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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein kombiniertes Schäl-
und Glattwalzwerkzeug zur Bearbeitung von zylindri-
schen Innenwänden, insbesondere Bohrungswänden,
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Derartige Werkzeuge werden insbesondere
zur Feinbearbeitung in Hydraulikzylindern und -zylinder-
rohren verwendet. Die länglichen Werkzeuge umfassen
einen Schälkopf mit üblicherweise zwei Schälmessern
und einen axial hinter dem Schälkopf angeordneten
Glattwalzkopf, wobei das gesamte Werkzeug in der zu
bearbeitenden Bohrung gedreht wird. Ein solches Werk-
zeug ist beispielsweise in der deutsche Offenlegungs-
schrift DE-A-2 644 292 offenbart. Solchen Werkzeugen
ist gemein, dass einzelne Teile wie beispielsweise die
Führungsleisten am Schälkopf, der Abrollkegel am Glatt-
walzkopf oder auch die Walzrollen selbst einem hohen
Verschleiß unterliegen. Insofern ist es zur Beibehaltung
der geforderten hohen Werkstückoberflächenqualität
notwendig, in regelmäßigen Abständen die
Verschleißteile auszutauschen bzw. wieder auf vorge-
gebene Normwerte einzustellen. Dies ist bei herkömm-
lichen Werkzeugen mit einer hohen Rüstzeit und einem
langen Stillstand der Produktion verbunden, da durch die
Hintereinanderanordnung von Schälkopf und Glattwalz-
kopf zwar eine kompakte Bauweise des Werkzeuges er-
reicht wird, hierdurch jedoch in der Regel viele Schrau-
ben zu lösen und Werkstückteile abzubauen sind, um an
die Verschleißteile zu gelangen.
[0003] Somit besteht die Aufgabe der Erfindung darin,
die Rüstzeit solcher Schäl- und Glattwalzwerkzeuge zu
vermindern und eine höhere Bedienerfreundlichkeit be-
reitzustellen.
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß schon
mit einem Glattwalzwerkzeug mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 gelöst. Danach umfasst das erfindungsge-
mäße Schäl- und Glattwalzwerkzeug zur Bearbeitung
von zylindrischen Innenwänden einen Schälkopf mit zu-
mindest einem Schälmesser sowie einen axial hinter
dem Schälkopf angeordneten Glattwalzkopf, wobei zwi-
schen Schälkopf und Glattwalzkopf eine Kupplung an-
geordnet sein kann, die einen Achswellenparallelversatz
und/oder einer Drehwinkelstellung der Achsen des Glatt-
walzkopfes und des Schälmesserkopfes zulässt. Das
Werkzeug zeichnet sich dadurch aus, dass zwischen
Schälkopf und Glattwalzkopf eine Schnellspannvorrich-
tung angeordnet ist, die von einer geöffneten in eine ge-
schlossene Betriebsstellung bringbar ist, wobei der
Schälkopf in der geöffneten Betriebsstellung, insbeson-
dere einstückig und in axialer Richtung von Werkzeug
abnehmbar ist. Hierdurch wird erreicht, dass durch we-
nige Handgriffe Zugang zu Verschleißteilen bereitgestellt
bzw. ohne großen Aufwand der ganze Schälkopf ausge-
tauscht werden kann.
[0005] Die umständliche und zeitaufwendige Demon-
tage des Werkzeuges durch das herkömmliche Lösen
von einer großen Anzahl von Befestigungsmitteln kann

hierdurch entfallen, wodurch sich die Rüstzeit für das er-
findungsgemäße Werkzeug und der damit einhergehen-
de Produktionsstillstand fundamental verringert, was ei-
ne wesentliche Verbesserung gegenüber herkömmli-
chen Schäl- und Glattwalzwerkzeugen darstellt.
[0006] Der Erfindung liegt die Idee zugrunde, ein her-
kömmliches Schälund Glattwalzwerkzeug zur Bearbei-
tung von zylindrischen Innenwänden, bei welchem das
Glattwalzwerkzeug hinter dem Schälkopf angeordnet ist,
wodurch sich ein langgestrecktes Werkzeug ergibt, das
nur unter hohem Zeitaufwand zerlegt werden kann, um
an Verschleißteile des Gesamtwerkzeuges zu gelangen,
dadurch abzuändern, dass eine mit einfachen Mitteln zu
lösende Kupplung in Form einer Schnellspannvorrich-
tung zwischen dem Schälwerkzeug und dem Glattwalz-
werkzeug vorgesehen ist.
[0007] Zur Gestaltung der Schnellspannvorrichtung
kann vorgesehen sein, dass das Schäl- und Glattwalz-
werkzeug eine Aufnahmewelle aufweist, das den Glatt-
walzkopf axial aufnimmt und mit diesem zur Übertragung
eines Drehmomentes in Wirkverbindung bringbar ist, wo-
bei die Aufnahmewelle im Bereich ihrer dem Schälwerk-
zeug zugewandten Seite, insbesondere an der dem
Schälwerkzeug zugewandten Ende der Aufnahmewelle,
ein erstes Spannmittel aufweist, das mit einem zweiten
Spannmittel zusammenwirkt, welches an einer Adapter-
einrichtung angeordnet ist, die zumindest abschnittswei-
se auch axial von der Aufnahmewelle aufgenommen wird
und die Adaptereinrichtung über die Kupplung zur Er-
möglichung eines Achswellenparallelversatzes bzw. ei-
ner Drehwinkelstellung zwischen Glattwalzkopf und
Schälkopf in Wirkverbindung zu dem Schälkopf steht.
Auf diese Weise kann erreicht werden, dass nach dem
Lösen des Zusammenwirkens des ersten Spannmittels
mit dem zweiten Spannmittel der Schälkopf vom Rest
des gesamten Werkzeuges abgenommen werden kann,
sodass beispielsweise Teile des Glattwalzkopfes sofort
zugänglich sind. Eine besonders komfortable Gestaltung
zeichnet sich dadurch aus, dass der Schälkopf zusam-
men mit der Kupplung an der Adaptereinrichtung befe-
stigt ist, sodass die drei Teile nach dem Lösen der
Schnellspannvorrichtung als Einheit von dem erfin-
dungsgemäßen Schälund Glattwalzwerkzeug abgenom-
men werden kann.
[0008] Im Hinblick auf das Vorsehen und Zusammen-
wirken des ersten und zweiten Spannmittels an der Auf-
nahmewelle bzw. der Adaptereinrichtung zur Bereitstel-
lung der Schnellspannvorrichtung kann vorgesehen
sein, dass die Adaptereinrichtung ein radial bewegbares
Verschlussmittel aufweist und an der Aufnahmewelle ei-
ne Nut mit radialer Tiefe umfasst, mit welcher das Ver-
schlussmittel zur lösbaren axialen Fixierung der Adap-
tereinrichtung an die Aufnahmewelle zusammenwirkt.
Diese Nut kann im Wesentlichen senkrecht zur Achse
verlaufend gestaltet sein, beispielsweise über einen vor-
gegebenen Umfangsbereich der Aufnahmewelle. Der
Grund der Nut kann dabei gerade verlaufen oder auch
gekrümmt sein, sodass sich bei letzterem eine Nut mit
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vorgegebener radialer Tiefe ergibt. Es versteht sich, dass
in jedem Fall das Verschlussmittel an die spezielle Form
der Nut angepasst ist, um die notwendige axiale Fixie-
rung der Adaptereinrichtung an der Aufnahmewelle zu
bewirken. Um neben der axialen Fixierung der Adapter-
einrichtung auch Momente von dieser auf die Kupplung
und damit auf den Schälkopf übertragen werden können,
ist vorgesehen, dass die Adaptereinrichtung ferner mit
der Aufnahmewelle zur Übertragung eines Drehmomen-
tes in Wirkverbindung steht. Diese Gestaltung kann bei-
spielsweise durch das Vorsehen einer längs zur Achse
der Aufnahmewelle verlaufende Passfeder realisiert
sein, welche in entsprechende Nuten an der Aufnahme-
welle und am Adapter zur Übertragung eines Drehmo-
mentes eingreift. Diese Gestaltung weist ferner den Vor-
teil auf, dass damit die Adaptereinrichtung nach dem Lö-
sen der Schnellspannvorrichtung durch einfaches axia-
les Abziehen von der Aufnahmewelle getrennt werden
kann.
[0009] Es kann zweckmäßig sein, wenn die Adapter-
einrichtung eine radiale Bohrung aufweist, in welcher ein
Verschlussbolzen bewegbar geführt ist, der eine schräg
zur Aufnahmewellenachse gerichtete Anlagefläche auf-
weist, die mit einer Nutwand der Aufnahmewelle zur Bil-
dung eines Formschlusses zusammenwirkt. Diese Ge-
staltung ermöglicht es, dass durch die radiale Verschie-
bung des Verschlussbolzens dessen schräge Anlageflä-
che mit der zugeordnet ausgebildeten Nutwand der Auf-
nahmewelle zur Anlage kommen, wodurch eine vorge-
gebene axiale Fixierung des Adapters relativ zur Aufnah-
mewelle erfolgt, und eine automatische axiale Justierung
der beiden Teile zueinander erreicht werden kann.
[0010] Um den Verschlussbolzen in der zugeordneten
Nut der Aufnahmewelle radial zu fixieren, kann vorgese-
hen sein, dass ein radial außen vor dem Verschlussbol-
zen angeordneter Gewindebolzen in ein an der Mantel-
fläche der radialen Bohrung angeordnetes Innengewin-
de eindrehbar ist. Je nach Ausführungsform kann der
Gewindebolzen selbst in Anlage zum Verschlussbolzen
gebracht werden. Besonders vorteilhaft ist es jedoch,
wenn der Gewindebolzen selbst ein Innengewinde auf-
weist, das insbesondere zentrisch zur Achse des Gewin-
debolzens angeordnet ist, in das eine Schraube über die
radiale Erstreckung des Gewindebolzens in Richtung
des Verschlussbolzens eindrehbar ist, bis die Schraube
in Anlage mit dem Verschlussbolzen kommt, wodurch
der Formschluss zwischen dem Verschlussbolzen und
der zugeordneten Nut in der Aufnahmewelle fixiert wer-
den kann. Diese spezielle Gestaltung weist darüber hin-
aus den Vorteil auf, dass allein durch das Lösen der
Schraube im Gewindebolzen der Formschluss zwischen
der Adaptereinrichtung und der Aufnahmewelle aufheb-
bar ist, wenn die radiale Distanz zwischen dem Gewin-
debolzen und dem Verschlussbolzen größer als die ra-
diale Tiefe der Nut in der Aufnahmewelle ist, sodass der
Verschlussbolzen radial vollständig aus der diesem zu-
geordneten Nut an der Aufnahmewelle zurückbewegbar
ist.

[0011] Wie schon erwähnt, kann die Kupplung zur Be-
reitstellung eines Achswellenparallelversatzes und/oder
einer Drehwinkelstellung der Achsen des Glattwalzkop-
fes und des Schälmesserkopfes zwischen der Adapter-
einrichtung und dem Schälkopf angeordnet sein. Sind
diese drei Teile mit Verbindungsmittel aneinander befe-
stigt, kann die so gebildete Einheit einstückig von dem
Rest des Werkzeuges abgehoben werden, wodurch sich
eine besonders hohe Bedienerfreundlichkeit ergibt und
beispielsweise auch der Schälkopf in einem Arbeits-
schritt vollständig ausgetauscht werden kann, was bei
herkömmlichen Schäl- und Glattwalzwerkzeugen nicht
möglich ist.
[0012] Um das beim Betrieb von herkömmlichen
Schäl- und Glattwalzwerkzeugen notwendige, sehr zeit-
aufwendige Rüsten der Führungsleiste durch das Unter-
legen eines Messingbandes zu erleichtern, kann erfin-
dungsgemäß vorgesehen sein, dass am Umfang des
Schälund Glattwalzwerkzeuges angebrachte Führungs-
leisten über eine betätigbare Radialverstellungseinrich-
tung radial verschiebbar sind. Damit kann das herkömm-
liche Unterlegen von abgenutzten Führungsleisten mit
Messingbändern vollständig entfallen und stattdessen
durch die Betätigung der erfindungsgemäßen Radialver-
stellungseinrichtung die Führungsleisten wieder auf das
vorgegebene radiale Maß gebracht werden.
[0013] Eine besonders bedienerfreundliche Radial-
verstellungseinrichtung kann bereitgestellt werden,
wenn diese zur Umwandlung einer translatorischen
Längsverschiebung in die geforderte translatorische Ra-
dialverschiebung ausgebildet ist.
[0014] Eine mechanisch leicht umsetzbare Gestaltung
besteht in einer Keilanordnung, bei welcher ein Keil, an
dem sich zumindest eine Führungsleiste abstützt, längs
verschiebbar angeordnet ist, wobei der Keil eine axial
verlaufende Keilfläche aufweist, sodass bei einer axialen
Bewegung des Keils die sich an diesem abstützende
Führungsleiste radial beweglich gestaltet ist. Es versteht
sich, dass sich die Bezeichnungen "längs oder axial" und
"radial" auf das erfindungsgemäße Werkzeug beziehen.
[0015] Um die Führungsleiste an dem Schäl- und
Glattwalzwerkzeug zu befestigen, kann vorgesehen
sein, dass die Führungsleiste mittels eines Befestigungs-
mittels mit einem feststehenden Teil der Keilanordnung
verbunden ist und sich durch ein Langloch erstreckt, so-
dass nach dem Lösen des Befestigungsmittels der Keil
axial verschiebbar ist, während das Befestigungsmittel,
insbesondere eine Schraube mit der zugeordneten Füh-
rungsleiste axial unbeweglich ist. Demnach muss zur
Durchführung einer radialen Nachjustage einer Füh-
rungsleiste nur deren Befestigungsmittel soweit gelöst
werden, dass sich ein radiales Spiel ergibt, das gering-
fügig größer als das nachzustellende radiale Maß ist.
Nach der Justage kann mit einem einfachen Festziehen
des Befestigungsmittels der Führungsleiste diese wieder
an dam erfindungsgemäße Werkzeug fixiert werden.
[0016] Die Verschiebung des Keils kann manuell ein-
fach durch das Aufbringen einer axialen Kraft durchge-
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führt werden. Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn
der Keil über eine Mitnehmereinrichtung in Wirkverbin-
dung mit einer in Längsachse des Werkzeuges betätig-
baren Mutter steht, die beispielsweise ein Feingewinde
aufweisen kann. Durch diese gestalterische Maßnah-
men kann erreicht werden, dass die Drehbewegung, bei-
spielsweise einer Feingewindemutter, in die gewünschte
axiale Verschiebebewegung des Keils umgewandelt
wird, was die schon beschriebene radiale Verschiebung
der Führungsleiste zur Folge hat, wodurch die Justage
der Führungsleiste ermöglicht wird. Durch die Unterset-
zung bei den Bewegungstransformationen ist eine be-
sonders genaue Einstellung des radialen Maßes der
Führungsleiste möglich.
[0017] Um eine radiale Einstellung des Maßes der
Walzen im Glattwalzkopf, beispielsweise zur Kompen-
sierung eines Verschleißes zu ermöglichen, kann vorge-
sehen sein, dass der Glattwalzkopf einen Kegel aufweist,
auf dessen äußerer Mantelfläche die Walzen abrollen,
wobei letztere in einem Walzenkäfig angeordnet sind,
der sich radial über dem Kegel befindet. Die Veränderung
des radialen Maßes der Walzen kann nun dadurch be-
reitgestellt werden, dass die relative Lage von Mantelflä-
che und Kegel veränderlich ausgebildet ist, sodass die
Walzen auf dem Kegel axial verschiebbar sind, wodurch
sich ihr radiales Maß aufgrund der Kegelgestaltung der
Abrollfläche verändert.
[0018] Um die relative Lage des Kegels zum Walzen-
käfig zu verändern, kann eine Einstelleinrichtung mit ei-
ner Einstellmutter zum Verschieben des Walzenkäfigs
vorgesehen sein, wobei die Einstellmutter auf einem
axialen Gewindeflansch aufgeschraubt ist zum Festle-
gen eines axialen Anschlages für den Walzenkäfig auf
der der Adaptereinrichtung abgewandten Seite.
[0019] Damit sich der eingestellte Anschlag für den
Walzenkäfig beim Betrieb nicht verändert, kann eine lös-
bare Gewindeklemmung zwischen der Einstellmutter
und dem axialen Gewindeflansch vorgesehen sein. Da-
bei ist es zweckmäßig, wenn die Einstellmutter einen par-
allel zur Achse verlaufenden Schlitz aufweist. Mittels ei-
nes Klemmmittels, beispielsweise in Form einer senk-
recht durch den Schlitz hindurchlaufenden Schraube
kann dieser Schlitz verengt werden, sodass die Einstell-
mutter gegenüber dem Gewindeflansch unverdrehbar
geklemmt ist.
[0020] Um eine besonders gute axiale Führung der Ad-
aptereinrichtung und damit des Schälkopfes bereitzu-
stellen, kann vorgesehen sein, dass die Adaptereinrich-
tung auf der dem Glattwalkopf zugewandten Seite einen
zylinderförmigen, axial verlaufenden Flansch aufweist,
der von einer inneren, zylinderförmigen Mantelfläche des
Kegels übergriffen ist, wobei der Kegel an der Adapter-
einrichtung zur Übertragung von axialen Kräften anliegt.
[0021] Um möglichst frühzeitig einen Verschleiß der
Kegelmantelfläche, auf welcher die Walzen abrollen, zu
erkennen, kann vorgesehen sein, dass der über dem Ke-
gel angeordnete Walzenkäfig zumindest eine radiale
Sichtöffnung aufweist, durch welche eine visuelle Kon-

trolle der Abrollfläche des Kegels ermöglicht wird, d.h.
welche die Sicht auf die für die Walzen als Abrollfläche
dienende äußere Mantelfläche des Kegels freigibt. Eine
besonders vorteilhafte Gestaltung kann dadurch bereit-
gestellt werden, dass mehrere Sichtöffnungen über den
Umfang des Walzenkäfigs verteilt sind, wobei sich die
Gesamtheit der Sichtöffnungen im Wesentlichen über
das gesamte Längsmaß des Walzenkäfigs erstrecken,
sodass die gesamte Abrollfläche der Walzen visuell kon-
trolliert werden kann.
[0022] Die Erfindung wird im Folgenden durch das Be-
schreiben einer Ausführungsform unter Bezugnahme auf
die beiliegenden Zeichnungen erläutert, wobei

Fig. 1 in einer Schnittdarstellung das erfin-
dungsgemäße Schäl - und Glattwalz-
werkzeug,

Fig. 2A, 2B in einer Explosionsdarstellung das in Fig.
1 dargestellte Schäl- und Glattwalzwerk-
zeug,

Fig. 3 eine erfindungsgemäße Adaptereinrich-
tung,

Fig. 4 einen Verschlussbolzen zur Fixierung der
in Fig. 3 gezeigten Adaptereinrichtung an
eine Aufnahmewelle,

Fig. 5 eine erfindungsgemäß gestaltete Ein-
stellmutter zum Einstellen des radialen
Maßes der Walzen am Glattwalzkopf und

Fig. 6 die Scheibe zur Befestigung des Stahlhal-
ters und der Kreuzscheibe an der Adap-
tereinrichtung des in Fig. 1 dargestellten
erfindungsgemäßen Schäl- und Glatt-
walzwerkzeuges zeigt.

[0023] Fig. 1 zeigt ein erfindungsgemäß gestaltetes
Schäl- und Glattwalzwerkzeug in einem Teilschnitt, wo-
bei jedoch zur Übersichtlichkeit nicht alle Teile dargestellt
sind. Die wesentlichen Elemente des erfindungsgemäß
gestalteten Werkzeuges sind der über den Längsab-
schnitt A angeordnete Glattwalzkopf 100 einschließlich
der diesem zugeordneten, rechts dargestellten Einstell-
einrichtung, die Aufnahmewelle 21, der sich zentrisch
durch den Glattwalzkopf 100 erstreckt, die sich an den
Glattwalzkopf über den Längsbereich B anschließende
Schnellspannvorrichtung 200 mit der Adaptereinrichtung
12 sowie der über den Bereich C sich erstreckenden
Schälkopf 300.
[0024] Der Adapter 12 und der Schälkopf 300 sind über
eine herkömmliche Kreuzkupplung 6 miteinander ver-
bunden, die einen Achswellenparallelversatz und/oder
eine Drehwinkelstellung der Achsen des Glattwalzkopfes
und des Schälmesserkopfes erlaubt. Im Schälmesser-
kopf 300 ist üblicherweise ein in Fig. 1 nicht dargestellter
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Kulissenstein im Bereich der radialen Öffnung 301 an-
geordnet, der zwei Schälmesser auf radial gegenüber-
liegenden Seiten trägt. Während im Abschnitt C der
Schälkopf mit Führungsleisten 42, von denen in der Figur
nur eine gezeigt ist, und die nicht dargestellten Messer
beim Betrieb an der Innenwand der zu bearbeitenden
zylindrischen Innenwand anliegen, bestimmen in einem
Walzenkäfig 23 gefangene Walzen 1 die radiale Erstrek-
kung des Glattwalzkopfes 100.
[0025] Das in Fig. 1 dargestellte Werkzeug wird über
die zentrische Aufnahmewelle 21 angetrieben, wobei die
Übertragung des Drehmomentes von der Aufnahmewel-
le auf den Glattwalzkopf 100 und die Schnellspannvor-
richtung 200 über eine Passfeder 545 realisiert ist, wel-
che in eine Nut in der Aufnahmewelle 21 eingreift und in
zugeordnete Nuten von Teilen des Glattwalzkopfes 100
und der Adaptereinrichtung 12. Das von der Aufnahme-
welle an den Adapter 12 übertragene Drehmoment wird
über die Kreuzscheibenkupplung 6 auf den Schälkopf
300 übertragen, welcher somit bei Vernachlässigung des
durch die Kreuzscheibenkupplung 6 eingeführten Spiels
drehfest mit dem Adapter 12 sowie dem Kegel 22 des
Glattwalzkopfes 100 dreht.
[0026] Das in Fig. 1 gezeigte Werkzeug findet zur Fein-
bearbeitung von Hydraulikzylindern und Zylinderrohren
Verwendung. Hierzu wird das Werkzeug zuerst mit dem
Schälkopf in die zu bearbeitende Zylinderbohrung ein-
geführt, so dass zuerst die Oberfläche mit dem Messer
bearbeitet und nachfolgend mit den auf dem Umfang des
Walzenkäfigs angeordneten Walzen glatt gewalzt wird.
Nach der Bearbeitung wird das Werkzeug wieder aus
der bearbeiteten Bohrung entgegen der Einführrichtung
herausgezogen. Um die feinbearbeitete Oberfläche der
Bohrung beim Herausziehen nicht zu beschädigen, weist
das Schäl- und Glattwalzwerkzeug zentrisch eine noch
untenstehend zu beschreibende Schaltstange 45 auf, die
sich durch die Aufnahmewelle hindurch bis in den Schäl-
kopf erstreckt, um die Messer im Schälkopf und die Wal-
zen 1 im Glattwalzkopf radial zurückzuziehen.
[0027] Im Folgenden wird nun mit Bezug auf die Figu-
ren 2A und B, welche zusammen eine Explosionsdar-
stellung des in Fig. 1 gezeigten erfindungsgemäßen
Schäl- und Glattwalzwerkzeuges zeigen, dieses im De-
tail erläutert. In Fig. 2A sind in einer ersten Ebene die
Teile des Schälkopfes mit denen der Schnellspannein-
richtung und in einer zweiten Ebene die Teile des Glatt-
walzkopfes dargestellt, während Fig. 2B die Aufnahme
21 zusammen mit der maschinell auslösbaren Schalt-
stange 45 einschließlich der diesem zugeordneten Tei-
len in einer ersten Ebene in einem Teilschnitt und dar-
unter die Aufnahme mit einen Teil der Einstelleinrichtung
des Glattwalzkopfes in einer Schnittdarstellung zeigt.
[0028] In Fig. 2A ist die Adaptereinrichtung 12 darge-
stellt, die auf gegenüberliegend zwei parallele radiale Ka-
näle 12-2 aufweist, welche jeweils einen Verschlussbol-
zen 27 aufnehmen, der jeweils von einem Gewindebol-
zen 26 gehalten wird, welcher selbst in ein Gewinde 12-3
im oberen Bereich des Kanals 12-2 einschraubbar ist,

sodass der Verschlussbolzen 27 radial fixiert werden
kann. Ein herkömmliche Kreuzscheibenkupplung 6 greift
in entsprechende und in der Figur nicht dargestellte Nu-
ten der Adaptereinrichtung 12 ein. Die Kreuzscheiben-
kupplung arbeitet auf der der Adaptereinrichtung gegen-
überliegenden Seite zur Übertragung des vom der Ad-
aptereinrichtung auf die Kreuzscheibenkupplung über-
tragenen Drehmoments auf den Schälkopf mit entspre-
chenden Nuten am Stahlhalter 11 zusammen. Auch in
dieser Darstellung ist der Kulissenhalter zur Halterung
der Messer nicht dargestellt. Er sitzt in der durch den
Stahlhalter 11 und den Stahlhalterdeckel 10 gebildeten
zentrischen Öffnung 301, siehe Fig. 1. Vom Stahlhalter-
kopf 10 erstreckt sich axial ein Feingewinderohr 9, auf
das eine zugeordnete Stellmutter 28 aufschraubbar ist.
Mit dem Bezugszeichen 29 ist ein Stellkeil bezeichnet,
der am Stahlhalter 11 und dem Stahlhalterdeckel 10 auf
einer festen Keilfläche mit seiner zur Achse schrägen
Fläche 29-1 aufliegt. Der Keil weist zwei in Längsrichtung
des Werkzeuges ausgedehnte Langlöcher 29-2 und 29-3
auf, durch die sich Schrauben 511, 512 radial erstrecken,
die eine Führungsleiste 42 an dem Stahlhalter 11 und
dem Stahlhalterkopf 10 befestigen, wobei die Führungs-
leiste 42 auf dem Stellkeil 29 aufliegt, siehe Fig. 1. Der
Keil weist an seinem zum Adapter entfernten Ende eine
Nut 29-4 auf, in die ein Zylinderstift 528 eingreift, welcher
gleichzeitig auch in eine umfängliche Nut 28-1 an der
Stellmutter 28 eingreift. Aus der in Fig. 1 dargestellten
relativen Anordnung der Stellmutter 28 und der Keile 29
ist erkennbar, dass die Stellschraube über die Stifte 528
in Wirkverbindung mit den Keilen 29 steht, sodass diese
Keile bei freier axialer Bewegbarkeit aufgrund der um-
laufenen Nut 28-1 der Stellmutter von dieser mitgenom-
men werden, wodurch die Drehbewegung der Stellmut-
ter 28 in eine translatorische Längsbewegung der Keile
29 umgewandelt wird. Zur Realisierung einer radialen
Verstellung der Führungsleisten 42 ist es demnach nur
erforderlich, die Befestigungsschrauben 511, 512 soweit
zu lockern, dass genügend radiales Spiel zur Verfügung
steht, die Keile 29, wie beschrieben, durch Drehung der
Stellmutter 28 zu verschieben. Nach dem Erreichen des
gewünschten Maßes werden die Schrauben 511, 512
wieder fest gezogen.
[0029] Der bislang beschriebene Abschnitt entspricht
dem in Fig. 1 mit den Buchstaben C und B bezeichneten
Abschnitten, d.h. dem Schälkopf zusammen mit der
Kreuzscheibenkupplung 6 sowie der Adaptereinrichtung
12.
[0030] Im Folgenden soll nun auf die in den Figuren
2A und 2B dargestellte rechte Seite (siehe Fig. 1) des
erfindungsgemäßen Schäl- und Glattwalzwerkzeuges
eingegangen werden.
[0031] Ausgehend von einer Aufnahme 21 mit einer
Welle 21-1 werden zuerst von dieser die Teile des Glatt-
walzwerkzeuges aufgenommen. Dies ist zuerst ein Ska-
lenring 32, der an einem Längsflansch der Schlitzmutter
30 zur Anzeige der Schlitzmutterverstellung aufge-
klemmt ist. Die Schlitzmutter 30 liegt an einem Ring 16

7 8 



EP 1 512 492 B1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

an und ist auf einen Gewindeflansch 17, der ein Außen-
gewinde 17-1 aufweist, aufschraubbar. Dieser Gewinde-
flansch liegt in Längsrichtung an einem Axiallager 540
an, dessen starre Seite an einem Lagerflansch 19 an-
liegt. Dieser wieder drückt gegen einen Flansch 24, wel-
cher den Walzenkäfig 23 untergreift, der umfänglich be-
abstandet über seinen gesamten Umfang Walzen 1 auf-
weist. Diese Walzen rollen auf der Kegelfläche 22-2 des
Kegels 22 ab. Demnach kann durch die relative Lage
des Kegels 22 aufgrund des Winkels der Fläche 22-2 zur
Achse das radiale Maß der Walzen 1 im Walzenkäfig 23
eingestellt werden. Hierzu wird die Stellmutter 30 auf
dem Gewindeflansch 17 verdreht, wodurch sich der An-
lageort des Walzenkäfigs 23 mit der Verstellmutter 30
verändert. Der beschriebene Abschnitt des erfindungs-
gemäßen Schälund Glattwalzwerkzeug, d.h. der Glatt-
walzkopf, ist nach herkömmlicher Art aufgebaut, somit
erübrigen sich hierzu weitere Erläuterungen.
[0032] Einzig die Verstellmutter 30 ist besonders auf-
gebaut, insofern wird auf diese nun mit Bezug auf Fig. 5
eingegangen. Die Verstellmutter 30 weist einen Schlitz
30-1 auf sowie eine senkrecht zum Schlitz verlaufende
Bohrung 30-2, die teilweise ein Gewinde 30-3 besitzt.
Der Öffnungsbereich der Bohrung weist einen breiteren
Durchmesser zur Aufnahme des Kopfes einer Schraube
auf, mit welcher die Verstellschraube nach der Einstel-
lung des radialen Maßes der Glattwalzen auf dem Ge-
windeflansch festgeklemmt wird. Die Mutter 30 weist auf
ihrem Umfang eine Rändeloberfläche 30-4 auf.
[0033] In Fig. 2B sind auch, wie in Fig. 1, die beiden
Passfedern 545 bzw. 544 dargestellt, welche zur Dreh-
momentübertragung von der Aufnahmewelle auf die Ad-
aptereinrichtung und den Kegel 22 bzw. auf den Gewin-
deflansch 17 eingerichtet sind, indem diese in entspre-
chende Nuten des Adapters 12, des Kegels 22 bzw. des
Gewindeflansches 17 eingreifen.
[0034] Mit den obigen Erläuterungen kann nun auf die
erfindungsgemäße Schnellspannvorrichtung mit Bezug
auf die Figuren 2A, 3 und 4 näher eingegangen werden.
[0035] Die Anordnung des Verschlussbolzens und des
Gewindebolzens in der Adaptereinrichtung 12 wurde
obenstehend schon erläutert. Wie auch schon ausge-
führt, bilden der Schälkopf sowie die Kreuzscheiben-
kupplung 6 und der Adapter 12 in der beschriebenen
Ausführungsform eine demontierbare Einheit, die als
Ganzes mit dem Rest des erfindungsgemäßen Schäl-
und Glattwalzwerkzeuges verbindbar ist. Hierzu wird die-
se Einheit nach der Aufnahme des Glattwalzkopfes auf
die Aufnahmewelle 21-1 auch auf die Aufnahmewelle
axial eingeführt. Dabei untergreift die äußere axiale
Flanschfläche 12-1 der Adaptereinrichtung 12 die Innen-
mantelfläche 22-1 des Kegels 22. Eine Nut 21-2 der Auf-
nahmewelle ist in Längsrichtung zur Bohrung 12-2 und
damit zum in der Bohrung befindlichen Verschlussbolzen
27 orientiert. Wie mit Bezug auf Fig. 1 schon beschrieben,
ist diese Orientierung dadurch festgelegt, das die Passfe-
der 545 an der Aufnahmewelle durch die Aufschiebung
der Adaptereinrichtung 12 in eine zugeordnete Nut in der

inneren Bohrung des Adapters greift, sodass eine Dreh-
momentübertragung von der Aufnahmewelle auf die Ad-
aptereinrichtung sichergestellt ist. Die Adaptereinrich-
tung ist in einer genaueren Darstellung in Fig. 6 gezeigt,
in welcher auch die Passfedernut 12-4 erkennbar ist.
[0036] Nach der Zusammenfügung der Teile in einer
offenen Betriebsstellung der beschriebenen Schnell-
spannvorrichtung kann diese in eine Verschlussposition
gebracht werden. Hierzu wird jeweils eine Senkschraube
25 in beide Gewindebolzen 26 und in ein Innengewinde
des Verschlussbolzens eingedreht, siehe Fig. 4, welche
den Verschlussbolzen 27 im Detail zeigt. Zu erkennen
ist ein zentrale Gewindebohrung 27-2, in welche die
Senkschraube 25 einschraubbar ist. Die Nut 27-1 dient
zur Orientierung des Verschlussbolzens bzw. seiner An-
lagefläche 27-3 in der Bohrung 12-2, indem ein Gewin-
destift 523 in die Nut eingreift. Durch das alleinige Ver-
stellen der Senkschraube 25 kann somit erreicht werden,
dass der Verschlussbolzen 27 mit seiner zugeordneten
Anlagefläche 27-3 in die Nut 21-2 eingreift, sodass die
zur Achse schräge Anlagefläche 27-3 am Verschlussbol-
zen mit der schrägen Anlagefläche 21-3 in der Nut der
Aufnahmewelle zur Anlage kommt, wodurch die Adap-
tereinrichtung 12 in Richtung zum Kegel 22 und gegen
diesen gedrückt wird. Auf die beschriebene Weise ist ei-
ne außergewöhnlich gute axiale Fixierung der Adapter-
einrichtung 12 und damit des Schälkopfes 300, siehe Fig.
1, realisiert.
[0037] Mit Bezug auf Fig. 3 wird nun auf die Nut 12-5
verwiesen, in welche die Kreuzscheibenkupplung 6 zur
Übertragung des Drehmomentes von der Aufnahmewel-
le 21 eingreift. Darüber hinaus sind beide in einer radialen
Richtung liegenden Bohrungen 12-2 zur Aufnahme der
Verschlussbolzen 27 gezeigt.
[0038] Wie in Fig. 2B zu erkennen, weist die Aufnahme
21 an ihrem Umfang Stützleisten 43 auf, die über Schrau-
ben 511 an der Aufnahme befestigt sind. Diese Stützlei-
sten verschleißen im Vergleich zu den Führungsleisten
42 kaum, sodass hier keine aufwendige Verstelleinrich-
tung notwendig ist. Fig. 2B zeigt auch den gegen die
Federkräfte der Druckfedern 535, 536 betätigbare
Schaltstange 45 zur radialen Verstellung der Messer
bzw. der Walzen für das Zurückziehen des Werkzeuges
aus der bearbeiteten Bohrung. Hierauf soll im Einzelnen
jedoch nicht eingegangen werden, da diese Betätigung
im Vergleich zu herkömmlichen Schälund Glattwalz-
werkzeugen in gleicher Weise durchgeführt wird. Aus
diesem Grunde sind auch nicht alle diesbezüglichen kon-
struktiven Maßnahmen dargestellt.
[0039] Die Befestigung der Schaltstange 45 an dem
Schäl- und Glattwalzwerkzeug ist jedoch gegenüber ei-
nem herkömmlichen Schälund Glattwalzwerkzeug be-
sonders vorteilhaft gestaltet, insofern wird darauf im De-
tail eingegangen. Mit Bezug auf Fig. 2a sei zunächst dar-
auf hingewiesen, dass die Scheibe 13 fehlerhaft rechts
vom Stahlhalter 11 dargestellt ist. Stattdessen ist diese
links vom Stahlhalter angeordnet, da die Scheibe 13 zum
Befestigen des Stahlhalters 11 und der Kreuzscheiben-
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kupplung 6 an die Adaptereinrichtung 12 dient. Dabei
kommt die Scheibe 13 auf einem Flansch des Stahlhal-
ters 11 zur Anlage. Die Befestigung des Stahlhalters 11
mit der Kreuzscheibenkupplung 6 an der Adaptereinrich-
tung 12 ist dergestalt, dass das durch die Kreuzschei-
benkupplung 6 bereitgestellte Spiel erhalten bleibt. Die
Scheibe 6 ist im Detail in Fig. 6 dargestellt. Sie weist zwei
Schraubenöffnungen 13-1 auf, durch welche nicht dar-
gestellte Zylinderkopfschrauben geführt werden, die in
die Adaptereinrichtung 12 einschraubbar sind, wodurch
der dazwischen liegende Stahlhalter 11 und die Kreuz-
scheibenkupplung 6 gehalten sind. Die Scheibe 13 weist
ferner eine zentrische Vierkantöffnung 13-2 auf, durch
die der Vierkant 2, siehe Fig. 2a, führbar ist. Dieser Vier-
kant 2 umfasst eine zentrische Bohrung mit einem Ge-
winde, welches sich über die gesamte Länge des Vier-
kantes erstreckt. Die Schaltstange 45 kann nun von der
einen Seite in den Vierkant 2 eingeschraubt werden,
während von der anderen Seite die Tellerschraube 37 in
den Vierkant einschraubbar ist. Demnach dient die Vier-
kantöffnung 13-2 in der Scheibe 13 als Drehsicherung
für die Schaltstange 45 bzw. die Tellerschraube 37.
[0040] Durch die angegebene konstruktive Maßnah-
me wird erreicht, dass bei der Demontage des erfin-
dungsgemäßen Schäl- und Glattwalzkopfes die Schalt-
stange 45 im Werkzeug verbleiben kann. Einzig die Tel-
lerschraube 37 und die Senkschrauben 25 müssen dem-
nach zum Erhalt der offenen Betriebsstellung der
Schnellspannvorrichtung betätigt werden, damit der
Schälkopf zusammen mit der Adaptereinrichtung vom
Rest des Werkzeuges abgenommen werden kann.
[0041] Nachdem beispielweise der Kegel 22 ausge-
tauscht wurde, wird der Schälkopf mit der Adapterein-
richtung wieder auf die Aufnahmewelle aufgesetzt, die
Verschlussposition der Schnellspannvorrichtung durch
Eindrehen der Senkschrauben 25 eingestellt und danach
die Tellerschraube 37 wieder auf den Betätigungsstab
aufgeschraubt. Danach ist das erfindungsgemäße
Schäl- und Glattwalzwerkzeug wieder einsatzbereit.

Bezugszeichenliste

[0042]

1 Walze
2 Vierkant
6 Kreuzscheibenkupplung
9 Gewinderohr
10 Stahlhalterdeckel
11 Stahlhalter
12 Adaptereinrichtung
12-1 Flanschfläche
12-2 radialer Kanal, Bohrung
12-3 Gewinde
12-4 Passfedernut
12-5 Nut
13 Scheibe
13-1 Schraubenöffnung

13-2 Vierkantöffnung
16 Ring
17 Gewindeflansch
17-1 Außengewinde
19 Lagerflansch
21 Aufnahme
21-1 Aufnahmewelle
21-2 Nut
21-3 Nutwand
22 Kegel
22-1 Innenmantelfläche
22-2 Kegelfläche
23 Walzenkäfig
24 Flansch
25 Senkschraube
26 Gewindebolzen
27 Verschlussbolzen
27-1 Nut
27-2 Gewindebohrung
27-3 Anlagefläche
28 Stellmutter
28-1 Umfangsnut
29 Stellkeil
29-1 Fläche des Keils
29-2, 29-3 Langloch
29-4 Nut
30 Schlitzmutter
30-1 Schlitz
30-2 Bohrung
30-3 Gewinde
30-4 Rändeloberfläche
31 Sternscheibe
32 Skalenring
34 Bolzenscheibe
37 Tellerschraube
42 Führungsleiste
43 Stützleiste
44 Unterlegfolie
45 Schaltstange
100 Glattwalzkopf
200 Schnellspannvorrichtung
300 Schälkopf
301 radiale Öffnung
501 Zylinderschraube
511, 512 Schraube
518 Gewindestift
523 Gewindestift
528 Zylinderstift
535, 536 Druckfeder
540 Axiallager
544, 545 Passfeder

Patentansprüche

1. Schäl- und Glattwalzwerkzeug zur Bearbeitung von
zylindrischen Innenwänden wie Bohrungswänden,
umfassend einen Schälkopf (300) mit zumindest ei-
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nem Schälmesser und einen axial hinter dem Schäl-
kopf angeordneten Glattwalzkopf (100), insbeson-
dere mit einer zwischen Schälkopf und Glattwalz-
kopf angeordneten Kupplung (6) zur Ermöglichung
eines Achswellenparallelversatzes und/oder einer
Drehwinkelstellung der Achsen von Glattwalzkopf
(100) und Schälmesserkopf, gekennzeichnet,
durch eine zwischen Schälkopf (300) und Glattwalz-
kopf (100) angeordnete Schnellspannvorrichtung
(200), die von einer geöffneten in eine geschlossene
Betriebsstellung bringbar ist, wobei der Schälkopf in
einer geöffneten Betriebsstellung vom Werkzeug
abnehmbar ist.

2. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach Anspruch 1, ge-
kennzeichnet, durch eine Aufnahmewelle (21-1),
welche den Glattwalzkopf (100) axial aufnimmt und
mit diesem zur Übertragung eines Drehmomentes
in Wirkverbindung steht, und die im Bereich ihrer
dem Schälwerkzeug zugewandten Seite ein erstes
Spannmittel aufweist, das mit einem zweiten Spann-
mittel zusammenwirkt, welches an einer zumindest
abschnittsweise axial von der Aufnahmewelle auf-
genommenen Adaptereinrichtung (12) angeordnet
ist, wobei die Adaptereinrichtung über die Kupplung
(6) in Wirkverbindung zu dem Schälkopf (300) steht.

3. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das die Ad-
aptereinrichtung (12) mit der Aufnahmewelle (21-1)
zur Übertragung eines Drehmomentes in Wirkver-
bindung steht, wobei die Adaptereinrichtung ein ra-
dial bewegbares Verschlussmittel (27) aufweist, und
das erste Spannmittel an der Aufnahmewelle eine
radiale Nut (21-2) umfasst, mit welcher das Ver-
schlussmittel zur lösbaren axialen Fixierung der Ad-
aptereinrichtung an die Aufnahmewelle zusammen-
wirkt.

4. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach Anspruch 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Adap-
tereinrichtung (12) eine radiale Bohrung (12-2) auf-
weist, in welcher ein Verschlussbolzen (27) als Ver-
schlussmittel bewegbar ist, der eine schräg zur Auf-
nahmewellenachse gerichtete Anlagefläche (27-3)
aufweist, welche mit einer Nutwand (21-3) der Auf-
nahmewelle (21-1) zur Bildung eines Formschlusses
zusammenwirkt.

5. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach Anspruch 4, ge-
kennzeichnet durch einen radial außen vor dem
Verschlussbolzen angeordneten Gewindebolzen
(26), der in ein Innengewinde (12-3) in der radialen
Bohrung (12-2) zur Bewegung des Verschlussbol-
zens (27) in Richtung zur Aufnahmewelle (21-1) ein-
drehbar ist, wobei der Gewindebolzen selbst ein zen-
trisches Innengewinde aufweist, in welches eine
Schraube bis über die Längserstreckung des Gewin-

debolzens hinaus eindrehbar ist.

6. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach einem der An-
sprüche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
am Umfang des Werkzeuges, insbesondere am
Schälkopf Führungsleisten (42) vorgesehen sind,
die über eine betätigbare Radialverstellungseinrich-
tung (28,29) radial verschiebbar sind.

7. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Radialverstel-
lungseinrichtung eine translatorische Längsver-
schiebung in eine translatorische Radialverschie-
bung umwandelt.

8. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach Anspruch 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Radi-
alverstellungseinrichtung eine Keilanordnung um-
fasst, bei welcher ein Keil (29), an welchem sich zu-
mindest eine Führungsleiste (42) abstützt, längs ver-
schiebbar angeordnet ist, wobei der Keil eine axial
verlaufende Keilfläche aufweist.

9. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Keil (29) über ei-
ne Mitnehmereinrichtung (528) in Wirkverbindung
mit einer in Längsachse des Werkzeuges betätigba-
ren Einstellmutter (28) steht.

10. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach einem der An-
sprüche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aufnahmewelle (21-1) im Aufnahmebereich der
Adaptereinrichtung (12) eine längs verlaufende
Passfeder (545) auf weist, die mit einer zugeordne-
ten, längs verlaufenden Nut an der Adaptereinrich-
tung zur Übertragung eines Drehmomentes in Ein-
griff bringbar ist.

11. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach einem der An-
sprüche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
der Glattwalzkopf (100) einen Kegel (22) aufweist,
auf dessen äußerer Mantelfläche (22-2) in einem
Walzenkäfig (23) längs angeordnete Walzen (1) ab-
rollen.

12. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Einstellein-
richtung zum radialen Verstellen der Walzen vorge-
sehen ist, mit einer axialen Einstellmutter (30) zum
Verschieben des Walzenkäfigs (23) relativ zum Ke-
gel (22), wobei die Einstellmutter auf einem axialen
Gewindeflansch (17) aufgeschraubt ist zum Festle-
gen eines axialen Anschlages für den Walzenkäfig
auf der Seite, welche dem Adapter abgewandt ist.

13. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass eine lösbare Ge-
windeklemmung zwischen der Einstellmutter und
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dem axialen Gewindeflansch vorgesehen ist.

14. Schäl- und Glattwalzwerkzeug nach Anspruch 11,
12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Ad-
aptereinrichtung (12) auf der dem Glattwalzwerk-
zeug (100) zugewandten Seite einen zylinderförmi-
gen, axial verlaufenden Flansch (12-1) aufweist, der
von einer inneren Mantelfläche (22-1) des Kegels
(22) übergriffen ist, wobei der Kegel an der Adapter-
einrichtung anliegt.

Claims

1. Skiving and roll-burnishing tool for machining cylin-
drical inner walls, such as bore walls, comprising a
skiving head (300) having at least one skiving tool,
together with a roll-burnishing head (100) located
axially downstream of the skiving head, particularly
with a clutch (6) located between the skiving head
and the roll-burnishing head to enable parallel off-
setting of the drive shafts and/or setting of the angle
of rotation of the shafts of the roll-burnishing head
(100) and the skiving tool head, characterised by
a quick-acting clamping device (200) located be-
tween the skiving head (300) and the roll-burnishing
head (100), which can be moved from an open op-
erating position to a closed operating position, where
the skiving head can be detached from the tool in an
open operating position.

2. Skiving and roll-burnishing tool according to Claim
1, characterised by a mounting shaft (21-1), which
receives the roll-burnishing head (100) axially and
is actively connected to it for transmitting a torque,
and which, in the area of its side facing the skiving
tool, displays a first clamping means that interacts
with a second clamping means, which is located on
an adapter device (12), at least a section of which is
axially received by the mounting shaft, where the
adapter device is actively connected to the skiving
head (300) via the clutch (6).

3. Skiving and roll-burnishing tool according to Claim
1 or 2, characterised in that the adapter device (12)
is actively connected to the mounting shaft (21-1) for
transmitting a torque, where the adapter device dis-
plays a radially movable locking means (27), and the
first clamping means encompasses a radial groove
(21-2) on the mounting shaft, with which the locking
means interacts for releasable axial fixing of the
adapter device on the mounting shaft.

4. Skiving and roll-burnishing tool according to Claim
2 or 3, characterised in that the adapter device (12)
displays a radial bore (12-2), in which a locking pin
(27) can be moved as a locking device, said locking
pin (27) displaying a contact surface (27-3), running

obliquely to the mounting shaft axis, that interacts
with a groove wall (21-3) of the mounting shaft (21-1)
to form a positive connection.

5. Skiving and roll-burnishing tool according to Claim
4, characterised by a threaded bolt (26), located
radially outwards in front of the locking pin, which
can be screwed into a female thread (12-3) in the
radial bore (12-2) to move the locking pin (27) to-
wards the mounting shaft (21-1), where the threaded
bolt itself displays a concentric female thread, into
which a screw can be screwed up to and beyond the
longitudinal extension of the threaded bolt.

6. Skiving and roll-burnishing tool according to one of
Claims 1 to 5, characterised in that gibs (42) are
provided on the perimeter of the tool, particularly on
the skiving head, which can be displaced radially via
an operable radial adjusting device (28, 29).

7. Skiving and roll-burnishing tool according to Claim
6, characterised in that the radial adjusting device
converts translatory longitudinal displacement into
translatory radial displacement.

8. Skiving and roll-burnishing tool according to Claim
6 or 7, characterised in that the radial adjusting
device encompasses a key arrangement in which
one key (29), on which at least one gib (42) is sup-
ported, is arranged in longitudinally movable fashion,
where the key displays a key surface running axially.

9. Skiving and roll-burnishing tool according to Claim
8, characterised in that the key (29) is actively con-
nected, via a driving device (528), to a setting nut
(28) that can be operated in the longitudinal axis of
the tool.

10. Skiving and roll-burnishing tool according to one of
Claims 1 to 9, characterised in that, in the mounting
area of the adapter device (12), the mounting shaft
(21-1) displays a feather key (545) running longitu-
dinally, which can be made to engage an associated,
longitudinally running groove on the adapter device
for transmitting a torque.

11. Skiving and roll-burnishing tool according to one of
Claims 1 to 10, characterised in that the roll-bur-
nishing head (100) displays a cone (22), the outer
lateral surface (22-2) of which is rolled over by rollers
(1) arranged longitudinally in a roller cage (23).

12. Skiving and roll-burnishing tool according to Claim
11, characterised in that a setting device for radi-
ally adjusting the rollers is provided, having an axial
setting nut (30) for displacing the roller cage (23)
relative to the cone (22), where the setting nut is
screwed onto an axial screwed flange (17) for fixing
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an axial stop for the roller cage on the side facing
away from the adapter.

13. Skiving and roll-burnishing tool according to Claim
12, characterised in that a releasable threaded
clamping feature is provided between the setting nut
and the axial screwed flange.

14. Skiving and roll-burnishing tool according to Claim
11, 12 or 13, characterised in that, on the side fac-
ing the roll-burnishing tool (100), the adapter device
(12) displays a cylindrical, axially running flange
(12-1) that is reached over by an inner lateral surface
(22-1) of the cone (22), in which context the cone
lies against the adapter device.

Revendications

1. Outil d’alésage et de polissage pour le traitement de
parois intérieures cylindriques comme des parois de
perçage, comprenant une tête d’alésage (300) avec
au moins un couteau d’alésage et une tête de polis-
sage (100) disposée axialement derrière la tête
d’alésage, en particulier avec un dispositif d’accou-
plement (6) disposé entre la tête d’alésage et la tête
de polissage pour permettre un déport parallèle de
l’arbre de commande et/ou une position d’angle de
rotation des axes de la tête de polissage (100) et de
la tête du couteau d’alésage, caractérisé par un
dispositif de serrage rapide (200) disposé entre la
tête d’alésage (300) et la tête de polissage (100) et
pouvant être amené d’une position de fonctionne-
ment ouverte à une position de fonctionnement fer-
mée, sachant que la tête d’alésage peut être séparée
de l’outil dans une position de fonctionnement ouver-
te.

2. Outil d’alésage et de polissage selon la revendica-
tion 1, caractérisé par un arbre de réception (21-1),
lequel reçoit axialement la tête de polissage (100)
et est avec celle-ci en liaison fonctionnelle pour
transmettre un couple et qui présente, dans la zone
de son côté orienté vers l’outil d’alésage, un premier
moyen de serrage, concourant avec un deuxième
moyen de serrage, lequel est disposé au niveau d’un
dispositif d’adaptation (12) logé, axialement, au
moins par section, par l’arbre de réception, sachant
que le dispositif d’adaptation est en liaison fonction-
nelle avec la tête d’alésage (300) par le biais du dis-
positif d’accouplement (6).

3. Outil d’alésage et de polissage selon la revendica-
tion 1 ou 2, caractérisé en ce que le dispositif
d’adaptation (12) est en liaison fonctionnelle avec
l’arbre de réception (21-1) pour transmettre un cou-
ple, sachant que le dispositif d’adaptation présente
un moyen de blocage (27) mobile radialement et en

ce que le premier moyen de serrage comprend une
rainure radiale (21-2) au niveau de l’arbre de récep-
tion, avec laquelle concoure le moyen de blocage
pour fixer, axialement et de façon amovible, le dis-
positif d’adaptation au niveau de l’arbre de réception.

4. Outil d’alésage et de polissage selon la revendica-
tion 2 ou 3, caractérisé en ce que le dispositif
d’adaptation (12) présente un trou radial (12-2) dans
lequel une cheville de blocage (27) est mobile en
tant que moyen de blocage qui présente une face
de positionnement (27-3) dirigée obliquement vers
l’axe de l’arbre de réception et concourant avec une
paroi de rainure (21-3) de l’arbre de réception (21-1)
pour former une liaison solidaire.

5. Outil d’alésage et de polissage selon la revendica-
tion 4, caractérisé par un goujon (26) disposé ra-
dialement, à l’extérieur, devant la cheville de blocage
et pouvant être tourné dans un filet femelle (12-3)
dans le trou radial (12-2) pour bouger la cheville de
blocage (27) en direction de l’arbre de réception
(21-1), sachant que le goujon présente un taraudage
centré, dans lequel une vis peut être tournée jus-
qu’au delà de l’extension longitudinale du goujon.

6. Outil d’alésage et de polissage selon l’une quelcon-
que des revendications 1 à 5, caractérisé en ce
qu’au niveau de l’étendue de l’outil, en particulier au
niveau de la tête d’alésage, des barres de guidage
(42), pouvant être déplacées radialement par un dis-
positif de réglage radial actionnable (28, 29), sont
prévues.

7. Outil d’alésage et de polissage selon la revendica-
tion 6, caractérisé en ce que le dispositif de réglage
radial convertit un déplacement longitudinal de
translation en un déplacement radial de translation.

8. Outil d’alésage et de polissage selon la revendica-
tion 6 ou 7, caractérisé en ce que le dispositif de
réglage radial comprend une disposition de cale au
niveau de laquelle une cale (29) contre laquelle au
moins une barre de guidage (42) s’appuie, est dis-
posée mobile longitudinalement, sachant que la cale
présente une face biaise axiale.

9. Outil d’alésage et de polissage selon la revendica-
tion 8, caractérisé en ce que la cale (29) est en
liaison fonctionnelle avec un écrou de réglage (28)
actionnable dans l’axe longitudinal de l’outil par le
biais d’un dispositif entraîneur (528).

10. Outil d’alésage et de polissage selon l’une quelcon-
que des revendications 1 à 9, caractérisé en ce
que l’arbre de réception (21-1) présente, dans la zo-
ne de réception du dispositif d’adaptation (12), une
clavette (545) située longitudinalement qui peut être
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mise en prise, au niveau du dispositif d’adaptation,
pour transmission d’un couple, avec une rainure as-
sociée et longitudinale.

11. Outil d’alésage et de polissage selon l’une quelcon-
que des revendications 1 à 10, caractérisé en ce
que la tête d’alésage (100) présente un cône (22),
des rouleaux (1) disposés longitudinalement roulant
sur sa surface d’enveloppe extérieure (22-2) dans
une cage à rouleaux (23).

12. Outil d’alésage et de polissage selon la revendica-
tion 11, caractérisé en ce qu’il est prévu, pour dé-
placer radialement les rouleaux, un dispositif de ré-
glage, avec un écrou de réglage axial (30) pour dé-
placer la cage à rouleaux (23) par rapport au cône
(22), sachant que l’écrou de réglage est vissé sur
une bride filetée axiale (17) pour fixer une butée axia-
le pour la cage à rouleaux sur le côté qui est opposé
à l’adaptateur.

13. Outil d’alésage et de polissage selon la revendica-
tion 12, caractérisé en ce qu’un serrage fileté amo-
vible est prévu entre l’écrou de réglage et la bride
filetée axiale.

14. Outil d’alésage et de polissage selon la revendica-
tion 11, 12 ou 13, caractérisé en ce que le dispositif
d’adaptation (12) présente sur le côté orienté vers
l’outil de polissage (100) une flasque (12-1) cylindri-
que, axiale et recouverte d’une surface d’enveloppe
intérieure (22-1) du cône (22), sachant que le cône
est en contact avec le dispositif d’adaptation.
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