EP 1038 632 A2

) JE—— QA RN
(19) 0 European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1038 632 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag: (51) Int. cl.”: B24B 3/00, B24B 17/02
27.09.2000 Patentblatt 2000/39

(21) Anmeldenummer: 00101403.4

(22) Anmeldetag: 25.01.2000

(84) Benannte Vertragsstaaten: (30) Prioritat: 26.03.1999 DE 19913789
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE (71) Anmelder: DaimlerChrysler AG
Benannte Erstreckungsstaaten: 70567 Stuttgart (DE)

AL LT LV MK RO SI
(72) Erfinder: Graser, Alfred

70806 Kornwestheim (DE)

(54) Verfahren und Reparaturstift zur Wiederherstellung einer Schneidflache an einem
Schneidwerkzeug

(57)  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 Laserauftrags-
schweillen - Uberschufmaterial 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 Referenzele-
ment (3) umfalt, wobei das Referenzelement (3) in
Radialrichtung mindestens ebenso groR ist wie das
Schleifelement (2). Zum Abtragen des UberschufRmate-
rials (12) wird das zu bearbeitende Schneidwerkzeug
(7) so gegeniiber dem Reparaturstift (1) bewegt, dal
das Schleifelement (2) axial mit dem UberschufRmate-
rial (12) Uberlappt, wahrend das Referenzelement (3)
axial mit einem Bereich des Schneidwerkzeugs (7)
Uberlappt, welcher der urspriinglichen Werkzeugober-
flache (10) entspricht. Der Abtragprozefd wird so lange
fortgesetzt, bis das Referenzelement (3) in Kontakt mit
der urspriinglichen Schneidflache (10) des Schneid-
werkzeugs (7) kommt und ein weiteres Eindringen des
Schleifelements (2) verhindert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Wiederherstellung von Schneidflachen
im Zuge der Instandhaltung von Schneidwerkzeugen.
[0002] Schneidwerkzeuge erleiden im Gebrauch
Verschlei®, der sich z.B. durch Abstumpfungen und
Ausbriiche an den Schneidkanten dufert und zu Feh-
lern auf den beschnittenen Werkstlicken fiihrt. Eine
Methode zur  Wiederherstellung  verschlissener
Schneidkanten ist z.B. aus der gattungsbildenden US 1
766 964 bekannt. Hier wird vorgeschlagen, das
Schneidwerkzeug mit Hilfe eines schnell rotierenden
Hammerchens so zu bearbeiten, dal® Material aus dem
Innenbereich des Schneidwerkzeugs in den Kantenbe-
reich getrieben wird und dabei die Schneidkante etwas
nach auflen versetzt wird. Hierzu braucht das Schneid-
werkzeug nicht aus der Schneidpresse entfernt zu wer-
den. Uberstehendes Material an der Schneidkante wird
beim Absenken des Schneidstempels vom Gegenge-
senk abgeschnitten, so daR® mit Hilfe dieses Verfahrens
eine der urspringlichen Form aquivalente Schneid-
kante wiederhergestellt werden soll. Wegen des
Abschneidens der Ubersténde durch das Gegengesenk
eignet sich das Verfahren allerdings nicht zur Bearbei-
tung von Werkzeugen, bei denen ein definierter Schnitt-
spalt vorgesehen werden muf. Ebenso ist das
Verfahren ungeeignet zu Reparatur von gréBeren Aus-
brichen.

[0003] Daher wird zur Reparatur von Schneidwerk-
zeugen vorwiegend ein Verfahren verwendet, bei dem
im Bereich der Schneidkanten Ersatzmaterial hart auf-
geschweildt wird, wie z.B. in der Verdffentlichung ,Zehn-
telgenau und extranart" (T. Kimme und E. Tubandt in
Laser-Praxis, Carl Hanser Verlag Minchen, Oktober
1997, S. LS 26 - 28) beschrieben. Beim Aufschweiflen
entsteht allerdings im Bereich der Schneidkanten ein
Materialiberschul®, der gezielt abgetragen werden
muB, um auf dem Schnittbacken die urspriingliche
Schnittkontur wiederherzustellen. Das Abschleifen des
UberschuRmaterials mull mit hoher Genauigkeit erfol-
gen, da nur eine exakte Schnittkontur einen genau
dimensionierten Schnittspalt im Werkzeug gewahrlei-
stet, der wiederum eine notwendige Voraussetzung fiir
das fehlerfreie Schneiden im Produktionsprozel ist.
[0004] Zum Abschleifen des UberschuBmaterials
sind aus der Literatur (z.B. aus der DE 31 44 810 A1
oder aus B. Kleinschmidt: Handbuch der Schleif- &
Poliertechnik I, Technischer Verlag Herbert Cram, Ber-
lin W53, 1950, S. 194 - 202) Schleifstifte bekannt, deren
kegel- oder zylindersymmetrische Schleifsteine auf
einer Spindel befestigt sind, die ihrerseits z.B. in eine
handgefiihrte Bohrmaschine eingespannt wird. Die
Wiederherstellung der Schneidkante eines Werkzeugs
mit Hilfe eines solchen handgefiihrten Schleifstifts erfor-
dert jedoch einen Tuschierwinkel, ist sehr aufwendig,
schwer reproduzierbar und erfordert viel Fingerspitzen-
gefiihl. Alternativ kann die Wiederherstellung der
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Schneidkante durch Draht- und Senkerodieren oder
durch Hochgeschwindigkeitsfrasen erfolgen, was
jedoch die Erstellung eines NC-Programms erfordert
und daher ebenfalls sehr aufwendig ist.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, das Abtragen von UberschufRmaterial an
Schneidwerkzeugen mit Hilfe eines Reparaturstiftes so
zu verbessern, dal® damit eine schnelles, kostenglinsti-
ges und prozeRsicheres Wiederherstellen der Schneid-
kanten von Schneidwerkzeugen mdglich ist. Das
Verfahren soll ohne zusatzliche Modifikationen auf ein
weites Spektrum von Schneidwerkzeugen anwendbar
sein. Die Aufgabe wird erfindungsgemaR durch das Ver-
fahren gemafl Anspruch 1 und die Vorrichtung gemafi
Anspruch 6 gelost.

[0006] Danach umfafdt der fiir das Abschleifen der
Schneidkonturen verwendete Reparaturstift neben
einem abrasiven Schleifelement auch ein nichtabrasi-
ves Referenzelement, das in Radialrichtung des Repa-
raturstifts eine mindestens ebensogrofle Ausdehnung
hat wie das Schleifelement. Die zu bearbeitende
Schneidkante wird nun von Hand gegen den sich dre-
henden Reparaturstift bewegt, wobei durch das Schleif-
element  UberschuRmaterial im  Bereich der
Schneidkante abgetragen wird. Dies erfolgt solange, bis
das Referenzelement in Kontakt mit der Werkzeugkon-
tur kommt und das weitere Eindringen des Schleifele-
ments in das Schneidwerkzeug verhindert.

[0007] Das Verfahren eignet sich insbesondere zu
einer genauen Wiederherstellung einer urspriinglichen
Schneidkante, die aullerhalb des Reparaturbereiches
auf dem Schneidwerkzeug noch vorhanden ist, im
Reparaturbereich jedoch durch das UberschuRmaterial
Uberdeckt wurde. Hierzu wird das zu bearbeitende
Schneidwerkzeug so gegenliber dem sich drehenden
Reparaturstift bewegt, dal® das Schleifelement mit dem
UberschuRmaterial tiberlappt und dieses somit abtragt,
wahrend das Referenzelement mit der urspriinglichen
Schneidkante in einem von der Reparatur nicht betroffe-
nen Bereich Ubertappt (siehe Anspruch 2). So wird mit
Hilfe des Schleifelements das UberschuRmaterial ent-
fernt, bis das Referenzelement in Kontakt mit der
urspringlichen Schneidflache kommt und ein weiteres
Abtragen von Uberschufmaterial durch den Reparatur-
stift verhindert. Die auf diese Weise bearbeitete Kontur
im Reparaturbereich entspricht somit die urspringli-
chen Schneidkante - bis auf einen Versatz, der gegeben
ist durch die unterschiedliche radiale Ausdehnung von
Schleifelement und Referenzelement. Dieser Versatz
betragt vorzugsweise wenige Hunderstel Millimeter und
gewahrleistet, dafl im Bereich der bearbeiteten
Schneidkante ein geringer Materiallberschufd Ubrig-
bleibt, der in einem Nachbearbeitungsschrift - wenn
ndtig - von Hand oder mit einem feinverzahnten Hart-
metall-Fraser bzw. einem Diamantschleifstift ohne Ver-
satz entfernt werden kann (siehe Anspruch 14).

[0008] Mit Hilfe des erfindungsgemafen Verfahrens
kann schnell und mit geringem Aufwand ein weites
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Spektrum von Schneidwerkzeugen bearbeitet werden.
Hierzu sind keine werkzeugspezifischen Hilfsmittel not-
wendig. Die fur das Verfahren benétigten Reparatur-
stifte kénnen durch eine einfach durchzufihrende
Modifikation aus kommerziell erhéltlichen Schleifstiften
hergestellt werden. Das erfindungsgemafRe Verfahren
bietet besondere Vorteile bei der Nacharbeit von
Schneidwerkzeugen mit konturierter Schneidkante, da
es einen hochgenauen Abtrag des Materialliberschus-
ses entlang der (unter Umstdnden kompliziert)
gekrimmten Schneidkontur sicherstellt. Im Gegensatz
zur Nacharbeit von Hand mit einem herkdmmlichen
Schleifstift erfolgt beim erfindungsgemaflen Verfahren
die Steuerung der Schleiftiefe durch das in den Repara-
turstift integrierte Referenzelement, wodurch erhebliche
Verkirzungen der Bearbeitungszeit und hdhere Pro-
zelisicherheit erreicht werden.

[0009] Zweckmafigerweise wird sowohl fiir das
abrasive Schleifelement als auch fir das Referenzele-
ment ein rotationssymmetrischer Kérper gewahlt (siehe
Anspruch 7). Alternativ kann als Schleifelement auch
ein feinverzahnter Hartmetall-Fraser gewahlt werden,
mit Hilfe dessen eine hohe Abtragsgeschwindigkeit und
eine besonders gute Oberflachenqualitat der bearbeite-
ten Flache erreicht werden kann (siehe Anspruch 15).
In beiden Fallen kann ein schnelles und reproduzierba-
res Abtragen des UberschluBmaterials erfolgen, indem
der Reparaturstift um seine Rotationsachse gedreht
wird (siehe Anspruch 3). In einer besonders vorteilhaf-
ten Ausgestaltung wird der Reparaturstift in eine statio-
nare (Stander-)Bohrmaschine eingespannt. Dies
gewahrleistet eine ortsfeste und reproduzierbare Rota-
tionsachse des Reparaturstifts. Zur Sicherstellung
eines guten Reparaturergebnisses sollte die Bohrma-
schine hohe Drehzahlen erméglichen und einen guten
Rundlauf haben. Weiterhin ist es glinstig, die Rotations-
achse des Reparaturstifts so auszurichten, daf} sie tan-
gential zur urspringlichen - und somit auch zur
wiederherzustellenden - Schneidflache des Schneid-
werkzeugs zu liegen kommt (siehe Anspruch 4).
Dadurch wird ein Verkanten des Reparaturstifts gegen-
Uber der zu bearbeitenden Schneidflache vermieden,
was ansonsten zu einem zu hohen oder zu geringen

Abschleifen im Bereich der Schneidkante flihren
konnte.
[0010] Zum Schleifen von Schneidwerkzeugen,

deren Schneidflache typischerweise einen konstanten
(i.d.R. rechten) Winkel gegenuber der Deckflache des
Schneidwerkzeugs einnimmt, empfiehlt sich der Einsatz
eines  zylinderférmigen  Schleifelements  (siehe
Anspruch 9). Das Referenzelement wird zweckmafi-
gerweise an der Stirnseite des Schleifelements befe-
stigt (siehe Anspruch 8), so dall eine axiale
Uberlappung des Schleifelements mit dem zu bearbei-
tenden UberschuRbereich bei gleichzeitiger axialer
Uberlappung des Referenzelement mit der urspriingli-
chen Schneidkante leicht gewahrleistet werden kann.
Besonders vorteilhaft - weit unaufwendig - ist es, das
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Referenzelement durch Ankleben zu befestigen (siehe
Anspruch 10) oder das Schleifelement und das Refe-
renzelement gemeinsam aus einem einzigen Stiick zu
fertigen (siehe Anspruch 11). Zur Erreichung guter Glei-
teigenschaften des Referenzelements auf der Werk-
zeugdflache sollte das Referenzelement mit einer
Gleitpaste versehen werden (siehe Anspruch 5). Alter-
nativ kann das Referenzelement auch frei drehbar auf
einer Spindel befestigt werden, die mit der Rotations-
achse des Reparaturstifts zusammenfallt (siehe
Anspruch 12). Solange hierbei eine kraftearme Lage-
rung des Referenzelements gewahrleistet ist, ist ein
Gleitmittel zwischen Referenzelement und Werkzeug-
oberflache nicht unbedingt notwendig. Um eine breite
Kontaktflache  zwischen  Referenzelement und
urspringlicher Schneidkante sicherzustellen, empfiehlt
sich die Wahl eines zylindersymmetrischen Referenz-
elements.

[0011] Im folgenden ist die Erfindung anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispieles
erlautert; dabei zeigen:

Fig. 1 eine Schnittansicht eines Reparaturstifts,

Fig. 2 eine Seitensicht des Reparaturstifts und des
zu bearbeitenden Schneidwerkzeugs ...

Fig. 2a ... vor Beginn des Reparaturvorgangs
Fig. 2b ... wahrend des Reparaturvorganges,
Fig. 2c ... bei beendetem Reparaturvorgang,

Fig. 3 eine alternative Ausgestaltung des Repara-
turstifts.

[0012] Figur 1 zeigt einen Reparaturstift 1, der ein
zylindersymmetrisches Schleifelement 2 und ein zylin-
dersymmetrisches Referenzelement 3 aufweist. Das
Schleifelement 2 besteht aus einem harten Werkstoff
und ist mit einem abrasiven Werkstoff beschichtet, z.B.
Bornitrid oder Diamantpulver. Das Referenzelement 3
besitzt eine glatte Oberflaiche und besteht aus einem
harten Werkstoff, der sich durch eine hohe Gieitfahig-
keit gegenuber dem Werkstoff der zu bearbeitenden
Schneidwerkzeuges auszeichnet. Im vorliegenden Bei-
spiel ist das Referenzelement 3 aus Edelstahl gefertigt,
ebenso kdnnen aber z.B. auch Keramikwerkstoffe ver-
wendet werden. Der Radius des Referenzelements 3 ist
um einen Betrag * gréRer als der Radius des Schleifele-
ments 2, so dal} das Referenzelement 3 radial tiber das
Schleifelement hinausragt. Die Differenz 2 der Radien
von Referenzelement 3 und Schleifelement 2 betragt
zweckmaligerweise etwa 0.005 bis 0.010 mm. Das
Referenzelement 3 ist am Schleifelement 2 z.B. durch
Ankleben oder durch Léten befestigt. Zur Sicherstellung
einer dauerhaften und stabilen Befestigung weist das
Schleifelement 2 weiterhin eine Pallbohrung 4 auf, in
die ein Dorn 5 des Referenzelements 3 eingeprel3t ist.
Alternativ kdnnen Referenzelement 3 und Schleifele-
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ment 2 gemeinsam aus einem einzigen Werkstlck
gefertigt sein, wodurch die Montage des Referenzele-
ments 3 am Schleifelement 2 vollstandig entfallt.

[0013] Weiterhin weist der Reparaturstift 1 eine
Spindel 6 auf, mit Hilfe derer der Reparaturstift 1 in ein
Futter bzw. die Spannzange einer (nicht dargestellten)
Bohrmaschine eingespannt werden kann. Vorzugs-
weise wird hierfir eine Stdnderbohrmaschine verwen-
det, durch die eine ortsfeste und reproduzierbare
Rotationsachse des Reparaturstifts 1 gewahrleistet
wird. Um ein qualitativ hochwertiges Schleifergebnis
sicherzustellen, sollte die Bohrmaschine hohe Dreh-
zahlen (vorzugsweise 8000/min oder mehr) ermdgli-
chen und einen guten Rundlauf haben.

[0014] In Figur 2 ist die Wirkungweise des Repara-
turstifts 1 zur Instandsetzung eines Schneidwerkzeugs
7 dargestellt, das eine konturierte Schneidkante 8 auf-
weist. Die Deckflache 9 des Schneidwerkzeugs 1 ist
planar, wahrend die Schneidflache 10 die Kontur der
Schneidkante 8 widerspiegelt. Im Zuge eines vorherge-
gangenen Instandsetzungsschrittes wurde - z.B. mittels
Laserauftragsschweilens - im oberen Bereich 11 der
Schneidflache 10 eine Ansammlung von UberschuR-
material 12 aufgetragen. Der dem oberen Bereich 11
benachbarte untere Bereich 13 der Schneidflache 10
wurde durch den Instandsetzungsschritt nicht beein-
fluBt. Er weist daher die Kontur der urspriinglichen
Schneidkante 8 auf, die auch im oberen Bereich der
Schneidflache wiederhergestellt werden soll. Hierzu
wird der Reparaturstift 1 so gegentber der Schneidfla-
che 10 ausgerichtet, dal das Schleifelement 2 axial mit
dem UberschuRmaterial 12 U{berlappt, wahrend der
Referenzelement 3 axial mit dem unteren Bereich 13
der Schneidflache 10 Uberlappt, die die urspriingliche
Schneidkontur 8 aufweist. Weiterhin wird der Repara-
turstift 1 so ausgerichtet, da® seine Rotationsachse
parallel zum unteren Bereich 13 der Schneidflache 10
zu liegen kommt; hierdurch wird sichergestellt, daR das
UberschuRmaterial 12 gleichmaRig parallel zur
urspringlichen Schneidflaiche 13 des Schneidwerk-
zeugs 7 entfernt wird (siehe Figur 2b). Durch Hin- und
Herbewegen des Schneidwerkzeugs 7 wird nun das
UberschuRmaterial 12 durch das Schleifelement 2
abgetragen. Dies wird so lange fortgesetzt, bis das
Referenzelement 3 in Kontakt mit dem unteren Bereich
13 der Schneidflache 10 kommt und dadurch das wei-
tere Eindringen des Schleifelements 2 in das Uber-
schuBmaterial 12 verhindert. Dies markiert das Ende
des Abschleifvorganges (siehe Figur 2c): Das Uber-
schuRmaterial 12 im oberen Bereich 11 der Schneidfla-
che 10 ist Gberall gleichmaRig weit abgetragen. Da der
Radius des Referenzelements 3 um einen Betrag A gré-
Ber ist als der Radius des Schleifelements 2, entsteht
dabei im oberen Bereich 11 der Schneidflache 10 eine
Bearbeitungsflache 11', die um einen Sicherheitstber-
lapp A' gegeniiber der urspriinglichen (untere) Schneid-
flache 13 versetzt ist, wobei der Sicherheitsiiberlapp A’
der Radiusdifferenz A zwischen Referenzelement 3 und
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Schleifelement 2 entspricht. Er betragt zwischen 0.005
und 0.010 mm und kann bei Bedarf leicht und schnell -
z.B. mit Hilfe eines Abziehsteins - von Hand abgetragen
werden. Alternativ kann auf den Sicherheitstiberlapp A’
verzichtet werden, wenn Referenzelement 3 und
Schleifelement 2 so gestaltet werden, dal ihre Radien
Ubereinstimmen.

[0015] Das Referenzelement 3 mulR auf dem
urspriinglichen (unteren) Bereich 13 der Schneidflache
10 widerstandsarm gleiten kdnnen, damit beim Kontakt
des - typischerweise schnell rotierenden - Referenzele-
ments 1 mit der Schneidflache 13 der gegenseitige
Abrieb minimiert wird und somit im oberen Bereich 11
der Schneidflache 10 reproduzierbar ein hochgenaues
Abtragen des UberschuBmaterlals 12 sichergestellt
werden kann. Hierflr ist es zweckmaRig, das Referenz-
element 3 mit einer Gleitpaste zu benetzen.

[0016] Wahrend die Wiederherstellung der
Schneidflache 11 in Abhangigkeit vom bendtigten
Schneidspalt mit hoher Genauigkeit entlang der kontu-
rierten Schneidkontur 8 erfolgen muB, ist flir die Wie-
derherstellung der urspriinglichen Deckflache 9 kein
grofRer Aufwand erforderlich, da die Deckflache 9 eine
ebene Flache bildet; das auf der Deckflache 9 des
Schneidwerkzeugs 7 verbliebene UberschuRmaterial
12' kann daher ebenfalls mit hoher Genauigkeit mit
wesentlich einfacheren Verfahren, z.B. durch Flach-
schleifen, entfernt werden.

[0017] Figur 3 zeigt eine alternative Ausgestaltung
des Reparaturstifts 1', bei dem das Referenzelement 3'
mittels einer Spindel 14, die aus der Stirnseite 15 des
Schleifelements 2' herausragt, frei drehbar gegenutber
dem Schleifelement 2 gelagert ist. Die Achse der Spin-
del 14 ist identisch mit der Rotationsachse des Schleif-
elements 2'. Im dargestellten Beispiel ist die Spindel Teil
einer Pafllschraube 16, die das Referenzelement 3'
durchragt und in eine PaRRbohrung 17 und ein Gewinde
18 im Schleifelement 2' eingreift. Durch diese bewegli-
che Lagerung des Referenzelements 3' kann ein extrem
geringer Oberflachenverschlei} des Referenzelements
3' sichergestellt werden, da sich das Referenzelement
3' gegeniiber dem Schleifelement 2' frei drehen kann,
falls eine erhdhte Reibung zwischen Referenzelement
3' und der urspriinglichen Oberflache 13 des Schneid-
werkzeugs 7 auftritt. Dies bietet insbesondere dann
Vorteile, wenn die urspriingliche Schneidflache 13 des
Schneidwerkzeuges 7 eine rauhe Oberflache aufweist.
Auf die Verwendung einer Gleitpaste kann in diesem
Fall verzichtet werden.

[0018] Weiterhin kann als Schleifelement 2 ein
hochwertiger feinverzahnter Hartmetall-Fraser verwen-
det werden. In diesem Fall erfolgt die Entfernung des
UberschuBmaterials 12 nicht durch Schleifen, sondern
durch eine schéalende Bearbeitung der Oberflache.
[0019] Im allgemeinen brauchen Schleifelement 2
und Referenzelement 3 nicht in unmittelbarer Nachbar-
schaft zueinander angeordnet zu sein. Wichtig ist ledig-
lich, daf die beiden Elemente so auf dem Reparaturstift
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1 angeordnet sind, daR eine gleichzeitige radiale Uber-
lappung des Schleifelements 2 mit dem abzutragenden
UberschuRmaterial 12 und des Referenzelements 3 mit
der urspriinglichen Schneidflache 13 mdglich ist. Hierzu
erweist es sich als besonders glinstig, wenn das Refe-
renzelement 3 endseitig auf dem Reparaturstift 1 ange-
ordnet ist.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Wiederherstellung einer urspringli-
chen Schneidflache an einem Schneidwerkzeug,
das im Bereich der Schneidkante UberschuRmate-
rial aufweist, mittels eines beweglichen Reparatur-
stifts, der entlang der zu bearbeitenden
Schneidflache bewegt wird,

dadurch gekennzeichnet,

— daf mit Hilfe eines auf dem Reparaturstift (1,1")
angeordneten abrasiven Schleifelements (2,2")
im Bereich der zu bearbeitenden Schneidfla-
che (10) UberschuBmaterial (12) abgetragen
wird,

— bis ein auf dem Reparaturstift (1,1') befestigtes
Referenzelement (3,3") in Kontakt mit einer der
urspriinglichen Schneidkante (8) entsprechen-
den Werkzeugflache (13) kommt.

Verfahren zur Wiederherstellung einer Schneid-
kante an einem Schneidwerkzeug nach Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet,

dal zum Abschleifen von UberschuRmaterial (12)
im Bereich der Schneidkante (8) das Schneidwerk-
zeug (7) so gegeniber dem Reparaturstift (1,1")
bewegt wird,

— daf} das Schleifelement (2,2") axial mit dem
Uberschufmaterial (12) tiberlappt,

— wahrend das Referenzelement (3,3") axial mit
einem Bereich (13) des Schneidwerkzeugs (7)
Uberlappt, welche der urspriinglichen Werk-
zeugoberflache entspricht.

Verfahren zur Wiederherstellung einer Schneid-
kante an einem Schneidwerkzeug nach Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet,

dafd der Reparaturstift (1,1') um eine Achse rotiert,
die identisch ist mit der Symmetrieachse des auf
dem Reparaturstift (1,1') befestigten rotationssym-
metrischen Schleifelements (2,2").

Verfahren zur Wiederherstellung einer Schneid-
kante an einem Schneidwerkzeug nach Anspruch
3,

dadurch gekennzeichnet,

dal zum Abschleifen von UberschuRmaterial (12)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

im Bereich der Schneidkante (8) der Reparaturstift
(1,1) so gegenlber dem zu bearbeitenden
Schneidwerkzeug (7) ausgerichtet wird, dal® die
Rotationsachse des Reparaturstifts (1,1') tangential
zu der der urspriinglichen Schneidkante (8) ent-
sprechenden Werkzeugflache (13) zu liegen
kommt.

Verfahren zur Wiederherstellung einer Schneid-
kante an einem Schneidwerkzeug nach Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Referenzelement (3,3') des Reparaturstifts
(1,1") mit einem Gleitstoff benetzt wird.

Reparaturstift zur Wiederherstellung einer Schneid-
kante an einem Schneidwerkzeug,

— welcher ein abrasives Schleifelement (2,2') und
ein nichtabrasives Referenzelement (3,3")
umfafdt, die in Axialrichtung des Reparaturstifts
(1,1") benachbart zueinander angeordnet sind,

— wobei die Maximalabmessung des Referenz-
elements (3,3") in Radialrichtung des Repara-
turstifts (1,1') mindestens ebenso grof} ist wie
die des Schleifelements (2,2").

Reparaturstift nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet

— dal das abrasive Schleifelement (2,2') und das
nichtabrasives Referenzelement (3,3') Rotati-
onssymmetrie aufweisen,

— und der Maximaldurchmesser des Referenz-
elements (3,3") mindestens ebenso groR ist wie
der Maximaldurchmesser des Schleifelements
(2,2).

Reparaturstift nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Referenzelement (3,3") endseitig auf dem
Reparaturstift (1,1') angeordnet ist.

Reparaturstift nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dal® das abrasive Schleifelement (2,2') Zylinder-
symmetrie aufweist.

Reparaturstift nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dal der Sockel des Referenzelements (3) auf die
Stirnseite (15) des Schleifelements (2) aufgeklebt
ist.

Reparaturstift nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dall das abrasive Schleifelement (2) und das
nichtabrasive Referenzelement (3) aus einem
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Stiick gefertigt sind.

Reparaturstift nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Referenzelement (3') frei drehbar auf einer
Spindel (14) befestigt ist, die aus der Stirnseite (15)
des Schleifelements (2') herausragt.

Reparaturstift nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dall das nichtabrasive Referenzelement (3,3")
Zylindersymmetrie aufweist.

Reparaturstift nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dall der Maximaldurchmesser des Referenzele-
ments (3,3") zwischen 0.01 und 0.02 mm groRer ist
der Maximaldurchmesser des Schleifelements
(2,2").

Reparaturstift nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dafd das abrasive Schleifelement (2,2') des Repara-
turstifts (1,1') als Fraser ausgebildet ist.
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