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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft einen Werkzeughalter, ei-
ne Werkzeugmaschine und ein Verfahren zum Innenbe-
arbeiten, insbesondere Innenhonen, eines Werkstlicks
mit einem eine geometrisch unbestimmte Schneide auf-
weisenden Werkzeug, mit einer Spindel, mit einer mitder
Spindel antriebsverbundenen Werkzeugaufnahme zum
Bewegen des aufgenommenen Werkzeugs und miteiner
Einrichtung zum Andriicken des Werkzeugs in Zustell-
richtung an das Werkstuck.

Stand der Technik

[0002] Zum AuBenhonen von Werkstlicken sind aus
dem Stand der Technik Werkzeughalter bekannt
(DE102012108594A1), die ein in einer Werkzeugauf-
nahme eingespanntes Werkzeug Uber eine Spindel os-
zillierend antreiben. Das Andriicken bzw. Nachstellen
des Werkzeugs an das Werkstiick Gbernimmt eine Ein-
richtung am Werkzeughalter, mit der die Werkzeugauf-
nahme gegeniber dem Schaft des Werkzeugs in ihrer
Lage verstellbar ist. Ein derartiger Werkzeughalter ist
zum Innenhonen von Werkstiicken mit engen Abmes-
sungen jedoch nichtgeeignet. Zudem ist bei tief im Werk-
stlick gelegenen Innenflachen mit einer verminderten
Bearbeitungsgenauigkeit zu rechnen, was im Wesentli-
chen durch die begrenzte Steifigkeit des Schafts des
Werkzeughalters bedingt ist.

[0003] Des Weiteren sind zylindrische Werkzeuge
zum  Innenhonen von  Werkstiicken  bekannt
(DE2903162C2), mit denen im Querschnitt runde Innen-
flachen zerspanend feinbearbeitet werden kénnen.

Darstellung der Erfindung

[0004] Es istdaher die Aufgabe der Erfindung, ausge-
hend vom eingangs geschilderten Stand der Technik ei-
nen Werkzeughalter zu schaffen, der nicht nur zum Fein-
bearbeiten von Innenquerschnitten geeignet ist, sondern
auch vergleichsweise tiefe Innenflachen dulRerst genau
feinbearbeiten kann. Zudem soll der Werkzeughalter
kostengtinstig und universell verwendbar sein.

[0005] Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe da-
durch, dass die Einrichtung eine an die Innenseite des
Werkstlicks anstellbare Abstitzung aufweist, die am
Werkzeughalter in ihrem Abstand zum Werkzeug ein-
stellbar gefiihrt ist, welches Werkzeug Uber die Werk-
zeugaufnahme am Werkzeughalter drehbar gelagert ist.
[0006] Weistdie Einrichtung eine andie Innenseite des
Werkstlcks anstellbare Abstitzung auf, die am Werk-
zeughalter in ihrem Abstand zum Werkzeug einstellbar
geflihrt ist, kann selbst in vergleichsweise tiefgelegenen
Innenflachen eines Werkstlicks ein bearbeitungsgenau-
es Innenbearbeiten erméglicht werden, wenn das Werk-
zeug Uber die Werkzeugaufnahme am Werkzeughalter
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drehbar gelagert ist. Uber die anstellbare Abstiitzung
kann sich namlich der Werkzeughalter unabhangig von
der Steifigkeit seines Schafts am Werkstlick abstiitzen,
wodurch das Werkzeug an die Innenflache positionsge-
nau angestellt bzw. mit exakt definierter Kraft angedriickt
werden kann. Selbst die bei der Fiihrung des Werkzeug-
halters unvermeidlichen Achstoleranzen einer Werk-
zeugmaschine kdnnen durch die erfindungsgemafie Ab-
stlitzung keinen negativen Einfluss auf die Qualitat des
Innenbearbeitens verursachen, was einer universellen
Verwendbarkeit des erfindungsgemafRen Werkzeughal-
ters zugutekommt. Insbesondere aber kann durch die
erfindungsgeméafe Konstruktion von der an das Werk-
stlick anstellbare Abstiitzung und derbeweglichen Werk-
zeugaufnahme auch jenes Innenbearbeiten von Werk-
stlicken durchgefiihrt werden, in welchem eine andere
als runde Querschnittskontur als Ergebnis der spanen-
den Feinbearbeitung gefordert wird. Das im Hohlraum
des Werkstiicks bewegte Werkzeug kann namlich tber
die Abstiitzung der zu bearbeitenden Innenflache zuge-
stellt werden, wodurch - auf eine Drehbewegung des
Werkzeughalters um seine Langsachse verzichtend -
auch eine unrunde bzw. eckige Querschnittsform innen-
honbar wird. Da auferdem mithilfe der Abstlitzung der
Schaft des Werkzeughalters mechanisch entlastet wer-
den kann, kann sich die Mdglichkeit eréffnen, einen
Werkzeughalter konstruktiv einfach auszubilden und
kostengiinstig herzustellen, der ein genaues Innenbear-
beiten, insbesondere Innenhonen, bzw. eine genaue Be-
arbeitung tief liegender Innenkonturen ermdéglicht.
[0007] Im Allgemeinen wird erwahnt, dass der Werk-
zeughalter insbesondere Feinbearbeitungswerkzeuge
aufweisen kann, beispielsweise Honwerkzeuge oder
Schleifwerkzeuge.

[0008] Konstruktiveinfach ausgefiihrt kann die Abstut-
zung Uber mindestens eine am Schaft des Werkzeug-
halters angreifende Fiihrung im Abstand zum Werkzeug
einstellbar gefiihrt sein. Zudem kdnnen durch eine Ab-
stitzung des Schafts die Steifigkeit des Werkzeugs er-
héht und damit die Bearbeitungsgenauigkeit verbessert
werden. Damit kann unter anderem auch ein mechanisch
standfester, langlicher Schaft ermdglicht werden.
[0009] Vereinfachte Konstruktionsbedingungen koén-
nen sich ergeben, wenn die Fiihrung als Linearfihrung
ausgebildet ist.

[0010] Weist die FUhrung mindestens ein hydraulisch
oder mechanisch betatigbares Stellelement auf, kénnen
damit die an einer Werkzeugmaschine vorhandenen ak-
tiven Betatigungseinrichtungen verwendet werden, tiber
den Schaft des Werkzeughalters die Abstiitzung zu be-
tatigen. Der Werkzeughalter kann dadurch weiter kon-
struktiv vereinfacht werden.

[0011] Eine Entlastung des Werkzeughalters hinsicht-
lich Biegung kann ermdglicht werden, wenn die Abstit-
zung und die Werkzeugaufnahme an gegenuberliegen-
den Schaftseiten vorgesehen sind.

[0012] Weist der Werkzeughalter ein Winkelgetriebe
auf und ist die Spindel Uber das Winkelgetriebe mit der
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Werkzeugaufnahme antriebsverbundenen, kann ein ver-
gleichsweise schlanker Werkzeughalter geschaffen wer-
den, mit dem selbst enge Innenquerschnitte eines Werk-
stlicks mit rotierenden Werkzeugen innengehont werden
kénnen.

[0013] Wirkt die Abstiitzung parallel zur Abtriebswelle
des Winkelgetriebes krafterzeugend, kann die Lagerung
der Werkzeugaufnahme bzw. damit die bewegliche Fiih-
rung des Werkzeugs erheblich verbessert werden. Die
Bearbeitungsgenauigkeit des Werkzeughalters kann so
erhéht werden.

[0014] Beschadigungen an der Innenflache des innen
zu bearbeitenden Werkstulicks sind vermeidbar, wenn die
Abstiitzung an ihrer Anstellflache eine geringe Harte als
das Werkstiick aufweist.

[0015] Diese Beschadigungsgefahr kann weiter ver-
mindert werden, wenn eine drehbar gelagerte Rolle die
Anstellflache der Abstiitzung ausbildet.

[0016] Eine sich im Hohlraum des Werkstlicks ver-
spreizende Abstiitzung kann geschaffen werden, wenn
die Abstiitzung mehrere parallel wirkende Abstiitzele-
mente mit getrennten Anstellflachen aufweist. Zudem
kann dadurch die Fihrung des Werkzeugs verbessert
werden, was die Innenbearbeitung hinsichtlich ihrer Ge-
nauigkeit erhéhen kann.

[0017] Ist jedem Abstltzelement je eine Fihrung zu-
geordnet, kann die Genauigkeit durch erhéhte Einstell-
moglichkeiten verbessert werden. Damit kann namlich
eine Feinverstellung der Neigung des Werkzeugs zum
Werkstlick ermdglicht werden, insbesondere wenn beide
Abstiitzelemente unabhangig voneinander in ihrem Ab-
stand zum Werkzeug einstellbar sind.

[0018] Vorteilhafte Verhaltnisse zum Innenbearbeiten
von Werkstlicken kénnen sich ergeben, wenn der Werk-
zeughalter bei einer mehrachsig bewegbaren Aufnahme
einer Werkzeugmaschine eingesetzt ist.

[0019] Die Erfindung hat sich aulRerdem die Aufgabe
gestellt, ein aus dem Stand der Technik bekanntes Ver-
fahren zum Feinbearbeiten, insbesondere Innenhonen,
eines Werkstiicks mit einem Werkzeughalter derart zu
verbessern, dass damit unrunde oder eckige Innenquer-
schnitte auch in vergleichsweise tiefe Lagen genau fein-
bearbeitet werden kdnnen.

[0020] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe, indem
der Werkzeughalter wenigstens teilweise in das Werk-
stlick eingebracht, die Abstiitzung und das Werkzeug
des Werkzeughalters an eine Innenflache des Werk-
stlicks angestellt und das Werkstiick Uber das am Werk-
zeughalter befestigte Werkzeug, das eine geometrisch
unbestimmte Schneide aufweist, spanend innenbearbei-
tet wird, wobei beim Innenbearbeiten die Abstiitzung we-
nigstens einen Teil der Andrickkraft des rotierenden
Werkzeugs an das Werkstlick erzeugt.

[0021] Dadurch, dass der Werkzeughalter wenigstens
teilweise in das Werkstiick eingebracht und die Abstiit-
zung und das Werkzeug des Werkzeughalters an eine
Innenflache des Werkstilicks angestellt wird, kdnnen sich
vorteilhafte Fihrungsverhaltnisse am Werkzeug erge-
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ben, die zu einem verbesserten spanenden Innenbear-
beiten des Werkstticks fiihren kbnnen, wenn beim Innen-
bearbeiten die Abstiitzung wenigstens einen Teil der An-
driickkraft des rotierenden Werkzeugs an das Werkstiick
erzeugt. Gegeniiber dem Stand der Technik kann damit
das erfindungsgemafe Verfahren unrunde oder eckige
Innenquerschnitte auch in vergleichsweise tiefen Innen-
lagen am Werkstiick genau fein bearbeitet.

Kurze Beschreibung der Zeichnung
[0022] In den Figuren ist beispielsweise der Erfin-

dungsgegenstand anhand mehrerer Ausfihrungsvarian-
ten naher dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine Seitenansicht auf einen in ein Werkstiick
zum Innenhonen eingefiihrten Werkzeughalter
nach einem ersten Ausflihrungsbeispiel,

Fig.2 eine vergroRerte, abgerissene Ansicht der Fig.
1,

Fig. 3  eine Schnittansicht nach Ill-Ill der Fig. 1,

Fig.4 eine abgerissene Seitenansicht auf einen an-
deren Werkzeughalter nach einem zweiten
Ausfiihrungsbeispiel und

Fig. 5 eine Schnittansicht durch einen weiteren Werk-

zeughalter mit einer zweigeteilten Abstltzung.
Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0023] Der nach Fig. 1 beispielsweise dargestellte
Werkzeughalter 1 zum Innenbearbeiten eines metalli-
schen Werkstlicks 2 istan einer mehrachsig bewegbaren
Aufnahme 3 einer Werkzeugmaschine 4 befestigt. Der
Werkzeughalter 1 weist eine an diesem drehbar gelager-
te Werkzeugaufnahme 5 auf, an der ein Werkzeug 6 be-
festigt ist. Das Werkzeug 6 weist eine geometrisch un-
bestimmte Schneide auf und ist vorzugsweise als Hon-
werkzeug ausgebildet. Damit kdnnen Werkstiicke innen
geschliffen und/oder innengehont werden. Die Drehbe-
wegung der Werkzeugaufnahme 5 wird durch den An-
triebsverbund mit der Spindel 7 des Werkzeughalters 1
erzeugt. Die Spindel 7 ist Gber angedeutete Spindellager
im oder im Allgemeinen am Werkzeughalter 1 gelagert.
Die Spindel 7 wird von der Werkzeugmaschine 4 ange-
trieben, und zwar von einer nicht ndher dargestellten
Werkzeugspindel der Werkzeugmaschine 4. Vorstellbar
ist auch, dass der Werkzeughalter 1 hierzu selbst einen
Antrieb aufweist. Mithilfe der mehrachsig bewegbaren
Aufnahme 3 bzw. Werkzeugaufnahme der Werkzeug-
maschine 4 kann der Werkzeughalter 1 bzw. sein Werk-
zeug 6 an die zu bearbeitende Innenflache 8 des Werk-
stilicks 2 in Zustellrichtung angedriickt werden.

[0024] Um eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit sicher-
zustellen, wird das Werkzeug 6 jedoch Uber eine am
Werkzeughalter 1 vorgesehene Einrichtung 9 an das
Werkstiick 2 in Zustellrichtung 10 angedrickt, wie dies
insbesondere nach Fig. 2 erkannt werden kann. Zu die-
sem Zweck ist dieser Einrichtung 9 eine Abstiitzung 11
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zugeordnet, die an die Innenseite 8 des Werkstiicks 2
anstellbar ausgebildet ist. Zudem ist die Abstitzung 11
am Werkzeughalter 1 in ihrem Abstand zum Werkzeug
6 einstellbar gefiihrt, was ein positionsgenaues bzw.
kraftgesteuertes Andriicken des Werkzeugs 6 an das
Werkstlck 2 sicherstellt. Aufgrund dieser erfindungsge-
maflen Abstiitzung 11, die eine Lagerung des Werkzeug-
halters 1 am Werkstilick 2 schafft - im Zusammenspiel
mit der von der Honbewegung des Werkzeugs 6 entkop-
pelten Bewegung des Werkzeughalters 1 - ist es zusatz-
lich méglich, neben einem Innenbearbeiten von kreisrun-
den Innenflachen 8 auch Innenflachen mit einer eckigen
oder unrunden Querschnittskontur feinzubearbeiten.
Solche eine Querschnittskontur ist beispielsweise der
Fig. 3 zu entnehmen. Das Werkzeug 6 bearbeitete einen
Teil der Innenflache 8 fein, wobei die Abstiitzung 11 die
Zustellung des Werkzeugs 6 im Wesentlichen Uber-
nimmt. Die Aufnahme 3 der Werkzeugmaschine 4 kann
diesbezuiglich nachgestellt werden, um fiir einen gleich-
bleibenden Schnittwinkel zwischen Werkzeug 6 und
Werkstlick 2 zu sorgen. Nachdem dieser Teilbereich fein-
bearbeitete worden ist, sind weitere Werkstlickbereiche
zum Innenbearbeiten denkbar, was jedoch nicht naher
dargestellt ist.

[0025] Die Lageverstellung der Abstiitzung 11 wird
konstruktiv durch eine Fiihrung 12 geldst, die am Schaft
13 des Werkzeughalters 1 angreift bzw. mit diesem fest
verbunden ist. Die als Linearflihrung ausgebildete Fiih-
rung 12 weist hierzu ein Fiihrungselement 14 auf, auf
dem die schuhférmig ausgebildete Abstiitzung 11 linear
verschiebbar gelagert ist.

[0026] Je nach Fihrungslage der Abstiitzung 11 an
der FUhrung 12 ist damit der Abstand zum Werkzeug 6
einstellbar, welche Fiihrungslage durch ein der Fiihrung
12 zugeordnetes Stellelement 15 eingestellt wird. Dieses
Stellelement 15 ist hydraulisch betatigbar, indem seine
Membran 16 entsprechend der Menge an zu- bzw. ab-
gefuhrte Hydraulikflissigkeit die Abstitzung 11 am Fih-
rungselement 14 verlagert, wie dies nach Fig. 2 erkannt
werden kann. Diese Hydraulikflissigkeit kann dem Stel-
lelement 15 beispielsweise Uiber den Schaft 13 des Werk-
zeughalters 1 zugefiihrt werden. Als Stellelement 15 ist
jedoch auch ein Hydraulikzylinder vorstellbar - zudem
sind auch elektrisch betatigbare Stellelemente oder der-
gleichen denkbar, was nicht naher dargestellt worden ist.
[0027] Wie nach Fig. 2 weiter zu entnehmen, sind die
Abstiitzung 11 und die Werkzeugaufnahme 5 an gegen-
Uberliegenden Schaftseiten 17, 18 vorgesehen, was
beim Innenbearbeiten den Schaft 13 hinsichtlich Biegung
entlastet.

[0028] Im Werkzeughalter 1, insbesondere in seinem
Schaft 13, ist zudem ein Winkelgetriebe 19 vorgesehen.
Die Werkzeugaufnahme 5 ist Giber dieses Winkelgetriebe
19 mit der Spindel 7 antriebsverbunden. Durch diese an-
triebsseitige MalRnahme ergibt sich ein schlanker Schaft
13 am Werkzeughalter 1. Selbst tief gelegene Innenfla-
chen 8 sind damit vom Werkzeughalter 1 erreichbar.
[0029] Da die Abstitzung 11 konzentrisch zur Ab-
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triebswelle 20 des Winkelgetriebes 19 krafterzeugend
wirkt, ist die Anstellung des Werkzeugs 6 aulRerst exakt,
was zu besonders guten Bearbeitungsergebnissen flhrt.
[0030] Zudem weistdie Abstiitzung 11 anihrer Anstell-
flache 21 eine geringere Harte als das Werkstlick 2 auf,
beispielsweise in Form einer Kunststoffbeschichtung.
Dadurch sind Beschadigungen der Innenflachen ver-
meidbar.

[0031] Der nach Fig. 4 beispielsweise dargestellte
Werkzeughalter 22 unterscheidet sich zum nach Fig. 1
dargestellten Werkzeughalter 1 durch seine Anstellfla-
che 21 der Abstiitzung 11. Diese Anstellflache 21 ist auf
einer drehbar gelagerten Rolle 23 vorgesehen, um damit
die Gefahr einer Oberflaichenbeschadigung weiter zu re-
duzieren.

[0032] Beim nach Fig. 5 lediglich in einer Schnittan-
sicht dargestellten Werkzeughalter 24 ist eine zweitge-
teilte Abstiitzung 11 zu erkennen, die Gber zwei Abstt-
zelemente 25 und 26 am Werkstlick 2 angestellt ist. Die
Abstitzelemente 25 und 26 mit ihren getrennten Anstell-
flachen 27, 28 wirken parallel und Kraft erzeugend in
Richtung der Antriebswelle 20. Eine positionsgenaue
Fluhrung des Werkzeugs 6 ist damit geschaffen. Den Ab-
stutzelementen 25 und 26 ist je eine Fihrung 12 zuge-
ordnet, um eine Feinverstellung der Neigung des Werk-
zeugs 6 zum Werkstlick 2 zu ermdglichen. Beide Abstiit-
zelemente 25 und 26 sind liber die Fiihrung 12 unabhan-
gig voneinander einstellbar, was nicht naher dargestellt
worden ist.

Patentanspriiche

1. Werkzeughalter zum Innenbearbeiten, insbesonde-
re Innenhonen, eines Werkstiicks (2) mit einem eine
geometrisch unbestimmte Schneide aufweisenden
Werkzeug (6), mit einer Spindel (7), mit einer mit der
Spindel (7) antriebsverbundenen Werkzeugaufnah-
me (5) zum Bewegen des aufgenommenen Werk-
zeugs (6) und mit einer Einrichtung (9) zum Andri-
cken des Werkzeugs (6) in Zustellrichtung (10) an
das Werkstlck (2), wobei die Einrichtung (9) eine an
die Innenseite (8) des Werkstiicks (2) anstellbare
Abstiitzung (11) aufweist, die am Werkzeughalter (1,
22, 24)in ihrem Abstand zum Werkzeug (6) einstell-
bar gefiihrtist, welches Werkzeug (6) Uber die Werk-
zeugaufnahme (5) am Werkzeughalter (1, 22, 24)
drehbar gelagert ist, dadurch gekennzeichnet,
dass Abstiitzung (11) und Werkzeugaufnahme (5)
an den Schaftseiten (17, 18) gegentberliegend an-
geordnet sind, den Werkzeughalter (1, 22, 24) hin-
sichtlich Biegung zu entlasten.

2. Werkzeughalter nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abstlitzung (11) Gber min-
destens eine am Schaft (13) des Werkzeughalters
(1,22,24)angreifende Fihrung (12)im Abstand zum
Werkzeug (6) einstellbar gefiihrt ist.
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Werkzeughalter nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fiihrung (12) als Linearfiih-
rung ausgebildet ist.

Werkzeughalter nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fiihrung (12) mindes-
tens ein hydraulisch oder mechanisch betatigbares
Stellelement (15) aufweist.

Werkzeughalter nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Werkzeughal-
ter (1, 22, 24) ein Winkelgetriebe (19) aufweist und
dass die Spindel (7) Uber das Winkelgetriebe (19)
mit der Werkzeugaufnahme (5) antriebsverbunden
ist.

Werkzeughalter nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abstiitzung (11) parallel zur
Abtriebswelle (20) des Winkelgetriebes (19) krafter-
zeugend wirkt.

Werkzeughalter nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abstiitzung
(11) an ihrer Anstellflache (21) eine geringere Harte
als das Werkstiick (2) aufweist.

Werkzeughalter nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass eine drehbar ge-
lagerte Rolle (23) die Anstellflache (21) der Abstiit-
zung (11) ausbildet.

Werkzeughalter nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abstiitzung
(11) mehrere parallel wirkende Abstiitzelemente
(25, 26) mit getrennten Anstellflachen (27, 28) auf-
weist.

Werkzeughalter nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedem Abstiitzelement (25, 26)
je eine Fihrung (12) zugeordnet ist.

Werkzeugmaschine mit einer mehrachsig bewegba-
ren Aufnahme (3) fir Werkzeuge und mit einem in
die Aufnahme (3) eingesetzten Werkzeughalter (1,
22, 24) nach einem der Anspriiche 1 bis 10.

Verfahren zum Innenbearbeiten, insbesondere In-
nenhonen, eines Werkstlicks (2) mit einem Werk-
zeughalter (1, 22, 24) nach einem der Anspriiche 1
bis 10, bei dem der Werkzeughalter (1, 22, 24) we-
nigstens teilweise in das Werkstlick (2) eingebracht,
die Abstiitzung (11) und das Werkzeug (6) des Werk-
zeughalters (1, 22, 24) an eine Innenflache (8) des
Werkstiicks (2) angestellt und das Werkstiick (2)
Uber das am Werkzeughalter (1, 22, 24) befestigte
Werkzeug (6), das eine geometrisch unbestimmte
Schneide aufweist, spanend innenbearbeitet wird,
wobei beim Innenbearbeiten die Abstiitzung (11)
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wenigstens einen Teil der Andriickkraft des rotieren-
den Werkzeugs (6) an das Werksttlick (2) erzeugt.

Claims

A tool holder for the internal machining, more partic-
ularly internal honing, of a workpiece (2) using a tool
(6) comprising a geometrically undefined cutting
edge, having a spindle (7), having a tool receptacle
(5) having a drive connection to the spindle (7) for
moving the accommodated tool (6), and having a
unit (9) for pressing the tool (6) in the infeed direction
(10) against the workpiece (2), wherein the unit (9)
comprises a support (11) which can engage on the
inner side (8) of the workpiece (2), which is guided
on the toolholder (1, 22, 24) so it is settable in its
distance to the tool (6), which tool (6) is rotatably
mounted via the tool receptacle (5) on the toolholder
(1, 22, 24), characterized in that the support (11)
and tool receptacle (5) are arranged diametrically
opposite on the shaft sides (17, 18) to relieve the
toolholder (1, 22, 24) with respect to bending.

The toolholder according to claim 1, characterized
in that the support (11) is guided so it is settable in
the distance to the tool (6) via at least one guide (12)
engaging on the shaft (13) of the toolholder (1, 22,
24).

The toolholder according to claim 2, characterized
in that the guide (12) is designed as a linear guide.

The toolholder according to claim 2 or 3, character-
ized in that the guide (12) comprises at least one
hydraulically or mechanically actuatable positioning
element (15).

The toolholder according to any one of claims 1 to
4, characterized in that the toolholder (1, 22, 24)
comprises an angular gearing (19), and the spindle
(7) has a drive connection via the angular gearing
(19) to the tool receptacle (5).

The toolholder according to claim 5, characterized
in that the support (11) acts in a force-generating
manner in parallel to the output shaft (20) of the an-
gular gearing (19).

The toolholder according to any one of claims 1 to
6, characterized in that the support (11) has a less-
er hardness than the workpiece (2) on its engage-
ment surface (21).

The toolholder according to any one of claims 1 to
7, characterized in that a rotatably mounted roller
(23) forms the engagement surface (21) of the sup-
port (11).
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The toolholder according to any one of claims 1 to
7, characterized in that the support (11) comprises
multiple support elements (25, 26) acting in parallel
having separate engagement surfaces (27, 28).

The toolholder according to claim 9, characterized
in that one guide (12) is associated with each sup-
port element (25, 26).

A machine tool having a multi-axially movable recep-
tacle (3) for tools and having a toolholder (1, 22, 24)
according to any one of claims 1 to 10 inserted in
the receptacle (3).

A method for the internal machining, more particu-
larly internal honing, of a workpiece (2) using a tool-
holder (1, 22, 24) according to any one of claims 1
to 10, in which the toolholder (1, 22, 24) is at least
partially introduced into the workpiece (2), the sup-
port (11) and the tool (6) of the toolholder (1, 22, 24)
are engaged on an internal surface (8) of the work-
piece (2) and the workpiece (2) is internally ma-
chined in a cutting manner via the tool (6) fastened
on the toolholder (1, 22, 24), which comprises a ge-
ometrically undefined cutting edge, wherein during
the internal machining, the support (11) generates
at least a part of the contact pressure force of the
rotating tool (6) on the workpiece (2).

Revendications

Porte-outil pour l'usinage intérieur, en particulier le
pierrage intérieur, d’'une piéce (2) avec un outil (6)
présentant un tranchant de géométrie indéterminée,
avec une broche (7), avec un logement d’outil (5) en
liaison d’entrainement avec la broche (7) pour dé-
placer l'outil (6) qu’il recoit et avec une installation
(9) pour appuyer l'outil (6) sur la piece (2) dans le
sens d’approche (10), laquelle installation (9) pré-
sente un appui (11) qui peut étre posé sur la face
intérieure (8) de la piéce (2) et qui est guidé sur le
porte-outil (1, 22, 24) a une distance réglable par
rapport a I'outil (6), lequel outil (6) est supporté avec
possibilité de rotation sur le porte-outil (1, 22, 24) par
le logementd’outil (5), caractérisé en ce que I'appui
(11) et le logement d’outil (5) sont disposés l'un en
face de I'autre sur les cotés de la tige (17, 18) afin
de réduire les contraintes sur le porte-outil (1, 22,
24) en flexion.

Porte-outil selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'appui (11) est guidé de fagon réglable a
distance de l'outil (6) sur au moins un guide (12) qui
se met en prise sur la tige (13) du porte-outil (1, 22,
24).

Porte-outil selon la revendication 2, caractérisé en
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ce que le guide (12) est réalisé comme un guide
linéaire.

Porte-outil selonlarevendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que le guide (12) présente au moins un élé-
ment de réglage (15) a actionnement hydraulique ou
mécanique.

Porte-outil selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le porte-outil (1, 22, 24) présen-
te un engrenage angulaire (19) et en ce que la bro-
che (7) est en liaison d’entrainement avec le loge-
ment d’outil (5) par l'intermédiaire de I'engrenage
angulaire (19).

Porte-outil selon la revendication 5, caractérisé en
ce que I'appui (11) agit pour produire une force pa-
rallelement a I'arbre de sortie (20) de I'engrenage
angulaire (19).

Porte-outil selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que l'appui (11) présente sur sa
surface d’application (21) une dureté inférieure a cel-
le de la piece (2).

Porte-outil selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce qu’un galet (23) supporté avec pos-
sibilité de rotation forme la surface d’application (21)
de l'appui (11).

Porte-outil selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que 'appui (11) présente plusieurs
éléments d’appui (25, 26) agissant parallelement qui
ont des surfaces d’application (27, 28) séparées.

Porte-outil selon la revendication 9, caractérisé en
ce que chaque élément d’appui (25, 26) est associé
a un guide (12).

Machine-outil avec un logement (3) pouvant étre dé-
placé sur plusieurs axes pour des outils et avec un
porte-outil (1, 22, 24) selon 'une des revendications
1 a 10 introduit dans le logement (3).

Procédé pour l'usinage intérieur, en particulier le
pierrage intérieur, d’'une piece (2) avec un porte-outil
(1, 22, 24) selon I'une des revendications 1 a 10,
dans lequel le porte-outil (1, 22, 24) est au moins en
partie introduit dans la piece (2), I'appui (11) et I'outil
(6) du porte-outil (1, 22, 24) sont appuyés sur une
surface intérieure (8) de la piece (2) et la piece (2)
est usinée par enlévement de matiére a I'intérieur
par l'outil (6) fixé sur le porte-outil (1, 22, 24), qui
possede un tranchant de géométrie indéterminée,
I'appui (11) produisant lors de l'usinage intérieur au
moins une partie de la force qui presse I'outil (6) en
rotation contre la piece (2).
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