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Abstract (en)
The cutting tool has in the cutting edge area excess material (12) which is cleared away by means of an abrasive grinding element (2) mounted on
the repair pin (1) until a reference element (3) fixed on the repair pin comes into contact with a tool surface (13) corresponding to the original cutting
edge. The repair pin has an abrasive grinding element (2) and non-abrasive reference element arranged next to each other in the axial direction of
the pin. The maximum dimension of the reference element in the radial direction of the pin is at least as large as that of the grinding element.

Abstract (de)
Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Wiederherstellung von Schneidkanten an Schneidwerkzeugen. Auf diese
Schneidkanten wird im Zuge der Instandhaltung - z.B. durch LaserauftragsschweiBen - UberschuBmaterial aufgebracht, das vor Wiedereinsatz
des Schneidwerkzeugs (7) selektiv abgetragen werden muf3. Hierzu wird erfindungsgeman ein Reparaturstift (1) verwendet, der ein abrasives
Schleifelement (2) und ein nichtabrasives Referenzelement (3) umfaBt, wobei das Referenzelement (3) in Radialrichtung mindestens ebenso grof3
ist wie das Schleifelement (2). Zum Abtragen des UberschuBmaterials (12) wird das zu bearbeitende Schneidwerkzeug (7) so gegeniiber dem
Reparaturstift (1) bewegt, daB das Schleifelement (2) axial mit dem UberschuBmaterial (12) tiberlappt, wahrend das Referenzelement (3) axial
mit einem Bereich des Schneidwerkzeugs (7) Gberlappt, welcher der urspriinglichen Werkzeugoberflache (10) entspricht. Der Abtragprozef3 wird
so lange fortgesetzt, bis das Referenzelement (3) in Kontakt mit der urspriinglichen Schneidflache (10) des Schneidwerkzeugs (7) kommt und ein
weiteres Eindringen des Schleifelements (2) verhindert. <IMAGE>
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