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(57) Abstract: A honing procedure aims to achieve as precise a final diameter as possible yet the use of hydraulic infeed devices
does not sufficiently allow this. The invention relates to a novel honing tool which allows the final diameter of the honing operation
in question to be adjusted by simple adjustment of a fixed stop (la + 1b), with only the remaining wear requiring compensation
within the tolerance range. The infeed travel of the infeed piston (3) or the expansion of the honing stone carrier (4) is limited as a
function of the position of an adjustable fixed stop (la + 1b) which can especially be adjusted by mechanical means. This system
may be used particularly advantageously in machining centres (BAZ). In the combined method, power consumption is monitored
and if the power consumption drops, the tool drive is switched off and the process halted.

(57) Zusammenfassung: Im Honverfahren ist ein méglichst genauer Enddurchmesser zu erreichen. Bei Verwendung hydraulischer
Zustelleinrichtungen ist das nur unzureichend mdglich. Das neue Honwerkzeug erméglicht die Finstellung des Enddurchmessers der
jeweiligen Honoperation durch einfache Justierung eines Festanschlags (1a + 1b). Nur der
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verbleibende Verschleifl ist innerhalb des Toleranzbereichs auszugleichen. Je nach Stellung eines vornehmlich mechanisch
verstellbaren Festanschlags (1a + 1b) wird der Zustellweg des Zustellkolbens (3) oder die Aufweitung der Honleistentrager (4)
begrenzt. Besonders vorteilhaft kann dieses System in Bearbeitungszentren (BAZ) verwendet werden. Im kombinierten Verfahren
wird die Leistungsautnahme iiberwacht und bei Abfall der Leistungsaufnahme der Antrieb des Werkzeugs abgeschaltet und der
Prozess gestoppt.
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GEANDERTE ANSPRUCHE
beim Internationalen Biiro eingegangen am 05. Dezember 2014 (05.12.2014)

1. Honwerkzeug mit hydraulischer oder pneumatischer Zustelleinrichtung bestehend aus
einem oder mehreren axial verschiebbaren Zustelikolben (3), um ein oder mehrere ver-
schiebbare Honleistentriger (4) radial nach auBen zu bewegen, dadurch gekennzeich-
net, dass die axiale Bewegung des Zustellkolbens (3) durch einen axialen Festanschlag
(1a) begrenzt wird.

2. Honwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dle radlale Aufweltbe-
wegung eines oder mehrerer Honlelstentrager (4) durch einen radialen Festanschiag
(1b) begrenzt wird.

3. Honwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der axiale Festanschlag
(1a) maschinell verstellt wird,

4. Honwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet, dass der axiale Festanschlag
{12) manuell verstellt wird.

5. Honwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der radlale Festanschlag
(1b) maschinell varstelit wird.

6. Honwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der radiale Festanschlag
(1b) manuell verstelit wird,

7. Honwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der axiale Festanschlag
(1a) im Zustellkolben (3) aufgenommen wird.

8. Verfahren zur Bearbeitung eines Werkstlicks mit einem Honwerkzeug nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass die Leistungsaufnahme der Maschinenspindel (8)
durch einen Sensor (6) Uberwacht wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass bei Abfall der Leistungsauf-
nahme der Maschinenspindel (8) der Antrieb des Werkzeugs abschaltet und der Bear-
beitungsprozess gestoppt wird.
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