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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Werk-
zeug fur die spanende Bearbeitung, insbesondere Reib-
werkzeug (10), mit einer mittels eines Stellelementes (20)
einstellbaren Schneide (13). Der Erfindung liegt das Pro-
blem zugrunde, ein solches Werkzeug derart weiterzubil-
den, daB} die Schneiden (13) hochgenau nachgestellt wer-
den kénnen und gegebenenfalls auch vorhandene Werk-
zeugmaschinen nachgeristet werden kénnen. Zur Lésung
dieses Problems ist das erfindungsgemafiie Werkzeug ge-
kennzeichnet durch einen integrierten Antrieb fiir das Stel-
lelement (20).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeug fur die
spanende Bearbeitung, insbesondere Reibwerk-
zeug, mit einer mittels eines Stellantriebes einstellba-
ren Schneide.

[0002] Ein solches Werkzeug ist zum Beispiel aus
der DE 38 27 892 A1 bekannt. Die einstellbaren
Schneiden werden unter anderem zum Ausgleich bei
Verschleild der Schneiden nachgestellt, um so die
Standzeit des Werkzeugs, die insbesondere beim
Hartreiben sehr kurz sein kann, zu erhéhen. Dabei
wird das Istmal} der Bohrung oder das Kalibermal}
des Werkzeuges nach einer vorbestimmten Anzahl
von Bearbeitungsgangen ermittelt und gegebenen-
falls die Schneiden nachgestellt. Das Werkzeug nach
der DE 38 27 892 A1 ist ein Honwerkzeug, bei dem
die Honsteine auf ihrer Innenseite mit schragen
Schultern ausgebildet sind. Mittels eines kegel-
stumpfartigen Dolches werden die Honsteine auf das
erforderliche Mal} nach aulen gedriickt. Der Dolch
wird dabei Uber eine Schubstange betatigt, die von
einem aulerhalb des Werkzeugs angeordneten An-
trieb betatigt wird.

[0003] Ein weiteres Honwerkzeug mit einstellbaren
Honsteinen ist in der DE 40 24 778 A1 gezeigt. Die
Honstein sind ebenfalls mit schragen Schultern auf
der Innenseite ausgebildet und werden uber einen
kegelstumpfartigen Dolch betatigt. Der Dolch wird
dabei durch einen gesonderten Schllssel manuelle
betatigt.

[0004] Aus der DE 34 10 369 C2 ist ein Werkzeug
bekannt, bei dem die Schneiden auf Zahnstangen
angeordnet sind. Die Zahnstangen sind durch ein
mittiges Zahnrad ein- und ausfahrbar. Das Zahnrad
verfligt an seiner oberen Stirnseite tUber eine Aufhah-
me flr ein korrespondierendes Betatigungselement
in der Werkzeugaufnahme der Werkzeugmaschine.
[0005] Nachteilig bei dem oben dargestellten Stand
der Technik ist, dall der Antrieb jeweils der Werk-
zeugmaschine zugeordnet ist. Der Antrieb des Stell-
elementes muf also bei jedem Werkzeugwechsel mit
dem Stellelement gekuppelt werden. Dieses lafdt sich
nicht ohne weiteres spielfrei gestalten. Auch ist bei je-
dem Werkzeugwechsel eine Abstimmung des An-
triebs und der Stellung der Schneiden erforderlich.
Dieses macht das Werkzeug ungenau. Da der An-
trieb der Werkzeugmaschine zugeordnet ist, kbnnen
vorhanden Werkzeugmaschinen nur schwer nachge-
ristet werden.

[0006] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung das
Problem zugrunde, ein Werkzeug der eingangs ge-
nannten Art derart weiterzubilden, dal® die Schneiden
hochgenau hachgestellt werden kénnen und gegebe-
nenfalls auch vorhandene Werkzeugmaschinen
nachgerustet werden kénnen.

[0007] Zur Lésung dieses Problems ist das erfin-
dungsgemale Werkzeug gekennzeichnet durch ei-
nen integrierten Antrieb fur das Stellelement.

[0008] Da der Antrieb im Werkzeug integriert ist,
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sind keine lésbaren Kupplungen zwischen dem An-
trieb und dem Stellelement erforderlich. Der Antrieb
und das Stellelement sind also starr miteinander ver-
bunden. Hierdurch kann Spiel zwischen dem Antrieb
und dem Stellelement vermieden werden, so dal} das
Werkzeug hochgenau nachgestellt werden kann.
Vorhandene Werkzeugmaschinen lassen sich leicht
nachristen. Sie missen lediglich mit einer Energie-
versorgung fur den Antrieb versehen werden.

[0009] Als Antrieb wird vorzugsweise ein Stator mit
stationarer Spule und ein Rotor verwendet. Der An-
trieb erfolgt also beriihrungslos und damit verschleil3-
frei. Der Stator sollte dabei aulRen an einem Gehaduse
des Werkzeugs angeordnet sein und umgibt dieses.
Der Stator kann so dem Werkzeug selbst oder,
gleichsam als Energieversorgung des Rotors, der
Werkzeugmaschine zugeordnet sein. In letzterem
Fall braucht der Stator nicht bei jedem Werkzeug-
wechsel mit ausgetauscht werden. Der Stator gehort
fest zur Werkzeugmaschine, so dal} nicht jedes ein-
stellbare Werkzeug mit einem eigenen Stator verse-
hen werden mufi. Dieses spart Kosten.

[0010] Der Rotor ist vorzugsweise innen im Gehau-
se angeordnet, so dal er leicht mit dem Stellelement
wirkverbunden werden kann und vor Verschmutzung
beispielsweise durch Bohrdl oder Spane geschitzt
ist. Der Rotor sollte mit Permanentmagneten be-
stlickt sein, so dald fur den Rotor keine gesonderte
Energieversorgung erforderlich ist. Das Gehduse
kann vollstandig gekapselt sein.

[0011] Der Antrieb ist nach einer Weiterbildung der
Erfindung Uber ein hochiibersetzendes Getriebe mit
dem Stellelement verbunden. Dabei wird das Getrie-
be untersetzend eingesetzt, so daf eine hohe Anzahl
von Umdrehungen in eine kleine Winkelbewegung
am Stellelement umgesetzt wird. Das Werkzeug bzw.
dessen Schneiden lassen sich so sehr fein einstellen.
Das Getriebe selbst ist vorzugsweise spielfrei, was
die Genauigkeit weiter verbessert.

[0012] Nach einer auch unabhangig denkbaren,
konstruktiven Ausgestaltung der Erfindung treibt der
Antrieb eine Welle um ihre Langsachse drehend an.
Diese Drehbewegung wird in eine Schwenkbewe-
gung am Stellelement umgesetzt. Als Stellelement
eignet sich hierflr insbesondere ein Exzenter. Diese
Antriebsweise laftt sich nahezu ohne Hysterese rea-
lisieren.

[0013] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung ist ein gesondertes Riickstellelement fur die
Schneiden vorgesehen. Hierdurch kbénnen die
Schneiden bewuldt durch Lésen des Stellelementes
eingefahren werden. Dieses ist beispielsweise nach
einem Auswechseln der Schneiden von Vorteil. Auch
kénnen die Schneiden eingefahren werden, wenn
das Werkzeug in eine Bohrung eingefihrt wird. Zum
Bearbeiten werden die Schneiden dann auf das erfor-
derliche Mall ausgefahren. Ein Crash des Werk-
zeugs beim Einfihren in die Bohrung wird sicher ver-
mieden. Als konstruktiv einfach Losung fur das Rick-
stellelement eignet sich eine Ringfeder, die auflen
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um die Schneiden herumgelegt ist.

[0014] Die Flanken des Exzenters und/oder das Ge-
triebe sollten selbsthemmend ausgelegt sein. Hier-
durch werden gesonderte Feststellelemente fiir die
Schneiden vermieden. Die Einstellung der Schnei-
den wird durch die Selbsthemmung gesichert.
[0015] Die Erfindung wird nachfolgend anhand ei-
nes in der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbei-
spiels naher erlautert. Es zeigen:

[0016] Fig.1 ein Werkzeug mit den Erfindungs-
merkmalen in perspektivischer Darstellung,

[0017] Fig. 2 das Werkzeug gemalR Fig. 1 in aufge-
brochener perspektivischer Darstellung,

[0018] Fig.3 das Werkzeug gemall Fig. 1
Langsschnitt,

[0019] Fig. 4 das Werkzeug gemalR Fig. 1 im Quer-
schnitt in der Ebene IV — IV gemal Fig. 3,

[0020] Fig. 5 das Werkzeug gemalR Fig. 1 im Quer-
schnitt in der Ebene V -V gemal Fig. 3.

[0021] Dal in der Zeichnung dargestellte Werk-
zeug, namlich eine Reibahle 10, weist ein HSK-Ge-
hause 11 und ein Schaftgehause 12 auf. Mit dem
HSK-Gehéause 11 wird die Reibahle 10 in die Haupt-
spindel einer Werkzeugmaschine oder beispielswei-
se den Reitstock einer Drehbank in bekannter Weise
eingespannt. Am unteren Ende des Schaftgehduses
12 befinden sich Reibschneiden 13 und Fihrungs-
leisten 14, welche zur Fihrung des Werkzeugs in der
Bohrung dienen bzw. die auftretenden Bearbeitungs-
krafte direkt wieder in das Werkstlick einleiten.
[0022] Die Reibschneiden 13 sind uber ein Gelenk
15 an ihrer zum HSK-Gehause 11 ragenden (oberen)
Seite schwenkbar an dem Schaftgehause 12 ange-
bracht. Etwa mittig weist die Reibschneide 13 an ihrer
Innenseite eine Stellnase 16 auf.

[0023] In einer Langsmittelbohrung 17 des Schaft-
gehauses 12 ist einer Welle 18 um die Langsmittel-
achse 19 der Reibahle 10 drehbar angeordnet. An ih-
rem unteren (von dem HSK-Gehduse abgewandten)
Ende tragt die Welle 18 einen Exzenter 20. Der Ex-
zenter 20 weist eine der Anzahl von Reibschneiden
13 entsprechende Anzahl von Nocken 21 auf, die mit
der jeweils zugehorigen Stellnase 16 der zugehori-
gen Reibschneide 13 korrespondieren.

[0024] Wie insbesondere in Fig. 5 zu erkennen ist,
lassen sich die Reibschneiden 13 durch drehen des
Exzenters 20 um die Langsmittelachse 19 ein- und
ausschwenken. Hierfar ist im HSK-Gehduse 11 ein
Antrieb vorgesehen, der nachfolgend naher be-
schrieben wird:

AuBen am HSK-Gehduse 11 ist ein Stator 22 mit sta-
tiondrer Spule vorgesehen, der das HSK-Gehause
vollstandig umgibt. Innen im HSK-Gehaduse 11 ist ein
Rotor 23 angeordnet, der an seinem Auflenumfang
Permanentmagneten 24 tragt. Die mittels des Stators
22 in den Rotor 23 eingeleitete Drehbewegung wird
Uber ein hochiubersetzendes Getriebe 25 auf die Wel-
le 18 Ubertragen. Als hochibersetzende Getriebe
kdnnen beispielsweise ein Micro Harmonic Drive® der
Harmonic Drive AG, Hoenbergstralie 14, 65555 Lim-

im
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burg/Lahn, oder ein Microgetriebe der Micromotion
GmbH, An der Fahrt 13, 55124 Mainz, verwendet
werden. Diese Getriebe 25 sind zudem spielfrei. Das
Getriebe 25 ist so eingesetzt, dal} es die Drehbewe-
gung des Rotors 23 untersetzt auf die Welle 18 Gber-
tragt, also die Drehzahl der Welle 18 gegeniiber dem
Rotor 23 herabgesetzt ist.

[0025] Die Flankensteigung am Exzenter 20
und/oder das Getriebe 25 sind selbsthemmend aus-
gelegt, so dal} keine gesonderte Feststelleinrichtung
far die Stellung der Reibschneiden 13 erforderlich ist.
[0026] Bei dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel fal-
len die Reibschneiden 13 durch Schwerkraft wieder
zurlck, wenn der Exzenter 20 geldst wird. Dieses
muf aber nicht immer ausreichend sein. Nach einer
alternativen, nicht zeichnerisch dargestellten Ausfih-
rungsform ist ein gesondertes Rickstellelement fir
die Reibschneiden 13 vorgesehen. Konkret wird eine
Ringfeder verwendet, die aullen um die Reibschnei-
den 13 herumgelegt ist.

Bezugszeichenliste

10 Reibahle

1" HSK-Gehause

12 Schaftgehause

13 Reibschneide

14 Fdhrungsleiste

15  Gelenk

16 Stellnase

17 Langsmittelbohrung
18 Welle

19 Langsmittelachse
20 Exzenter

21 Nocke

22 Stator

23 Rotor

24 Permanentmagnet
25  Getriebe

Patentanspriiche

1. Werkzeug fur die spanende Bearbeitung, ins-
besondere Reibwerkzeug (10), mit einer mittels eines
Stellelementes (20) einstellbaren Schneide (13), ge-
kennzeichnet durch einen integrieren Antrieb fir das
Stellelement (20).

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf’ der Antrieb einen Stator (22) mit statio-
narer Spule und einen Rotor (23) aufweist.

3. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Stator (22) auf’en an einem Ge-
hause (11) angeordnet ist und dieses umgibt.

4. Werkzeug nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dal® der Rotor (23) innen im Gehau-
se (11) angeordnet ist.
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5. Werkzeug nach einem der Anspriche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daf} der Rotor (23) mit Per-
manentmagneten (24) versehen ist.

6. Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dal® der Antrieb Uber ein
hochiibersetzendes Getriebe (25) mit dem Verstelle-
lement (20) gekuppelt ist.

7. Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dal® der Antrieb Uber ein
spielfreies Getriebe (25) mit dem Verstellelement
(20) gekuppelt ist.

8. Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dafl durch den Antrieb eine
Welle (18) um ihre Langsachse (19) drehend ange-
trieben wird, die ihrerseits das Stellelement (20) ver-
schwenkt.

9. Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dal} das Verstellelement
ein Exzenter (20) ist.

10. Werkzeug nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} der Exzenter (20) eine selbsthem-
mende Flankensteigung aufweist.

11. Werkzeug nach einem der Anspriche 6 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dal das Getriebe (25)
spielfrei ist.

12. Werkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dal} ein Rickstellele-
ment flr die Schneiden (13) vorgesehen ist.

13. Werkzeug nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dald das Rilckstellelement eine Feder,
insbesondere eine auflen um die Schneiden (13) he-
rumgelegte Ringfeder, ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhédngende Zeichnungen
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