REPUBLIK
OSTERREICH (10) Nummer: AT 407 968 B

Patentamt

(19)

(12 PATENTSCHRIFT

(21) Anmeldenummer: 1583/99 (51) Int.cl”: B24B 35/00
(22) Anmeldetag: 15.09.1999
(42) Beginn der Patentdauer:  15.12.2000
{45) Ausgabetag: 25.07.2001
(58) Entgegenhaltungen: (73) Patentinhaber:
DE 3518631A1 DE 4411743A1 MODTO CORP.
19958 LEWES (US).

(54) ANTRIEBSEINRICHTUNG FUR EINEN SCHLEIF-, LAPP- ODER POLIER-WERKZEUGKORPER

Antriebseinrichtung fir einen Schleif-, Lapp- oder
Polier-Werkzeugkérper (1, 2), mit einer Antriebsstange (3)
fiir den Werkzeugkorper, wobei fiir eine im Wesentlichen
formschlissige, gelenkige Verbindung zwischen dem
Werkzeugkérper {1, 2) und der Antriebsstange (3) eine im
Wesentlichen zylindrische Nut (6, 10) im Werkzeugkdrper
(1, 2) vorgesehen ist, in die die Antriebsstange (3) mit
einem abgerundeten, abgeflachten Ende (4) eingreift.
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AT 407 968 B

Die Erfindung betrifft eine Antriebseinrichtung fur einen Schleif-, Lapp- oder Polier-Werkzgug-
kdrper, mit einer Antriebsstange fur den Werkzeugkéorper.

Schleif-Werkzeugkorper oder kurz Schleifkorper sind tblicherweise keramisch gebundéne,
kunstharzgebundene, gummigebundene oder gesinterte Abrasivstoffe, wie Aluminiumoxyd, Sllici-
umcarbid, Bornitrid, Diamant oder ahnliche Lappkérper, dienen als Lappmitteltrager und werflen
vorzugsweise aus Metailen, wie Eisen, Gusseisen, Messing, Kupfer, Zinn, Blei und shnliches, tizw.
auch aus Gemischen von Metallpulvern der vorgenannten Metalle und Kunstharz hergestellt. Lgpp-
mittel sind in der Regel Diamant, Bornitrid, Siliciumkarbid, Aluminiumoxyd und &hnliche in wé}sri-
ger oder dliger Losung. Polierkdrper bestehen in der Regel aus weichen Materialien, wie Kunstgtof-
fen, Holz verschiedener Harten, Filzen oder Tuchern, welche das Poliermittel (Diamant, Bornitrid,
SiC, Aluminiumoxyd und &hnliches) aufnehmen.

Es ist bekannt, beim Schieifen, Lappen oder Polieren von Werkstiicken mit gekrimmten qder
genuteten Oberflachen einen entsprechenden Werkzeugkdrper Uber die Werkstuck-Oberflache
dadurch zu bewegen, dass er gelenkig mit einer Antriebsstange gekuppelt wird, die ihrerseits von
einem Antriebssystem mit Motor angetrieben wird. In Verwendung sind dabei derzeit allgemein|vor
allem Kugelschubstangensysteme, bei denen der Werkzeugkérper mit einer spharischen Bohrjing
versehen ist, in die die Antriebs- oder Schubstange mit einem kugelférmigen Ende eingreift. |Mit
einer derartigen Antriebseinrichtung kann das Werkzeug in der Ebene der Antriebsstange |der
Werkstickoberflache folgen und auf dieser immer flach aufliegen, jedoch ist es nicht méglich, fas
Werkzeug kreisend zu steuern. Bekannt ist es auch, die Antriebsstange tiber ein Scharniergelenk
mit einem Werkzeugtrager gelenkig zu verbinden, wobei das jeweilige Lapp-, Polier- oder Schieif-
werkzeug an der Unterseite des Werkzeugtragers angeklebt wird. Dabei ergibt es sich, dass fHas
Werkzeug insgesamt eine bestimmte MindestgroRe nicht unterschreiten kann, so dass auch |bei
den zu bearbeitenden Werksticken eine Beschrankung in der Profilierung der Werkstiuckober-
flache, die noch bearbeitet werden kann, gegeben ist.

Es ist daher Ziel der Erfindung, eine Antriebseinrichtung der eingangs angefuhrten Art votzu-
sehen, mit der allseitige Fihrungsbewegungen mit Hilfe der Antriebsstange auf den Werkzeug-
korper Ubertragen werden konnen, so dass beliebige Bearbeitungen des jeweiligen Werkstickes
moglich sind, und mit der Uberdies - im Hinblick auf entsprechend profilierte Werkstickoberflachen
- auch minimale Werkzeugkérper eingesetzt werden kénnen.

Die erfindungsgemafe Antriebseinrichtung der eingangs erwshnten Art ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass fur eine im Wesentlichen formschitssige, gelenkige Verbindung zwischen
Werkzeugkérper und der Antriebsstange eine im Wesentlichen zylindrische Nut im Werkzeugkér-
per vorgesehen ist, in die die Antriebsstange mit einem abgerundeten, abgeflachten Ende eingreift.

Mit einer derartigen Ausbildung wird der vorstehenden Zielsetzung in vorteilhafter Weise ént-
sprochen. Die Antriebsstange hat ein abgeflachtes, abgerundetes Ende, so dass ein flaches, schei-
benférmiges Kupplungsstick entsteht. Der Werkzeugkérper selbst und/oder ein an seiner Ober-
seite angebrachter Fuhrungs-Ansatz, wie nachstehend noch naher ausgefithrt werden wird, jhat
eine im Wesentllchen zyllndnsche sche:benfdrmlge Vertlefung in die das schelbenft)rmlge E de

kes anpassen.
Insgesamt konnen somit beim Schieifen, Lappen oder Polieren Werkzeuge mit rechtecki

lichkeit quer zur Arbeitsrichtung erméglicht, mit einer Steuerbarkeit der Rotation des Werkzeuges
um eine senkrecht zur Werkstiick-Oberflache verlaufende Achse.
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Fur die Steuerung des Werkzeuges beim Bearbeiten eines Werkstiickes ist es vorteilhaft, wenn
die Achsen der im Wesentlichen zylindrischen Nut und des abgerundeten, abgeflachten Endes der
Antriebsstange im Wesentlichen rechtwinkelig zur Arbeitsrichtung liegen. Auch ist es fir die exakte
Fuhrung und Bewegung quer zur Arbeitsrichtung von Vorteil, wenn die Achse des abgerundeten,
abgeflachten Endes der Antriebsstange paraliel zur Arbeitsfliédche des Werkzeugkorpers liegt.

Damit sich der Werkzeugkérper in einer Richtung quer zur Haupt-Arbeitsrichtung relativ zur
Antriebsstange leicht verschwenken kann, um einem entsprechenden Werkstuckoberflachenprofil
folgen zu kénnen, ist es weiters gunstig, wenn die zylindrische Nut einen trapezférmigen Quer-
schnitt aufweist, wobei sich die kiirzere der zueinander parallelen Trapezseiten am Grund der Nut
befindet. Fiir die Lagerung des Endes der Antriebsstange in der Nut des Werkzeugkorpers ist es
auch von Vorteil, wenn in der im wesentlichen zylindrischen Nut des Werkzeugkorpers eine Aus-
kleidung vorgesehen ist, die vorzugsweise aus Metall oder Kunststoff, wie z.B. aus Messing, Alu-
minium oder einem Thermoplast oder GieRRharz, besteht. Dadurch kann eine Schonung des Mate-
rials der Antriebsstange sowie eine lange Standzeit im Bereich der gelenkigen "Steck'verbindung:
Antriebsstange-Werkzeugkérper erzielt werden, indem einfach eine entsprechende Werkstoff-
paarung bei der Auskleidung und die Antriebsstange bzw. deren Eingriffs-Ende gewahit wird. Fur
Querverschwenkungen des Werkzeugkérpers relativ zur Antriebsstange ist es wiederum zweck-
maRig, wenn der Querschnitt der Auskleidung im Wesentlichen trapezformig ist.

Im Fall von besonders klein dimensionierten Werkzeugkorpern, bei besonders stark profilierten
Werkstoffoberfléachen, kann es zweckmaBig sein, die fur den Eingriff der Antriebsstange vorge-
sehene im Wesentlichen zylindrische Nut zumindest teilweise in einen eigenen Fihrungs- oder
Lageraufsatz des Werkzeugkorpers zu verschieben, so dass im eigentlichen Werkzeugkdrper nur
eine kieine Vertiefung, wenn uberhaupt, vorzusehen ist. Demgemal ist eine vorteilhafte Ausfih-
rungsform bei der erfindungsgemaRen Antriebseinrichtung dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkzeugkeérper einen an ihm befestigten Aufsatz beispielsweise aus Metall oder Kunststoff, wie
aus Messing, Aluminium oder aber einem Thermoplast oder GieBharz, aufweist, der mit einer im
Wesentlichen zylindrischen Nut oder mit einer im Wesentlichen zylindrischen Durchgangsnut ver-
sehen ist. Der Aufsatz kann dabei mit dem Werkzeugkérper einfach verklebt, verschweilt oder
verldtet sein.

Um bei Abniitzung durch einen direkten Kontakt zwischen Werkzeugkérper und Antriebsstange
im Falle eine Flhrungs-Aufsatzes hintanzuhalten, ist es weiters auch vorteilhaft, wenn der Durch-
messer der im Wesentlichen zylindrischen Durchgangsnut des Aufsatzes kleiner ist als der Durch-
messer der im Wesentlichen zylindrischen Nut im Werkzeugkdrper.

Um einen glatten Ubergang zwischen dem Aufsatz und dem Werkzeugkérper zu schaffen, ist
es auch von Vorteil, wenn die im Wesentlichen zylindrischen Durchgangsnut im Aufsatz im We-
sentlichen die gleiche Breite aufweist wie die im Wesentlichen zylindrische Nut im Werkzeug-
kérper.

Fur die Erzielung der gewiinschten Beweglichkeit auch in Querrichtung, um ein Verschwenken
des Werkzeugkérpers relativ zur Antriebsstange sicherzustellen, ist es im Fall der Anbringung
eines Aufsatzes auch ginstig, wenn die im Wesentlichen zylindrischen Durchgangsnut im Aufsatz
im Wesentlichen die gleiche Breite aufweist wie die im Wesentlichen zylindrische Nut im Werk-
zeugkdrper. Hierbei ist es fur einen glatten Ubergang zur Nut im Werkzeugkérper weiters vorteil-
haft, wenn die langere der parallelen Trapezseiten der im Wesentlichen zylindrischen Nut im Werk-
zeugkorper und die kiirzere der parallelen Trapezseiten der im Wesentlichen zylindrischen Durch-
gangsnut im Aufsatz im Wesentlichen gieich lang sind.

Im Hinblick auf einen einfachen Einbau sowie auch auf eine einfache Herstellung ist es weiters
von Vorteil, wenn die Auskleidung mit dem Aufsatz verbunden ist.

Wie bereits erwahnt, ist der Werkzeugkérper bevorzugt in an sich bekannter Weise ein Kera-
mikkérper oder Sintermaterialkérper. Die Antriebsstange kann fur lange Betriebsdauern aus Metall
bestehen, sie kann jedoch, um eine méglichst leichtgewichtige Ausfilhrung zu erhalten, bei der
auch eine einfache Herstellung sichergestellt ist, aus Kunststoff bestehen, insbesondere aus einem
faserverstarkten Kunststoffmaterial.

Das abgerundete, abgeflachte Ende der Antriebsstange ist bevorzugt einteilig mit der Ubrigen
Antriebsstange, es kann jedoch auch im Hinblick auf eine gesonderte Herstellung nachfolgend
stirnseitig am Antriebsstangenkorper angeklebt, angegossen oder angeschweiflt sein.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 407 968 B

Die Erfindung wird nachstehend anhand von in der Zeichnung veranschaulichten bevorzugten
Ausfihrungsbeispielen, auf die sie jedoch nicht beschrankt sein soll, noch weiter erlautert] Es
zeigen: Fig.1 eine schaubildliche Ansicht eines Werkzeugkérpers mit einem Ende einer abgebro-
chen dargestellten Antriebsstange; Fig.2 schaubildlich einen Aufsatz fiir einen soichen Werkzpug-
kérper, wie er in Fig.1 dargestellt ist; Fig.3 schaubildlich den eigentlichen Werkzeugkorper, Fig.4
schematisch eine Ansicht einer winkelférmigen Antriebsstange, jedoch chne Darsteliung deg mit
einem Antriebssystem mit Motor zu kuppelnden Teiles, der als solcher an sich herkémmlichfund
hier nicht weiter zu erléutern ist, Fig.5 einen Langsschnitt durch einen Werkzeugkorper inf der
Ausfithrungsform gemaR Fig.1, wobei die Lagerung des scheibenférmigen Endes der Antrigbs-
stange ersichtlich ist; Fig.6 einen Querschnitt durch einen Werkzeugkérper, unter Veranschauli-
chung des damit gekuppelten Endes einer Antriebsstange; Fig.7 einen Querschnitt durch ejnen
gegeniber Fig.6 modifizierten Werkzeugkérper, mit eingesetzter Antriebsstange; und Fig.8 in giner
schaubildlichen, auseinandergezogenen Darstellung einen einfachen Werkzeugkérper und ejnen
zugehorigen Antriebsstangen-Endteil. )

In Fig.1 ist schaubildlich ein Werkzeugkdrper 1 mit einem Aufsatz 2 gezeigt, wobei dem Werk-
zeugkorper 1 zum Antrieb eine nur mit einem Endteil veranschaulichte Antriebsstange 3 zuggord-
net ist. Die Antriebsstange 3 hat dabei wie ersichtlich ein abgeflachtes, stirnseitig kreisbogenf&mig
abgerundetes Ende 4, vergl. auRer Fig.1 auch Fig.4, und mit dieser Antriebs- oder Schubstanpe 3
werden von einem nicht naher veranschaulichten, herkommlichen Antriebssystem Antriebsbgwe-
gungen vor allem in der Ebene der Antriebsstange 3, s. den Doppelpfeil 5 in Fig.4, auf den Werk-
zeugkérper 1 Ubertragen, s. auch in Fig.1 die Pfeile 5A und 5B.

Die Antriebsstange 3 ragt mit ihrem abgerundeten flachen, scheibenférmigen Ende 4 in gine
zumindest im Wesentiichen zylindrische, scheibenférmige Vertiefung oder Nut 6 im Werkzpug-
korper 1 bzw. dessen Aufsatz 2, wobei sie einfach in diese Nut mit dem Ende 4 eingesteckt istjund
dort formschlissig gehalten ist. Dabei ist eine Schwenkbewegung zwischen Werkzeugkorper 1jund
Antriebsstange 3 bzw. deren Ende 4 um die Zylinderachse 7 der zylindrischen Vertiefung 6, puer
zur aligemeinen Arbeitsbewegung 5A, 5B moglich, s. auch Fig.5 und den darin eingezeichngten
Doppelpfeil 8 um die Achse 9 des kreisscheibenférmigen Endes 4 der Antriebsstange 3, wobgi im
gezeigten Ausfihrungsbeispiel diese Achse 9 mit der Nut-Achse 7 zusammenfalit.

Die Vertiefung 6 ist im Ausfuhrungsbeispiel gemaR den Figuren 1 bis 3 sowie 5 bis 7 jeweils
dadurch gebildet, dass einerseits im eigentlichen Werkstoffkorper 1 eine im Wesentlichen zylipdri-
sche Nut 10 vorgesehen ist, und dass weiters im Aufsatz 2 eine im Wesentlichen zylindrische,
hindurchgehende Nut, nachstehend kurz Durchgangsnut 11 genannt, vorhanden ist, vgl. insbe-
sondere Fig.2, 3 und 5. Die Durchgangsnut 11 im Aufsatz 2 kann dabei, wie aus Fig.5 ersichtiich
ist, einen kleineren Durchmesser haben als die Nut 10 im Werkzeugkorper 1 selbst, so dass dig¢ bei
der Durchfihrung von Werkstluckbearbeitungen auftretenden Lagerkréafte im Bereich des Aufsgtzes
2 aufgenommen werden. Dies ist dann der Fall, wenn die Bearbeitung in der Hauptarbeitsrichtung
5, unter Vor- und Zuriickschieben des Werkzeugkérpers 1 entsprechend den Pfeilen 5A, 5B erfpigt.

Uberdies ist aufgrund der gezeigten Kupplung zwischen Antriebsstangen-Ende 4 und Werk-
zeugkérper 1 auch eine seitliche Fuhrung des Werkzeugkoérpers 1 sichergestellt worden, so flass
seitliche sowie kreisende Arbeitsbewegungen maglich sind, vgl. den gekrummten Doppelpfeil §C in
Fig.1 und auch den entsprechenden Querschnitt geman Fig.6, wo sich ergibt, dass Querbewegun-
gen des Werkzeugkérpers 1, gemanl Doppelpfeil 5D, von der Antriebsstange 3 auf den Werkzpug-
korper 1 Ubertragen werden kénnen. Dies ist zufolge des Formschlusses des scheibenformyigen
Endes 4 in der Nutvertiefung 6 maglich.

Wenn eine Schwenkbeweglichkeit - im Hinblick auf die Bearbeitung von stark profilierten Werk-
stickoberfiachen - fiirr den Werkzeugkoérper 1 zusatzlich erreicht werden soll, kann wie in Fig.1 ge-
zeigt der Querschnitt der Nuten 10, 11 trapezformig sein, wobei die kirzere der zueinander pafalle-
len Trapezseiten an der jeweiligen Unterseite bzw. am Nut-Grund gelegen ist, wogegen die langere
Trapezseite oben liegt, so dass sich die Nuten 10, 11 nach oben hin erweitern und so Platz fur die
Schwenkbewegung des scheibenférmigen Endes 4 relativ zum Werkzeugkédrper 1 bzw. depsen
Aufsatz 2 schaffen. Die Schwenkbewegung des Werkzeugkorpers 1 relativ zum Ende 4 der An-
triebsstange 3 ist in Fig.7 mit den Pfeilen 5E, 5F angedeutet.

In Fig.8 ist in einer auseinandergezogenen Darstellung ein Teil einer Antriebsstange 3 mit
ihrem scheibenférmigen, kreisbogenformig abgerundeten Ende 4 oberhalb eines bioen ;erk-
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zeugkorpers 1 gezeigt, der hoch genug ist, so dass ein Aufsatz, wie der Aufsatz 2 gemaf Fig.1 bis
7, als gesonderter Fihrungs- und Lagerteil nicht vorgesehen wird. Die im Wesentlichen zylindri-
sche Nut 10 im Werkzeugkérper 1 ist dann selbstverstandlich im Vergleich zur Nut 10 gemaf
Fig.1, 3 oder 5 tiefer, sie solite jedoch (&hnlich wie die Durchgangsnut 11 im Aufsatz 2) maximal
einem Kreisbogen von 180° - vorzugsweise etwas kleiner - entsprechen. Der Kreisbogen des ge-
rundeten Endes 4 hat vorzugsweise einen etwas kleineren Durchmesser als die Nut 10.

Der Werkzeugkorper 1 besteht in an sich herkommiicher Weise aus Keramikmaterial, Sinter-
material oder eine vergleichbaren, fiir Polieren, Lappen oder Schieifen geeigneten Material, wobei
von Vorteil ist, dass er im Hinblick auf die hier gegebenen Steuerméglichkeiten einfach rechteckig
in seiner Konfiguration sein kann. Es ist weiters moglich, den Werkzeugkérper mit auerordentlich
kieinen Abmessungen, im Millimeterbereich, vorzusehen, um auch stark profilierte Werkstiickober-
flachen bearbeiten zu koénnen. Die Antriebsstange 3 besteht vorzugsweise aus Metall, insbeson-
dere Stahl, sie kann jedoch auch aus Kunststoff, gegebenenfalls aus faserverstarktem Kunststoff-
material bestehen.

in der Ausfilhrungsform gemaB Fig.7 ist der Aufsatz 2 gesondert von einer die Nut 10 im
eigentlichen Werkzeugkérper 1 definierenden Auskleidung 12 gebildet, wobei sowoh! der Aufsatz 2
als auch die Auskleidung 12 aus einem fir Lagerzwecke geeigneten Metall oder Kunststoff beste-
hen kénnen. Es ist aber auch méglich, den Aufsatz 2 und die Auskleidung 12 einstiickig herzu-
stellen, wie dies in Fig.7 zusatzlich durch die gleichgerichtete Schraffur angedeutet ist. Dadurch
wird die Herstellung ebenso wie die Montage vereinfacht. Der Aufsatz 2 kann dann mit der Aus-
kleidung 12 im Presssitz in der Nut des Werkzeugkérpers 1 sitzen. Demgegeniber wird der Auf-
satz 2 in der Ausfiihrungsform gemag Fig.1 bis 3, 5 und 6 zweckmaRig auf den eigentlichen Werk-
zeugkorper 1 aufgeklebt, aufgeldtet oder aufgeschweiflt, wie in Fig.5 ganz schematisch bei 13
veranschaulicht ist. In Fig.5, 6 und 7 ist schlieBlich noch mit 1A die Arbeitsflaiche des Werk-
zeugkorpers 1 bezeichnet. Weiters ist in Fig.6 mit strichlierten Linien bei 10' angedeutet, dass auch
ohne Auskleidung 12 eine im Querschnitt trapezférmige Nut im Werkzeugkorper 1 vorliegen kann.

Der Aufsatz 2 bzw. die Auskleidung 12 kann insbesondere in Form eines aufgekiebten, vorge-
formten Bleches aus Messing, Aluminium oder &hnliches, oder in Form eines mittels Ultraschall
formgebend aufgeschweilten Thermoplastes, oder in Form eines formgebend aufgegossenen
Kunstharzes, oder in Form eines aufgeklebten Kunststoffspritzgussteiles vorliegen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Antriebseinrichtung fir einen Schleif-, Lapp- oder Polierwerkzeugktrper, mit einer An-
triebsstange fir den Werkzeugkérper, dadurch gekennzeichnet, dass fur eine im Wesent-
lichen formschliussige, gelenkige Verbindung zwischen dem Werkzeugkérper (1, 2) und
der Antriebsstange (3) eine im Wesentlichen zylindrische Nut (6, 10) im Werkzeugkdrper
(1, 2) vorgesehen ist, in die die Antriebsstange (3) mit einem abgerundeten, abgeflachten
Ende (4) eingreift.

2. Antriebseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Achsen (9) der im
Wesentlichen zylindrischen Nut (6, 10) und des abgerundeten, abgeflachten Endes (4) der
Antriebsstange (3) im Wesentlichen rechtwinkelig zur Arbeitsrichtung (5) liegen.

3. Antriebseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Achse (9)
des abgerundeten, abgeflachten Endes (4) der Antriebsstange (3) parallel zur Arbeits-
flache (1A) des Werkzeugkdrpers (1) liegt.

4. Antriebseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
zylindrische Nut (10) einen trapezférmigen Querschnitt aufweist, wobei sich die kirzere
der zueinander paralleien Trapezseiten am Grund der Nut (10) befindet.

5. Antriebseinrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass in

* der im Wesentlichen zylindrischen Nut (10) des Werkzeugkorpers (1) eine Auskleidung
(12) vorgesehen ist, die vorzugsweise aus Metall oder Kunststoff, wie z.B. aus Messing,
Aluminium oder einem Thermoplast oder Gieflharz, besteht.

6. Antriebseinrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Querschnitt der
Auskleidung (12) im Wesentlichen trapezftrmig ist.
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Antriebseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass

der

Werkzeugkérper (1) einen an ihm befestigten Aufsatz (2) beispielsweise aus Metall pder
Kunststoff, wie aus Messing, Aluminium oder aber einem Thermoplast oder GielRharz,|auf-
weist, der mit einer im Wesentlichen zylindrischen Nut oder mit einer im Wesentlighen

zylindrischen Durchgangsnut (11) versehen ist.

Antriebseinrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufsatz (2
Werkzeugkérper (1) aufgegossen oder verklebt ist.

Antriebseinrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufsatz (2]
dem Werkzeugkorper (1) verschweillt oder veriétet ist.
Antriebseinrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dasg
Durchmesser der im Wesentlichen zylindrischen Durchgangsnut (11) des Aufsatze

am
mit

der
(2)

kleiner ist als der Durchmesser der im Wesentlichen zylindrischen Nut (10} im Werk-

zeugkorper (1).
Antriebseinrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
die im Wesentlichen zylindrische Durchgangsnut (11) im Aufsatz (2) im Wesentlicher]

ass
die

gleiche Breite aufweist wie die im Wesentlichen zylindrische Nut (10) im Werkzeugkdrper

(1).

Antriebseinrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, Tass

die im Wesentlichen zylindrische Durchgangsnut des Aufsatzes einen trapezférm

gen

Querschnitt aufweist, wobei die kiirzere der parallelen Trapezseiten auf der dem Werk-

zeugkodrper zugewandten Seite vorgesehen ist.
Antriebseinrichtung nach Anspruch 4 und Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dasg

die

langere der parallelen Trapezseiten der im Wesentlichen zylindrischen Nut im Werkzgug-

kérper und die kurzere der parallelen Trapezseiten der im Wesentlichen zylindrisqg
Durchgangsnut im Aufsatz im Wesentlichen gleich lang sind.

hen

Antriebseinrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13 mit Anspruch 5 oder 6, dadyrch

gekennzeichnet, dass die Auskleidung mit dem Aufsatz verbunden ist.

Antriebseinrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
der Werkzeugkorper in an sich bekannter Weise ein Keramik- oder Sintermaterialkéyper

ist.
Antriebseinrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, d
die Anfriebsstange aus Metall besteht.
Antriebseinrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
die Antriebsstange aus Kunststoff besteht.
Antriebseinrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, ¢
das abgerundete, abgeflachte Ende der Antriebsstange einteilig mit der Antriebsstange
Antriebseinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, d

ass
ass
ass

st.
ass

das abgerundete, abgeflachte Ende der Antriebsstange an einem Antriebsstangen-Kofper

stirnseitig angeklebt, angegossen oder angeschweillt ist.

HIEZU 2 BLATT ZEICHNUNGEN
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