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Patentanspriiche:

1. Werkzeug zum beidseitigen Entgraten der
Kanten von Durchgangsbohrungen mit einem {iber
einen Schaft drehantreibbaren Werkzeugkopf, der
zwei im wesentlichen radial nach auBlen weisende, in
Aufnahmeschlitzen gefiihrte und mit Federkraft
nach auBen gedriickte Schneidkorper aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB die Feder-
kraft mittels eines um die Langsachse des Werk-
zeugs drehbar angeordneten Zwischenkorpers (14)
auf die Schneidkorper (24) iibertragbar ist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Feder als Torsionsfeder (11)
ausgebildet, einerseits am Werkzeuggehiuse befe-
stigt ist und andererseits an dem in einer Bohrung (4)
drehbaren Zwischenkorper (14) angreift, welcher
mit zapfenférmigen Fortsidtzen (25) in schlitzférmige
Ausnehmungen (23) der Schneidkérper (24) ein-
greift.

3. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Drehbewegung des Zwischenkor-
pers (14) durch eine von aullen betitigbare
Einstellschraube (17) begrenzt ist, die mit ihrer
Spitze an einer Anlagefliche (16) des Zwischenkor-
pers (14) anliegt.

4. Werkzeug nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
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gekennzeichnet, daB die zapfenférmigen Fortsdtze

(25) durch eine mit einem exzentrischen Ansatz (14) ‘

in eine Ausnehmung (18) des Zwischenstiicks (14)
eingreifende Schraube (20) auBer Eingriff mit den
Schneidkérpern (24) bringbar ist.

Die Erfindung betrifft ein Werkzeug zum beidseitigen
Entgraten der Kanten von Durchgangsbohrungen mit
einem {iber einen Schaft drehantreibbaren Werkzeug-
kopf, der zwei im wesentlichen radial nach auBlen
weisende, in Aufnahmeschlitzen gefithrte und mit
Federkraft nach auBen gedriickte Schneidkorper
aufweist.

Es ist ein Werkzeug gemidB dem Oberbegriff des
Patentanspruches 1 bekannt (DE-OS 24 07 269), bei dem
eine Schraubenfeder in der Aufnahme zwischen den
beiden Schneidkérpern liegt und diese dabei nach aullen
driickt. Damit ist aber der Nachteil verbunden, dal} die
Federkraft und damit die Schneidkraft der Schneidkor-
per vom Durchmesser der jeweils zu entgratenden
Bohrung abhéngt. Dies beruht darauf, daB bei kleineren
Bohrungen die Schneidkoérper nach innen gedriickt
werden, in welchem Betriebszustand die Federkraft
groBer ist als bei groBeren Bohrungen, bei denen sich
die Schneidkorper weiter auBen befinden.

Ein weiteres Problem beim Entgraten von Durch-
gangsbohrungen besteht darin, dal das Werkzeug einen
verhiltnismiBig groBen Zerspannungs-Widerstand zu
{iberwinden hat, wenn das Werkzeug den ersten Grat
der Bohrung entfernen soll. Ideal wire ein Entgratungs-
werkzeug, welches beim Entfernen des ersten Grates
der Durchgangsbohrung eine Feder mit verhéltnisma-
Big groBer Feder-Konstante hat, d. h. praktisch starr ist,
und welches anschlieBend daran in der Bohrung weich
federt, damit ein tatsdchliches Entgraten auch beidseitig
bei den Durchgangsbohrungen stattfindet. Auch dieses
Problem wird bei dem geschilderten bekannten
Werkzeug nicht gelost.
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Demgegeniiber soll bei der Erfindung aufgabenge-
miB erreicht werden, dal beim Beginn des Eintritts der
Schneidkérper in die Bohrung und beim Austritt die
Feder, von der die Schneidkérper des Entgratwerkzeu-
ges beaufschlagt sind, praktisch starr wirkt, d. h. nur eine
geringe Federwirkung aufweist. Hiermit kann mit
Sicherheit dann der erste und letzte Grat bzw. die
scharfe Kante der Durchgangsbohrung entfernt wer-
den. Wenn die Schneidkérper anschlieBend in die
Bohrung eintreten, sollen sie sehr weich und gleichmi-
Big gefedert sein, unabhingig davon, ob die Durch-
gangsbohrung einen groBen oder kleinen Durchmesser
hat.

Man macht sich bei der erfindungsgemaBen Losung
der Aufgabe die Eigenschaft eines Kurbelzapfens
zunutze, bei dem entsprechend seiner Stellung am
Umfang seines Bewegungskreises verschiedene Hebel-
armlingen fiir die Kraftiibertragung vorliegen. Es ist
also gemidlB dem Anspruchskennzeichen ein drehbar
angeordneter Korper in den Weg der Kraftiibertragung
fiir die eingangs genannte Feder eingeschaltet.

Damit wird die Bohrung mit einer sehr hohen Qualitét
entgratet bzw. geglittet. Nach dem Uberwinden der
durch den angegebenen Verlauf der Feder-Konstante
gegebenen Verriegelung miissen die Schneidkorper fiir
den vorgeschriebenen Senkbereich nicht mehr verstellt
werden. Die Schneidkérper sind wéihrend des Entgra-
tens in der Position, in der sie geschliffen wurden. Es
ergibt sich also keine Profil-Verzerrunng und damit eine
qualitativ hochwertige Senkung.

Ein praktisches Ausfithrungsbeispiel, mit dem der
gewiinschte Federungsverlauf erreicht wird, ist dadurch
gekennzeichnet, daBl die Feder als Torsionsfeder
ausgebildet, einerseits am Werkzeug gehdusefest
befestigt ist und andererseits an dem in einer Bohrung
drehbaren Zwischenkérper angreift, welcher mit zap-
fenformigen Fortsédtzen in schlitzformige Ausnehmun-
gen der Schneidkorper eingreift.

Abhingig vom Winkel, der zwischen den Fortsidtzen
und dem Verschiebungsweg der Schneidkorper in ihren
Aufnahmen gebildet wird, wird dadurch die kubelschlei-
fenartige Federungs-Charakteristik erreicht. AuBerdem
kénnen nur beide Schneidk6érper zusammen verstellt
werden, weil ein und dieselbe Feder iiber den
Zwischenkoérper an beiden Schneidkorpern angreift.

Zur Begrenzung der Drehbewegung des Zwischen-
koérpers ist eine von auBlen betitigbare Einstellschraube
vorgesehen, die mit ihrer Spitze an einer Anlageflache
des Zwischenkorpers anliegt. Auch hierbei wird der
Verstellweg bei beiden Schneidkorpern gleichzeitig
iiber ein- und dieselbe Einstellschraube eingestellt.

Der Austausch der beiden Schneidkorper wird
besonders einfach, wenn die zapfenformigen Fortsétze
durch eine mit einem exzentrischen Ansatz in eine
Ausnehmung des Zwischenkorpers eingreifende
Schraube auBer Eingriff mit dem Schneidkérper
bringbar sind. Durch eine Verdrehung der Schraube
wird der Zwischenkorper in seiner Bohrung in axialer
Richtung verschoben, wodurch die Fortsidtze des
Zwischenkoérpers in die Ausnehmung der Schneidkor-
per zum Eingriff gebracht werden, bzw. aus den
Ausnehmungen herauskommen. Durch eine einfache
Verdrehung dieser Schraube ist daher ein Auswechseln
der Schneidkérper moglich.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines in den
Zeichnungen dargestellten Ausfithrungsbeispiels niher
erldutert. Es zeigt

Fig. 1 einen Mittel-Langsschnitt durch die wesentli-
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chen Bauelemente eines Werkzeugs nach der Erfin-
dung;

Fig. 2 einen Schnitt lings A-AvonFig. 1;

Fig. 3 einen Schnitt lings B-BvonFig. 1;

Fig. 4 einen Schnitt lings C-CvonFig. 1;

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Schneidkorpers;

Fig. 6 eine Draufsicht auf den Schneidkorper.

Das Werkzeug hat ein zylindrisches Gehiuse 1,
welches um seine Lingsachse 2 auf an sich bekannte
Weise mittels eines Schafts 3 angetrieben werden kann.

/Im Gehduse 1 ist eine in Langsrichtung verlaufende
Bohrung 4 vorgesehen, die nach unten offen ist. Die
Bohrung wird von einem Deckel 5 abgeschlossen, der
entweder auf das Gehiuse 1 aufgeschraubt ist, oder mit
Schrauben 6 mit dem Gehéuse losbar verbunden ist.

Im oberen Teil der Bohrung 4 ist ein Tragstiick 7
drehbar gelagert, welches an seinem AuBenumfang eine
Verzahnung hat. Mit der Verzahnung kdmmt ein
Gewinde einer Einstellschraube 8 (vgl. auch Fig. 4). Bei
Betitigung der Einstellschraube wird also das Tragstiick
7 um seine Lingsachse 2 verstellt. An seiner Unterseite
hat das Tragstiick 7 zwei Fortsitze 9, die zwischen sich
das Ende 10 einer Torsionsfeder 11 gehiusefest
einspannen. Durch Verstellung der Einstellschraube 8
wird also die Spannung der Torsionsfeder eingestellt.

Das andere Ende 12 der Torsionsfeder ist ganz
dhnlich zwischen zwei Fortsidtzen 13, eines Zwischen-
koérpers 14 eingespannt, der um die Lingsachse 2
drehbar in der Bohrung 5 gehalten ist. Fig. 1 zeigt nur
einen der beiden Fortsitze 3. Der Zwischenkérper 14
hat in seinem mittleren Bereich eine Ausnehmung 15 mit
einer gerade ausgebildeten Anlagekante 16 (vgl. auch
Fig.3), an der die Spitze einer Einstellschraube 17
anliegt, die von auBen betitigbar ist.

Der Ausnehmung 15 qegeniiber liegt eine kleinere -

Ausnehmung 18 des Zwischenkorpers, in die ein
exzentrischer Fortsatz 19 einer Schraube 20 eingreift,
die ebenfalls von auBen betitigbar ist. Bei Drehung der
Schraube 20 wird daher der Zwischenkérper iiber den
exzentrischen Fortsatz 19 in Pfeilrichtung 21 oder 22
verstellt. Fiir die Verstellung nach oben bildet die
Oberkante der Fortsitze 13 einen Anschlag an der
Unterkante der Fortsitze 9. Fiir die Verstellung nach
unten bilden Ausnehmungen 23 in Schneidkérpern 24
einen Anschlag.

Am unteren Ende des Zwischenkérpers 14 hat dieser
zwei zapfenférmige Fortsitze 25, die in die erwihnten
Ausnehmungen 23 der Schneidkorper 24 eingreifen,
wenn sich der Zwischenkérper in seiner unteren
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Stellung befindet (vgl. auch Fig. 2,5 und 6).

Fig. 2 zeigt eine Stellung des Zwischenkérpers und
der mit ihm iiber die Fortsitze 25 kraftschliissig
verbundenen Schneidkérper 24, in der fiir eine
Verschiebung der Schneidkérper in ihren Aufnahmen
26, die im wesentlichen in radialer Richtung verlaufen,
die Torsionsfeder 11 relativ weich ist.

Erst wenn die Fortsitze 25 auf der Verschiebung
langs ihres Kreisbogens 27 in eine Stellung gelangt sind,
in der die Schneidkérper 24 um den Verstellweg 28, der
dem Durchmesser des Kreisbogens entspricht, nach
innen versetzt sind, wird die Feder-Konstante wegen
des nahezu erreichten Totpunktes der Federung sehr
groB und die Federung praktisch starr.

Die gewiinschte Federungs-Charakteristik wird also
durch diese konstruktive Ausbildung nach Art einer
Kurbelschleife sehr einfach erreicht. Die Torsionsfeder
11 hat einen verhiltnismidBig langen Federweg, was
gewihrleistet, daB bei Bohrungen mit kleinem und
groBem Durchmesser praktisch derselbe Federdruck
iiber den gesamten Arbeitsweg vorhanden ist. In der in
Fig.2 gezeigten Lage ist der Totpunkt wiederum
nahezu erreicht, wobei die Messer praktisch starr
abgestiitzt sind. In der in Fig. 2 gestrichelt eingezeich-
neten Lage der Fortsitze 25 ist die Federung sehr weich.
Wenn der eingezeichnete Totpunkt iiberwunden ist,
geniigt eine Verschiebung lings des Kreisbogens 27 um
wenige Zehntel mm, bis die weiche Federung einsetzt.

Zur Einstellung des Verstellweges auf verschiedene
Durchmesser wird die Einstellschraube 17 entsprechend
eingestellt, die die Verschiebung lings des Kreisbogens
27 dadurch bestimmt, daB3 sie auBerhalb der Lingsachse
2 sich mit ihrer Spitze an die Anlagekante 16 anlegt
(Fig.3).

Zum Auswechseln der Messer wird die Schraube 20
gedreht, bis die Fortsitze 25 aus den Ausnehmungen 23
herauskommen, wonach dann beide Schneidkérper aus
ihren Aufnahmen 26 herausgezogen werden konnen.
Nach Austausch koénnen neue Schneidkorper in
entsprechender Weise in die Aufnahmen 26 eingesetzt
werden, die dann durch Drehung der Schraube 20
derart, daB die Fortsitze 25 in die Ausnehmungen 23
wieder eingreifen, wieder in Betriebsstellung gebracht
werden.

Wichtig ist es auch, daB fiir die Verstellung der
Schneidkérper nur noch eine einzige Schraube 17
notwendig ist. Dies beruht auf der Verwendung eines
einzigen Zwischenkorpers fiir die Einstellung beider
Schneidkérper.
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