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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Anmeldung betrifft ein Werk-
zeug nach dem Oberbegriff von Anspruch 1, ein Verfah-
ren zu dessen Herstellung sowie ein Verfahren zur Be-
arbeitung von Werkstiickoberflachen nach dem Ober-
begriff von Anspruch 6.

[0002] Fir die maschinelle Bearbeitung von Werk-
stlickoberflachen und -kanten werden herkdmmlicher-
weise beispielsweise rotierende Borstenwerkzeuge ein-
gesetzt. Diese Werkzeuge weisen eine zur bearbeiten-
den Oberflache im wesentlichen senkrecht ausgerich-
tete Drehachse und im wesentlichen parallel dazu aus-
gerichtete Borsten resp. Borstenblindel auf. Bei arbei-
tendem Werkzeug, d.h. wenn die Drehachse des Werk-
zeuges angetrieben ist, werden die Borsten in zentri-
schen Kreisen um die Drehachse uber das zu
bearbeitende Werkstlick gefiihrt. Dabei kommen im we-
sentlichen die Borstenspitzen in Kontakt mit der Ober-
flache des Werkstlickes. Wenn nun das Werkstick in
der Oberflache einen Ausschnitt resp. Offnung aufweist,
so dringen die Borsten in diesen Ausschnitt ein. Durch
die Drehbewegung des Werkzeuges und dem Schileif-
widerstand durch die Berthrung der Borstenspitzen mit
der Werkstlickoberflache werden die Borsten im Betrieb
leicht nach hinten entgegen der Drehrichtung verbogen.
Dadurch streichen die Borstenenden bei einem Aus-
schnitt nur leicht Uiber dessen Kante und federn danach
sofort in ihre Grundstellung, parallel zur Drehachse, zu-
rick. Dadurch wird die Schnittflache des Ausschnittes
praktisch durch die Borsten nicht bearbeitet. An der ge-
genuberliegenden Schnittkante trifft nun im wesentli-
chen nicht das Borstenende auf sondern ein Bereich
des Borstenkorpers. Dadurch wird die Borste wiederum
in die leicht entgegen der Drehrichtung weisende Rich-
tung ausgebogen und die Borstenspitze kommt nicht in
Berlihrung mit der Schnittflache und kommt nur kurz in
Kontakt mit der Schnittkante.

[0003] In der DE 31 05 551 ist nun ein Borstenwerk-
zeug beschrieben, welches nicht rotierend, sondern in
der Ebene schwingend angetrieben ist, wie dies bei-
spielsweise von Schwingschleifmaschinen her bekannt
ist. Diese L6sung rat nun ganzlich vom Einsatz von ro-
tierenden Werkzeugen ab, da dort die Gefahr des Aus-
brechens von einzelnen Borstenteilen bestehe. Ein der-
artiges Werkzeug eignet sich zwar wohl fir das Abtra-
gen von Material, diese bleibt aber im Borstenbereich
zurick, d.h. wird nicht selbstandig durch das Werkzeug
abgetragen und vermindert dadurch die Leistung des
Werkzeuges. Auch eignet sich ein solches Werkzeug
praktisch nur fur die Bearbeitung von Flachen, nicht
aber von Schnittkanten.

[0004] Aus der DE 1 12 382 ist nun ein weiteres Bor-
stenwerkzeug bekannt, welches als Kehrmaschine aus-
gebildet ist, d.h. im wesentlichen nicht abtragend son-
dern wegbeférdernd eingesetzt wird. Dementspre-
chend sind sowohl die Belastung fur die Borsten wie
auch die Anforderungen an das Material von im wesent-
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lichen abtragenden Werkzeugen verschieden. In die-
sem Falle ist es sogar moglich, dass die Borstenenden
auf einer wesentlichen Lange abgewinkelt sind. Auch
diese Ausflihrung eignet sich insbesondere fiir die Be-
arbeitung von im wesentlichen ebenen Flachen und
nicht fir die Bearbeitung von Schnittkanten in solchen
Ebenen!

[0005] Derartige herkédmmliche Borstenwerkzeuge
haben aus den geschilderten Griinden insbesondere fir
das Entgraten der Schnittkanten von Ausschnitten in
der Werkstlckoberflache und der Bearbeitung der
senkrecht zur Werkstickoberflache verlaufenden
Schnittflaichen einen schlechten Bearbeitungswir-
kungsgrad.

[0006] Weiter ist aus der JP-A-09085633 Patent Ab-
stracts of Japan die Ansicht auf ein Borstenwerkzeug
mit einem tellerformigen Grundkdrper dargestellt, von
welchem die Borsten in mehreren, tangential aufeinan-
der folgend angeordneten, einen dreieckigen Quer-
schnitt aufweisenden dichten Borstenbiindel vom
Grundkérper abragen. Zusatzlich sind schrag betref-
fend der Antriebsachse des Werkzeuges angeordnete
Durchgangslécher im Grundkdrper ausgebildet, durch
welche derim Zentrum des Werkzeuges angesammelte
Bearbeitungsstaub abgesogen werden kann. Dabei
sind die dusseren radialen Kanten der Borstenbiindel in
Bezug auf den Grundkdrper geneigt ausgebildet, und
bilden damit jeweils zwischen zwei benachbarten Bor-
stenblindeln einen schragen Kanal von der Aussenseite
zur Innenseite des Werkzeuges. Damit wird zwar das
Wegflihren des Schleifstaubes gegeniiber anderen her-
kdémmlichen Birsten verbessert, die eigentliche Schleif-
wirkung aber einerseits durch die Bildung von verhalt-
nismassig grossen, querverlaufenden Bereichen ohne
Birsten und andererseits durch radial ununterbroche-
ne, grossflachige, dichte Borstenbindel aber ver-
schlechtert, was zu einem inhomogenen Schleifbild bei
verschlechtertem Bearbeitungswirkungsgrad fiihrt.
[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
stand nun darin, ein derartiges Bearbeitungswerkzeug
mit Borsten zu finden, welches eine verbesserte Bear-
beitungswirkung im Bereich von Ausschnitten von
Werkstlickoberflachen zeigt.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
ein Borstenwerkzeug mit den Merkmalen nach An-
spruch 1 geldst. Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Er-
findung ergeben sich aus den weiteren Anspriichen 2
bis 5.

[0009] Durch die erfindungsgemasse Anordnung der
Borstenbindel und Ausrichtung der jeweiligen Borsten
eines Borstenbundels ergibt sich die Mdglichkeit einer
vorteilhaften Bearbeitung insbesondere der Schnittkan-
ten von Ausnehmungen resp. Ausschnitten der zu be-
arbeitenden Werkstlckoberflache. Vorteilhafterweise
wird dadurch sowohl die Schnittkante wie die Schnittfla-
che durch die einzelnen Borsten der Borstenblindel op-
timal bearbeitet.

[0010] Durch die erfindungsgemasse parallele An-



3 EP 0924 031 B1 4

ordnung der Borsten innerhalb des Borstenblindels wird
ein gleichférmiges, definiertes Widerstandsverhalten
der Borsten und damit auch ein homogenes Bearbei-
tungsbild erreicht. Die bevorzugte Einbettung der Bor-
sten in eine gemeinsame Halteschicht flhrt zu einer
gleichférmigen, ebenen Bearbeitungsflache, gebildet
durch die Spitzen der Borsten. Damit entfallen allfallige
Nachbearbeitungen von nicht gleichférmig resp. gleich-
lang vom Werkzeuggrundkérper abragenden Borsten.
Dies fihrt vorteilhafterweise zu einem optimalen Ein-
laufverhalten, d.h. das Werkzeug weist im Neuzustand
keine von der Betriebsphase unterschiedliche Einlauf-
phase auf.

[0011] Ein besonders vorteilhaftes Bearbeitungsbild
ergibt sich durch das erfindungsgemasse Verfahren
nach Anspruch 6, indem die einzelnen Borsten durch
die erfindungsgemasse Drehrichtung zuerst in den
Schnittkantenbereich eingreifen, bei der weiteren Dre-
hung des Werkzeuges entgegen der Drehrichtung aus-
federn und dadurch der Schnittflache entlang nach un-
ten wandern. Durch die weitere Drehung des Werkzeu-
ges werden die Borsten weiter entgegen der Drehrich-
tung nach hinten zuriickgebogen und anschliessend
Uber die Schnittkante nach oben in Drehrichtung des
Werkzeuges abgezogen.

[0012] Weiter wird ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes derartigen Werkzeugen nach Anspruch 8 vorge-
schlagen. Bevorzugte Ausfiihrungsformen des Verfah-
rens ergeben sich aus dem abhangigen Anspruch 9.
[0013] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend anhand von Figuren der beiliegenden
Zeichnung noch naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1 schematisch die Seitenansicht eines her-
kémmlichen Werkzeuges;

Fig. 2 den Radialschnitt durch ein erfindungsge-
masses Werkzeug;

Fig. 3 den Tangentialschnitt durch den Bereich ei-
nes Borstenbiindels des erfindungsgemassen
Werkzeuges von Figur 2;

Fig. 4 - 6 schematisch der Querschnitt durch ein
Werkstlick mit einer eingreifenden Borste eines er-
findungsgeméassen Werkzeuges bei der drehenden
Bearbeitung;

Fig. 7 die Ansicht einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form eines erfindungsgeméssen Werkzeuges; und

Fig. 8 die Ansicht einer bevorzugten Ausgestaltung
einer einzelnen Borste.

[0014] InFigur 1istdie Seitenansichteines herkémm-
lichen Borstenwerkzeuges 1 dargestellt. Dabei sind in
einem Grundkorper 2, welcher Uber eine Achse 3 dre-
hend angetrieben werden kann, eine Vielzahl von Bor-
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stenbiindeln 4 angeordnet. Die Borstenbiindel 4 werden
herkdmmlicherweise aus einer Vielzahl von einzelnen
Borsten 4' gebildet, welche am Blindelgrund beispiels-
weise durch Verschlaufung zusammengefasst sind und
mittels Metallklammern zusammengehalten werden.
Diese Bundelanordnungen werden in entsprechend
ausgebildeten Bohrungen im Grundkoérper 2 eingefiihrt
und darin befestigt.

[0015] Der Nachteil bei dieser Anordnung ist bereits
aus der schematischen Darstellung in Figur 1 ersicht-
lich, indem die Borstenbiindel 4 bedingt durch die ge-
schilderte Anordnung resp. Befestigung im Grundkor-
per 2 an den freien Enden leicht konisch aufgefachert
werden. Dadurch weisen die einzelnen Borsten 4' eines
neu hergestellten derartigen Werkzeuges 1 in der Regel
leicht unterschiedliche Langen auf. Durch diese unter-
schiedlichen Langen weisen derartige Werkzeuge ein
schlechtes Einlaufverhalten auf, d.h. das Bearbeitungs-
bild resp. die Bearbeitungswirkung des Werkzeuges ist
nicht homogen uber die Betriebsdauer. Wahrend der
Einlaufphase werden die l&ngeren Borsten starker be-
ansprucht als die kiirzeren Borsten und nutzen damit
schneller ab, bis sich durch den Gebrauch des Werk-
zeuges eine homogene Wirkung durch nun etwa gleich
lange Borsten ergibt. Diese Einlaufphase kann nun aber
je nach verwendeten Borstenarten und zu bearbeiten-
den Werkstlicken unterschiedlich lang ausfallen und ist
nicht bestimmbar. Wenn die zu bearbeitenden Werk-
stlicke nach der Bearbeitung eine homogene Oberfla-
che aufweisen sollen, muss entweder die Einlaufphase
separat und damit unproduktiv durchgefiihrt werden, bis
das erwiinschte Wirkungsbild erreicht worden ist, oder
es mussen vorgangig die Borsten nach der Herstellung
des Werkzeuges auf gleiche Lange bearbeitet werden.
Eine derartige Bearbeitung ist einerseits sehr aufwendig
und damit auch kostenintensiv und kann bedingt durch
die Konstruktion nur mit einer beschrankten Genauig-
keit erfolgen.

[0016] Ein erfindungsgeméasses Werkzeug, wie ein
Teilbereich im Radialschnittin Figur 2 dargestelltist, ver-
meidet nun diese Nachteile wirksam. Hier werden die
einzelnen Borsten 4' parallel zueinander ausgerichtet in
einer Tragschicht 5 eingebettet am Grundkorper 2 an-
geordnet. Durch die parallele Einbettung kénnen Bor-
stenbiindel 4 mit parallel ausgerichteten Borsten 4' ge-
bildet werden, welche beispielsweise einen runden oder
ovalen Querschnitt aufweisenden Zylinder bilden, und
nicht konisch aufgefachert sind. Damit wird bereits beim
neuen, ungebrauchten Werkzeug eine homogene Be-
arbeitungsflache, gebildet aus den freien Enden der
Borsten 4', erzielt, welche nicht nachtraglich noch auf
die korrekte Lange der Borsten 4' bearbeitet werden
muss.

[0017] Weiter sind die Borsten 4' erfindungsgemasse
tangential in Laufrichtung L gesehen unter einem spit-
zen Winkel o bezlglich der Drehachse 3 des Werkzeu-
ges angeordnet, wie aus dem Tangentialschnitt A-A in
Figur 3 hervorgeht. Durch diese Anordnung wird ein ge-
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genuber den herkdmmlichen Werkzeugen wesentlich
verbesserte Bearbeitungswirkung insbesondere von
Ausnehmungen in zu bearbeitenden Werkstiicken er-
reicht, wie nachfolgend anhand der Figuren 4 bis 6 noch
naher erlautert wird.

[0018] Figur 4 zeigt schematisch im Schnitt eine ein-
zelne Borste 4' eines erfindungsgemassen Werkzeuges
beim erfindungsgemass Eingreifen in Drehrichtung auf
ein Werkstiick 6 resp. in eine darin angeordnete Aus-
nehmung 7 mit Schnittkante 8 und Schnittflache 9. Die
Borste 4' trifft dabei dank der in Drehrichtung L weisen-
den Lage mit ihrer Spitze im Bereich leicht unterhalb der
Schnittkante 8 auf die Schnittflache 9 auf.

[0019] Durch das weitere Drehen des Werkzeuges in
Drehrichtung L wird die Borste 4' mit ihrer Spitze nach
unten entlang der Schnittflache 9 bewegt, wodurch die
Schnittflache 9 bearbeitet wird. In der in Figur 5 darge-
stellten Verdrehposition hat die Borste 4' ihre unterste
Lage erreicht und wird beim weiteren Verdrehen wieder
nach oben gezogen.

[0020] Beiderweiteren Verdrehung des Werkzeuges,
wird die Borste 4' Giber die Schnittkante 8 gezogen, wel-
che dadurch bearbeitet wird, wie in Figur 6 dargestellt
ist. Beim Ueberstreichen einer nachfolgenden Ausneh-
mung 7 wird die Borste 4' beim Eintauchen in die Aus-
nehmung 7 wieder in die in Figur 4 dargestellte Lage
ausfedern und wie oben beschrieben wirken.

[0021] Um die dargestellte Wirkung der Bearbeitung
der Schnittkante 8 und der Schnittflache 9 weiter zu ver-
bessern, kdnnen die Borsten 4' anstelle einer glatten,
zylinderférmigen Gestalt eine leicht gewellte, korkenzie-
herartige Gestalt aufweisen, wie in Figur 8 dargestellt
ist.

[0022] Figur 7 zeigt nun noch die Aufsicht auf die Be-
arbeitungsflache eines erfindungsgemass ausgestalte-
ten Werkzeuges 1. Hier sind nun einzelne Borsten 4' zu
jeweils einen runden Querschnitt aufweisenden Bun-
deln 4 Uber die Tragschicht 5 mit dem Grundkérper 2
des Werkzeuges 1 verbunden. Die Blindel 4 sind jeweils
auf einer Linie radial vom Zentrum des Werkzeuges aus
angeordnet, wobei die einzelnen Borsten 4' jeweils par-
allel nebeneinander unter einem Winkel bezlglich der
Werkzeugachse 3 in Drehrichtung L des Werkzeuges
ausgerichtet angeordnet sind. Selbstverstandlich kén-
nen die Blndel 4 beispielsweise auf jeweils konzen-
trisch verlaufenden Bahnen regelmassig beabstandet
angeordnet sein.

[0023] Die Tragschicht 7 ist vorzugsweise eine Gies-
sharzschicht 5, mit welcher die mittels einer geeigneten
Halterung gegen den Grundkérper 2 des Werkzeuges
1 positionierten Borsten 4' vergossen werden. Dies hat
den Vorteil, dass die Borsten 4' jeweils einzeln in die
gehartete Giessharzmasse eingebettet sind, welche ei-
ne ideale Verankerung fir die Borsten 4' darstellt. Diese
Verankerung bewirkt eine zuverldssige Einspannung
des Borstengrundes bei konstantem Winkel o. der Bor-
sten.

[0024] Durch die Wahl des Borstenmaterials, der Bor-
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stenstérke und der Borstenlédnge kénnen unterschiedli-
che Biegewiderstandsmomente der einzelnen Borsten
4' und damit des Werkzeuges 1 eingestellt werden und
den Anwendungsbedirfnissen entsprechend ausge-
staltete Werkzeugtypen zur Verfigung gestellt werden.
[0025] Die erfindungsgemassen Werkzeuge besitzen
vorteilhafterweise ein sehr gutes Einlaufverhalten, d.h.
es gibt praktisch keine Einlaufphase mit einem gegen-
Uber der nachfolgenden Betriebsdauer geanderten
Wirkverhalten. Damit entfallen sowohl allféllige Bearbei-
tungen der Borstenlangen vor dem Einsatz noch allfal-
lige unproduktive Einlaufphasen bei sofortiger, gleich-
massiger Bearbeitungsqualitat des Werkzeuges.
[0026] Die Wirkung des Werkzeuges lasst sich auch
wesentlich besser einstellen resp. definieren aufgrund
des definierten Widerstandsverhaltens der Borsten in
der Tragschicht und weisen aufgrund der erfindungsge-
massen Ausrichtung der Borsten entgegen der Dreh-
richtung ein besseres Bearbeitungsverhalten der
Schnittkanten von Ausnehmungen in zu bearbeitenden
Werkstiicken auf.

Patentanspriiche

1. Werkzeug flr die schleifende Bearbeitung von
Oberflachen mit einem um eine Werkzeugdrehach-
se (3) drehbaren tellerartigen Tragkorper (2) mit
daran angebrachten Schleifmitteln in Form von im
Tragkorper (2) angebrachten und von diesem abra-
genden Borstenblindeln (4), welche in Bezug auf
die Werkzeugdrehachse (3) schrag in einem spit-
zen Winkel (o) ausgerichtet angeordnet sind, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere derartige
Borstenbiindel (4) sowohl in radialer wie auch in
tangentialer Richtung in Bezug auf die Werkzeug-
drehachse (3) voneinander beabstandet angeord-
net sind, wobei die Borsten (4') jeweils eines Bor-
stenblindels im wesentlichen parallel zueinander
und in tangentialer Richtung in Bezug auf die Werk-
zeugdrehachse (3) im spitzen Winkel (o) ausgerich-
tet sind.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Winkel (o) zwischen 5° und 45°,
vorzugsweise zwischen 25° und 35° betragt.

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Borstenbiindel (4) in einer
mit dem Tragkorper (2) verbundenen gemeinsa-
men Halteschicht (5) eingebettet sind.

4. Werkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Halteschicht (5) eine Gies-
sharzschicht ist.

5. Werkzeug nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die einzelnen Bor-
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sten (4') eine gewellte, vorzugsweise gestreckte
wendelférmige Gestalt aufweisen.

Verfahren fir die schleifende Bearbeitung der
Schnittkanten von Ausnehmungen resp. Ausschnit-
ten von Oberflachen mit einem Werkzeug nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Betriebsdrehrichtung (L) der Werk-
zeugachse (3) derart eingestellt wird, dass die Bor-
sten (4') der Borstenbilindel (4) beziiglich der Werk-
zeugdrehachse (3) unter dem Winkel (o) tangential
in der Betriebsdrehrichtung (L) ausgerichtet auf die
Oberflache einwirken.

Verwendung eines Werkzeuges nach einem der
Anspriiche 1 bis 5 resp, des Verfahrens nach An-
spruch 6 zur Bearbeitung der Schnittkanten von
Ausnehmungen resp. Ausschnitten von Oberfla-
chen von Werkstulicken.

Verfahren zur Herstellung eines Werkzeuges (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Borsten (4') mittels einer
Haltevorrichtung in der gewiinschten Ausrichtung
gehalten und gegen den Tragkdrper (2) ausgerich-
tet werden und danach ein Giessharz auf den Trag-
kérper (2) im Bereich der Borstenenden aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borsten (4') zuerst alle auf die
gewlnschte, gleiche Lange zugeschnitten werden
und derart in der Haltevorrichtung gehalten werden,
dass die nach dem Vergiessen vom Tragkdrper (2)
abstehenden Borstenenden alle dieselbe Hohe auf-
weisen.

Claims

Tool for the abrasive machining of surfaces, com-
prising a disk-like carrying body (2), which is rotat-
able about a tool axis of rotation (3) and on which
are provided abrasive means in the form of bristle
bundles (4), which are mounted in and project from
the carrying body (2) and are disposed so as to be
aligned obliquely at an acute angle (o) relative to
the tool axis of rotation (3), characterized in that
a plurality of such bristle bundles (4) are arranged
at intervals both in radial and in tangential direction
relative to the tool axis of rotation (3), wherein the
bristles (4') of each bristle bundle are aligned sub-
stantially parallel to one another and in tangential
direction at an acute angle (o) relative to the tool
axis of rotation (3).

Tool according to claim 1, characterized in that the
angle (o) is between 5° and 45°, preferably be-
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tween 25° and 35°.

3. Tool according to claim 1 or 2, characterized in
that the bristle bundles (4) are embedded in a com-
mon retaining layer (5) connected to the carrying
body (2).

4. Tool according to claim 3, characterized in that the
retaining layer (5) is a casting resin layer.

5. Tool according to one of claims 1 to 4, character-
ized in that the individual bristles (4') have awaved,
preferably elongated helical configuration.

6. Method of effecting abrasive machining of the cut
edges of recesses and/or cut-outs of surfaces with
a tool according to one of claims 1 to 5, character-
ized in that the operating direction of rotation (L) of
the tool axis (3) is set in such a way that the bristles
(4") of the bristle bundles (4) act upon the surface
aligned in relation to the tool axis of rotation (3) at
the angle (o) tangentially in the operating direction
of rotation (L).

7. Use of a tool according to one of claims 1 to 5 and/
or of the method according to claim 6 for machining
the cut edges of recesses and/or cut-outs of surfac-
es of workpieces.

8. Method of manufacturing a tool (1) according to one
of claims 1 to 5, characterized in that the bristles
(4"), by means of a holding apparatus, are held in
the desired alignment and aligned relative to the
carrying body (2) and then a casting resin is applied
onto the carrying body (2) in the region of the bristle
ends.

9. Method according to claim 8, characterized in that
the bristles (4') are firstly all cut to the desired, uni-
form length and held in the holding apparatus in
such a way that the bristle ends, which project from
the carrying body (2) after casting, are all of the
same height.

Revendications

1. Outil pour usiner par polissage des surfaces, muni
d'un corps de support (2) en forme d'assiette qui
peut tourner autour d'un axe de rotation (3) d'outil
et qui a des moyens de polissage rapportés sous
forme de faisceaux de soies (4) appliqués dans le
corps de support (2), qui dépassent de celui-ci et
qui sont disposés en étant dirigés obliquement se-
lon un angle aigu (a) par rapport a I'axe de rotation
d'outil (3),
caractérisé en ce que
plusieurs de ces faisceaux de soies (4) sont dispo-
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sés selon un écart les uns par rapport aux autres
en direction radiale aussi bien que tangentielle par
rapport a l'axe de rotation d'outil (3), les soies (4')
de chacun des faisceaux de soies étant pratique-
ment paralléles les unes aux autres et étant orien-
tées selon un angle aigu (a) en direction tangentiel-
le par rapport a I'axe de rotation d'outil (3).

Outil selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

I'angle (o) est compris entre 5° et 45°, de préféren-
ce entre 25° et 35°.

Outil selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que

le faisceau de soies (4) est enrobé dans une couche
de maintien (5) commune reliée au corps de sup-
port (2).

Outil selon la revendication 3,

caractérisé en ce que

la couche de maintien (5) est une couche de résine
moulée.

Outil selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que

chacune des soies (4') présente une structure on-
dulée, de préférence hélicoidale allongée.

Procédé pour usiner par polissage des arétes de
coupe pour des creux ou pour des segments de sur-
faces, avec un outil selon I'une des revendications
1a5,

caractérisé en ce que

la direction de rotation en fonctionnement (L) de
I'axe d'outil (3) estréglée de telle sorte que les soies
(4") du faisceau de soies (4) agissent sur la surface
en étant orientées tangentiellement dans la direc-
tion de rotation en fonctionnement (L) selon I'angle
(o) par rapport a I'axe de rotation d'outil (3).

Utilisation d'un outil selon I'une des revendications
1 a 5 ou du procédé selon la revendication 6 pour
usiner les arétes de coupe pour des creux ou pour
des segments de surfaces de piéces a usiner.

Procédé pour fabriquer un outil (1) selon l'une des
revendications 1 a 5,

caractérisé en ce que

les soies (4') sont maintenues selon l'orientation
souhaitée et sont orientées contre le corps de sup-
port (2) a I'aide d'un dispositif de maintien puis une
résine moulée est appliquée sur le corps de support
(2) dans la zone des extrémités des soies.

Procédé selon la revendication 8,
caractérisé en ce que
les soies (4') sont d'abord toutes coupées a la mé-
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me longueur souhaitée et sont maintenues dans le
dispositif de maintien de telle maniére que les ex-
trémités de soies proéminentes présentent toutes
la méme hauteur aprés le coulage du corps de sup-
port (2).
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