die  Arbeitsspindel  10  sehr  nahe  an  die  obere  Wandung 
5a  des  Stützrahmens  5  heranfahren  kann,  ist  das  Honwerkzeug  11  entsprechend  kurz. 

In  der  unteren  horizontalen  Wandung  5b  ist  eine  Durchführungsöffnung  13  vorgesehen,  die  sich  nach  un- 
5  ten  durch  die  Abstützung  des  Rahmens  am  Unterbau  3  hindurch  fortsetzt,  so  daß  das  Honwerkzeug  11  die 

zu  bearbeitende  Bohrung  des  Werkstückes  6  auch  nach  unten  überlaufen  kann.  In  eine  obere  Erweiterung 
der  Durchführungsöffnung  13  ist  eine  Lagerbuchse  14  eingesetzt,  die  zur  unteren  Führung  des  Honwerkzeu- 
ges  11  dient. 

Das  Honwerkzeug  11  wird  wie  üblich  oszillierend  in  Richtung  einer  vertikalen  Achse  A-A  angetrieben,  die 
10  mit  der  Bohrungsachse  des  Werkstückes  6  und  der  Achse  der  Arbeitsspindel  1  0  zusammenfällt.  Für  diese  Hub- 

bewegung  ist  ein  Hubantrieb  vorgesehen,  der  im  wesentlichen  aus  einem  hydraulischen  Hubzylinder  15  be- 
steht,  derauf  dem  Querhaupt  4  abgestützt  ist.  Die  Kolbenstange  15a  des  Hubzylinders  15  ist  über  ein  Gestänge 
16  mit  dem  Lagerbock  9  verbunden.  Das  Gestänge  16  besteht  aus  zwei  zur  Achse  A-A  parallelen  Stangen  16a 
und  16b,  die  mit  dem  Lagerbock  9  gelenkig  verbunden  sind,  so  daß  leichte  Lageänderungen  oder  Verkantun- 

is  gen  der  Antriebseinheit  15,  16  zum  Lagerbock  9  ausgeglichen  werden  können.  Wie  ebenfalls  üblich,  wird  das 
Honwerkzeug  11  von  der  Arbeitsspindel  10  auch  rotierend  angetrieben.  Hierfür  ist  ein  Drehantrieb  17  vorhan- 
den,  der  im  wesentlichen  aus  einem  am  Querhaupt  4  abgestützten  Motor  17a  und  einem  Riementrieb  17b  be- 
steht,  dessen  vom  Zahnriemen  angetriebene  Scheibe  auf  einer  Keilwelle  18  sitzt.  Die  Keilwelle  18  ist  mit  der 
Arbeitsspindel  10  drehfest  und  axial  unverschieblich  verbunden,  so  daß  sie  bei  jedem  Hub  des  Kolbens  15a 

20  zusammen  mit  dem  Lagerbock  9  und  der  Arbeitsspindel  10  axial  verschoben  wird.  Hierfür  ist  die  Keilwelle  18 
innerhalb  des  Querhauptes  4  von  einem  Lager  18a  abgestützt  und  axial  verschieblich  geführt.  Zum  Ausgleich 
von  geringen  Lageänderungen  und  Verkantungen  ist  die  Keilwelle  18  mit  der  Arbeitsspindel  1  über  ein  Gelenk 
18b  verbunden. 

Zum  Zustellen  des  Honwerkzeuges  11  bzw.  der  an  ihm  gelagerten  Honsteine  radial  an  die  Bohrungswan- 
25  dung  ist  außerdem  ein  an  sich  bekannter  ZuStellantrieb  19  vorgesehen,  der  einen  auf  dem  Querhaupt  4  ab- 

gestützten  Motor  19a  enthält.  Mit  der  Abtriebswelle  des  Motors  ist  eine  im  Querschnitt  polygonale  Welle  20 
antriebsverbunden,  die  zur  Achse  A-A  parallel  ausgerichtet  ist  und  in  ein  nach  hinten  auskragendes  Kopfteil 
des  Lagerbockes  9  mündet.  Die  Polygonwelle  20  treibt  ein  an  sich  bekanntes  Zustellgetriebe  an,  das  sich  in- 
nerhalb  des  Lagerbockes  9  befindet  und  Zustellgliederfür  das  Honwerkzeug  verstellt  (nicht  dargestellt).  In  der 

30  Polygonwelle  20  ist  ebenfalls  ein  Gelenk  20a  vorgesehen,  um  Lageänderungen  und  Verkantungen  des  Zu- 
stellantriebes  in  bezug  auf  den  Lagerbock  9  auszugleichen.  Zur  Führung  der  Polygonwelle  20  während  der 
vertikalen  Hubbewegungendes  Lagerbockes  9  ist  innerhalb  des  Querhauptes  4  ein  Führungsrohr  21  mit  einem 
Lager  21a  vorhanden. 

Der  Lagerbock  9  bildet  mit  der  Arbeitsspindel  10  eine  radial  zur  Achse  A-A  starre  Einheit,  die  während  der 
35  Hubbewegungen  an  den  Säulen  8a  und  8b  geführt  ist.  Die  hohe  Steifigkeit  des  Stützrahmens  5,  mit  dem  die 

Säulen  8a  und  8b  starr  verbunden  sind,  gewährleistet  die  gewünschte  genaue  Vertikalführung  dieser  Einheit 
9,  10,  so  daß  die  Arbeitsspindel  10  stets  koaxial  zur  Achse  A-A  ausgerichtet  bleibt,  unabhängig  von  etwaigen 
Verschiebungen  des  vertikalen  Ständerteiles  2  und  des  Querhauptes  4.  Solche  leichten  Verschiebungen  wer- 
den  durch  die  gelenkigen  Verbindungen  zwischen  dem  Lagerbock  9  und  dem  Gestänge  16  sowie  den  Wellen 

40  18  und  20  ausgeglichen,  ohne  daß  die  genaue  Ausrichtung  der  Arbeitsspindel  10  und  des  Honwerkzeuges  11 
beeinträchtigt  wird. 

Patentansprüche 
45 

1.  Honmaschine  zur  Bearbeitung  von  Werkstück-Bohrungen,  mit  einem  Ständer  (1),  an  dem  ein  insbeson- 
dere  in  sich  geschlossener  Stützrahmen  (5)  für  eine  Werkstück-Halterung  (7)  abgestützt  ist,  und  der  ein 
Querhaupt  (4)  aufweist,  das  einen  Hubantrieb  (15)  und  einen  Drehantrieb  (17)  für  eine  vertikale  Arbeits- 
spindel  (10)  trägt,  die  ein  Honwerkzeug  (11)  antreibt,  das  in  seiner  Arbeitstellung  durch  eine  Öffnung  (12) 

so  in  einer  Wandung  (5a)  des  Stützrahmens  (5)  hindurchgeführt  ist, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Arbeitsspindel  (10)  in  einem  Lagerbock  (9)  gelagert  ist,  der  mittels  des 
Hubantriebes  (15)  an  einer  Führung  (8)  entlang  verfahrbar  ist,  die  an  dem  Stützrahmen  (5)  starr  befestigt 
ist,  und  daß  das  Honwerkzeug  (11)  die  Öffnung  (12)  in  der  Wandung  (5a)  des  Stützrahmens  (5)  berüh- 
rungslos  durchsetzt. 

55 
2.  Honmaschine  nach  Anspruch  1  , 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Führung  (8)  durch  mindestens  zwei  parallele  Säulen  (8a  und  8b)  gebil- 
det  ist,  die  auf  der  Wandung  (5a)  des  Stützrahmens  (5)  befestigt  sind,  in  der  die  Öffnung  (12)  für  den 

3 
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Durchtritt  des  Honwerkzeuges  (11)  vorgesehen  ist. 

Honmaschine  nach  Anspruch  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Lagerbock  (9)  von  den  Säulen  (8a  und  8b)  durchsetzt  und  an  ihnen  glei- 
tend  abgestützt  ist. 

Honmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Honwerkzeug  (11)  in  der  Arbeitsspindel  (10)  starr  eingespannt  ist. 

Honmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Lagerbock  (9)  über  ein  Gestänge  (16)  mit  dem  Hubantrieb  (15),  insbe- 
sondere  mit  dem  Kolben  (15a)  eines  als  Hubantrieb  vorgesehenen  hydraulischen  Hubzylinders  (15),  ver- 
bunden  ist. 

Honmaschine  nach  Anspruch  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Gestänge  (16)  zwei  zur  Achse  der  Arbeitsspindel  (10)  parallele  Stangen 
(16a  und  16b)  aufweist,  die  mit  dem  Lagerbock  (9)  gelenkig  verbunden  sind. 

7.  Honmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Arbeitsspindel  (10),  vorzugsweise  gelenkig,  mit  einer  Keilwelle  (18)  ver- 

20  bunden  ist,  die  von  dem  Drehantrieb  (17)  angetrieben  ist. 

8.  Honmaschine  nach  Anspruch  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Drehantrieb  (17)  einen  Motor  (17a)  aufweist,  der  über  einen  Riemen- 
trieb  (17b)  mit  der  Keilwelle  (18)  antriebsverbunden  ist. 

25 
9.  Honmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  8, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  für  das  Honwerkzeug  (11)  ein  ZuStellantrieb  (19)  vorgesehen  ist,  dereinen 
am  Querhaupt  (4)  des  Ständers  (1)  abgestützten  Antriebsmotor  (1  9a)  und  eine  Welle  (20)  enthält,  die  par- 
allel  zur  Achse  der  Arbeitsspindel  (10)  angeordnet  und  an  dem  Lagerbock  (9)  gelenkig  gelagert  ist,  und 

30  die  vorzugsweise  polygonalen  Querschnitt  hat. 

10.  Honmaschine  nach  einem  der  Anspruch  1  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  in  der  unteren  Wandung  (5b)  des  Stützrahmesn  (5)  eine  Durchführungs- 
öffnung  (13)  für  das  Honwerkzeug  (11)  vorhanden  ist,  und  daß  in  der  Durchführungsöffnung  (13)  eine 

35  zur  Achse  der  Arbeitsspindel  (10)  koaxiale  Lagerbuchse  (14)  für  das  Honwerkzeug  (11)  angeordnet  ist. 

Claims 

4Q  1.  Honing  machine  for  machining  work-piece  bores,  with  an  upright  (1),  on  which  a  supportframe  (5),  which 
in  particular  is  closed  on  itself,  for  a  work-piece  mounting  (7)  is  supported  and  which  comprises  a  cross- 
head  (4),  which  Supports  an  elevating  drive  (15)  and  a  rotary  drive  (17)  for  a  vertical  work  spindle  (10), 
which  drives  a  honing  tool  (11),  which  in  its  working  position  is  guided  through  an  opening  (12)  in  a  wall 
(5a)  of  the  support  frame  (5),  characterised  in  that  the  work  spindle  (10)  is  mounted  in  a  bearing  block 

45  (9),  which  by  means  of  the  elevating  drive  (15)  is  able  to  travel  along  a  guide  (8),  which  is  rigidly  attached 
to  the  support  frame  (5)  and  that  the  honing  tool  (11)  passes  without  contact  through  the  opening  (12) 
in  the  wall  (5a)  of  the  support  frame  (5). 

2.  Honing  machine  according  to  Claim  1  ,  characterised  in  that  the  guide  (8)  is  formed  by  at  least  two  parallel 
columns  (8a  and  8b),  which  are  attached  to  the  wall  (5a)  of  the  support  frame  (5),  in  which  the  opening SO (12)  for  tie  passage  of  the  honing  tool  (11)  is  provided. 

3.  Honing  machine  according  to  Claim  2,  characterised  in  that  the  bearing  block  (9)  is  penetrated  by  the  col- 
umns  (8a  and  8b)  and  is  supported  to  slide  thereon. 

55  4.  Honing  machine  according  to  one  of  Claims  1  to  3,  characterised  in  that  the  honing  tool  (11)  is  chucked 
rigidly  in  the  work  spindle  (10). 

5.  Honing  machine  according  to  one  of  Claims  1  to4,  characterised  in  that  the  bearing  block  (9)  is  connected 
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by  way  of  a  linkage  (16)  to  the  elevating  drive  (15),  in  particularto  the  piston  (15a)  of  a  hydraulic  elevating 
cylinder  (15)  provided  as  the  elevating  drive. 

Honing  machine  according  to  Claim  5,  chararacterised  in  that  the  linkage  (16)  comprises  two  rods  (16a 
and  16b)  parallel  to  the  axis  of  the  work  spindle  (10),  which  rods  are  pivotally  connected  to  the  bearing 
block  (9). 

Honing  machine  according  to  one  of  Claims  1  to6,  characterised  in  that  the  work  spindle  (10)  is  preferably 
pivotally  connected  to  a  splined  shaft  (18),  which  is  driven  by  the  rotary  drive  (17). 

Honing  machine  according  to  Claim  7,  characterised  in  that  the  rotary  drive  (1  7)  comprises  a  motor  (1  7a), 
which  has  a  driving  connection  to  the  splined  shaft  (18)  by  way  of  a  belt  drive  (17b). 

Honing  machine  according  to  one  of  Claims  1  to  8,  characterised  in  that  provided  for  the  honing  tool  (11) 
is  an  outfeed  drive  (1  9),  which  contains  a  drive  motor  (1  9a)  supported  on  the  cross-head  (4)  of  the  upright 
(1)  and  a  shaft  (20),  which  is  located  parallel  to  the  axis  of  the  work  spindle  (10)  and  pivotally  mounted 
on  the  bearing  block  (9),  and  which  preferably  has  a  polygonal  cross-section. 

10.  Honing  machine  according  to  one  of  Claims  1  to  9,  characterised  in  that  provided  in  the  lower  will  (5b)  of 
the  support  frame  (5)  is  afeed-through  opening  (13)  for  the  honing  tool  (11)  and  that  located  in  thefeed- 

20  through  opening  (13)  isa  bearing  bush  (14)forthe  honing  tool  (11),  which  bush  (14)  iscoaxial  with  respect 
to  the  axis  of  the  work  spindle  (10). 

Revendications 

1.  Machine  ä  pierrer  pour  l'usinaged'alesages  dans  des  piece  ä  usiner,  comprenant  un  montant  (1)  qui  porte 
notamment  un  cadre  de  support  (5)  entierement  ferme  pour  une  f  ixation  de  piece  ä  usiner  (7)  et  qui  est 
muni  d'une  traverse  (4)  equipee  d'une  commande  de  levage  (1  5),  et  un  Systeme  d'entraTnement  en  rotation 
(1  7)  pour  un  arbre  moteur  (1  0)  vertical  lequel  entraTne  un  outil  ä  pierrer  (1  1  )  qui,  dans  sa  position  de  travail, 

30  traverse  une  Ouvertüre  (12)  menagee  dans  la  paroi  (5a)  du  cadre  de  support  (5),  caracterisee  en  ce  que 
l'arbre  moteur  (10)  est  monte  dans  un  support  (9)  lequel  peut  etre  deplace  au  moyen  de  la  commande  de 
levage  (15)  le  long  d'un  guidage  (8)  solidarise  avec  le  cadre  de  support  (5),  et  que  l'outil  ä  pierrer  (11) 
traverse  sans  contact  l'ouverture  (12)  dans  la  paroi  (5a)  du  cadre  de  support  (5). 

35  2.  Machine  ä  pierrer  selon  la  revendication  1  ,  caracterisee  en  ce  que  le  guidage  (8)  estconstitue  parau  moins 
deux  colonnes  (8a  et  8b)  paralleles  f  ixees  sur  la  paroi  (5a)  du  cadre  de  support  (5)  dans  laquelle  est  prevue 
l'ouverture  (12)  pour  le  passage  de  l'outil  ä  pierrer  (11). 

3.  Machine  ä  pierrer  selon  la  revendication  2,  caracterisee  en  ce  que  le  support  (9)  est  traverse  par  les  co- 
40  lonnes  (8a,  et  8b)  et  soutenu  de  maniere  coulissante  sur  celles-ci. 

4.  Machine  ä  pierrer  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3,  caracterisee  en  ce  que  l'outil  ä  pierrer  (11)  est 
fixe  de  maniere  rigide  dans  l'arbre  moteur  (10). 

5.  Machine  ä  pierrer  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4,  caracterisee  en  ce  que  le  support  (9)  est  couple, 
par  l'intermediaire  d'une  tringlerie  (16),  avec  la  commande  de  levage  (15),  en  particulier  avec  le  piston 
(15a)  d'un  verin  hydraulique  (15)  prevu  comme  commande  de  levage. 

6.  Machine  ä  pierrer  selon  la  revendication  5,  caracterisee  en  ce  que  la  tringlerie  (16)  comprend  deux  tiges 
(16a  et  16b)  orientee  parallelement  ä  Taxe  de  l'arbre  moteur  (10)  et  articulees  avec  le  support  (9). 

50 
7.  Machine  ä  pierrer  selon  l'une  des  revendications  1  ä6,  caracterisee  en  ceque  l'arbre  moteur  (10)  est  cou- 

ple,  de  preference  articule,  avec  un  arbre  cannele  (18)  lequel  est  commande  par  un  Systeme  d'entraTne- 
ment  en  rotation  (17). 

55  8.  Machine  ä  pierrer  selon  la  revendication  7,  caracterisee  en  ce  que  le  Systeme  d'entraTnement  en  rotation 
(17)  comprend  un  moteur  (17a)  qui,  par  l'intermediaire  d'une  commande  ä  courroie  (17b),  est  couple  en 
entraTnement  avec  l'arbre  cannele  (18). 
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Machine  ä  pierrer  selon  l'une  des  revendications  1  ä  8,  caracterisee  en  ce  qu'il  comprend  une  commande 
d'avance  (19)  pour  l'outil  ä  pierrer  (11),  laquelle  comporte  un  moteur  d'entraTnement  (19a)  monte  sur  la 
traverse  (4)  du  montant  (1)  et  un  arbre  (20)  qui  est  Oriente  parallelement  ä  Taxe  de  l'arbre  (20)  qui  est 
Oriente  parallelement  ä  Taxe  de  l'arbre  moteur  (1  0)  et  articule  sur  le  support  (9)  et  qui  presente  de  prefe- 
rence  une  section  transversale  polygonale. 

Machine  ä  pierrer  selon  l'une  des  revendications  1  ä  9,  caracterisee  en  ce  que  dans  la  paroi  inferieure 
(5b)  du  cadre  de  support  (5)  est  menagee  une  Ouvertüre  de  passage  (13)  pour  l'outil  ä  pierrer  (11),  et 
que  dans  l'ouverture  de  passage  (1  3)  est  dispose,  coaxialement  par  rapport  ä  Taxe  de  l'arbre  moteur  (10), 
un  coussinet  (14)  pour  l'outil  ä  pierrer  (11). 
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