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(57)  Bearbeitungseinrichtung (4) zum Einsatz in ei-
ner Vorrichtung (1) zur mechanischen Oberflachen-
und/oder Kantenbearbeitung von Schneidwerkzeugen,
insbesondere zum Verrunden der Schneidkante(n) (3)
von Schneidplatten (2) oder dergleichen, mit wenig-
stens einem durch einen Antrieb (6) in Reletivbewegung
zu dem zu bearbeitenden Bereich des Schneidwerkzeu-
ges (2) versetzbaren und zur Oberflachen- und/oder
Kantenbearbeitung mit den entsprechenden Bereichen
des Schneidwerkzeuges (2) in Kontakt bringbaren Be-

arbeitungsmittel (5). Um eine Bearbeitungseinrichtung
(4) anzugeben, mit der eine Bearbeitung von Schneid-
werkzeugen (2) mit verschieden hohen Bereichen bei
guten Bearbeitungsergebnissen moglich ist, soll die Be-
arbeitungseinrichtung zumindest ein als langliches, im
Wesentlichen zylinderférmig ausgebildetes und durch
den mit der Bearbeitungseinrichtung (4) verbundenen
Antrieb (6) in eine rotatorische Bewegung um eine zur
Langserstreckung im Wesentlichen parallele Achse ver-
setzbares Bearbeitungsmittel (5) aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsein-
richtung zum Einsatz in einer Vorrichtung zur mechani-
schen Oberflachenund/oder Kantenbearbeitung von
Schneidwerkzeugen, insbesondere zum Verrunden der
Schneidkante(n) von Schneidplatten oder dergleichen,
mit wenigstens einem durch einen Antrieb in Relativbe-
wegung zu dem zu bearbeitenden Bereich des Schneid-
werkzeuges versetzbaren und zur Oberflachenund/
oder Kantenbearbeitung mit den entsprechenden Berei-
chen des Schneidwerkzeuges in Kontakt bringbaren
Bearbeitungsmittel.

[0002] Bei der Schneidwerkzeugherstellung ergibt
sich haufig die Notwendigkeit, die nach dem Schleifpro-
zess scharfe Schneidkante gezielt zu verrunden, wobei
Grofe und Form der Verrundung vom spateren Einsatz
des Schneidwerkzeuges abhdngen. Dabei ist die Qua-
litdt und Prazision der Verrundung sowohl fir die Halt-
barkeit des Schneidwerkzeuges als auch fir die Giite
des Bearbeitungsergebnisses beim Einsatz des
Schneidwerkzeuges von grofRer Bedeutung.

[0003] Ausder Praxis sind derartige Bearbeitungsein-
richtungen in verschiedensten Ausfiihrungsformen be-
kannt.

[0004] Neben Sandstrahlen und Trommelieren ist ei-
ne Bearbeitung mit einer birstenférmigen Bearbei-
tungseinrichtung am starksten verbreitet, wobei solche
Blrsten aus einer mit elastischen Borsten besetzten
und um ihre Langsachse rotierenden Walze bestehen.
[0005] Nachteilig hierbei ist, dass durch die grof3en
Dimensionen derartiger Biirsten nur beschrankt zur Ver-
rundung von Schneidwerkzeugen eingesetzt werden
kénnen.

[0006] Bei heutzutage weit verbreiteten Schneidplat-
ten mit unterschiedlichen Kantenhéhen, so genannten
"gewaveten" Schneidplatten, lassen sich z. B. solche
Birsten nicht einsetzen, da das Verrundungsergebnis
von der Eingriffstiefe abhangt und diese durch die ver-
schiedenen hohen Bereiche der Schneidplatten unter-
schiedlich sind.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, die vorgenann-
ten Nachteile zu vermeiden und eine Bearbeitungsein-
richtung anzugeben, mit der eine Bearbeitung von
Schneidwerkzeugen mit verschieden hohen Bereichen
bei guten Bearbeitungsergebnissen moglich ist.

[0008] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Bearbei-
tungseinrichtung zum Einsatz in einer Vorrichtung zur
mechanischen Oberflachen- und/oder Kantenbearbei-
tung von Schneidwerkzeugen, insbesondere zum Ver-
runden der Schneidkante(n) von Schneidplatten oder
dergleichen, mit wenigstens einem durch einen Antrieb
in Relativbewegung zu dem zu bearbeitenden Bereich
des Schneidwerkzeuges versetzbaren und zur Oberfla-
chen- und/oder Kantenbearbeitung mit den entspre-
chenden Bereichen des Schneidwerkzeuges in Kontakt
bringbaren Bearbeitungsmittel, wobei die Bearbei-
tungseinrichtung zumindest ein als langliches, im We-
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sentlichen zylinderférmig ausgebildetes und durch den
mit der Bearbeitungseinrichtung verbundenen Antrieb
in eine rotatorische Bewegung um eine zur Langser-
streckung im Wesentlichen parallele Achse versetzba-
res Bearbeitungsmittel aufweist. Hierdurch kann die Be-
arbeitung der entsprechenden Bereiche des Schneid-
werkzeuges wesentlich genauer erfolgen, da das Bear-
beitungsmittel gegentber Ublichen Birsten deutlich
kleiner ausgebildet werden kann. Bursten in entspre-
chend kleiner Form sind insofern nicht méglich, da auf-
grund der dann sehr kurzen Borstenlange bei Gblichem
Verschlei® nur eine sehr kurze Einsatzdauer méglich
ware. Weiterhin entfallt der bei Ublichen Birsten mit ei-
nem groRen Durchmesser erforderliche Platzbedarf, so
dass die Bearbeitungsvorrichtung ebenfalls kleiner und
kostenglinstiger ausgebildet sein kann. Dabei kann die
Rotation kontinuierlich erfolgen oder als kurze Intervalle
in jeweils entgegengesetzter Drehrichtung ausgebildet
sein.

[0009] Dabei kann ein als Bearbeitungsschleifstift
ausgebildetes Bearbeitungsmittel vorgesehen sein, das
gummi-, silikon- oder kunststoffgebunden ist und abra-
sive Bestandteile aufweist. Der Bearbeitungsschleifstift
kann ferner in einem langlichen, seiner Kontur angepas-
sten Hohlkdrper vorgesehen und endseitig aus dem
Hohlkdérper herausragend angeordnet sein. Hierdurch
wird ein leicht herzustellendes Bearbeitungsmittel an-
gegeben, das eine flachige Bearbeitung in sehr kleinen
Dimensionen ermdglicht und einerseits aufgrund seiner
massiven Formgebung und andererseits aufgrund des
ihn umgebenden Hohlkdrpers sehr stabil und gut ge-
stUtzt ist. Bearbeitungsstifte erzielen sehr gute Abtrags-
ergebnisse und kdnnen einer zu bearbeitenden Kontur
genau nachgefiihrt werden.

[0010] Vorzugsweise kdnnen mehrere als flexible Be-
arbeitungsburstfaden ausgebildete, insbesondere ver-
schlungene oder miteinander verflochtene Bearbei-
tungsmittel vorgesehen sein, die aus Kunststoff oder
Metall bestehen kénnen und mit Abrasivstoffen besetzt
und/oder durchsetzt sein kénnen. Hierdurch wird eine
groRere Flexibilitdt der Bearbeitungsmittel erméglicht,
so dass eine schonendere Bearbeitung moglich ist und
durch die Flexibilitat ein Ausgleich von Unebenheiten
oder dergleichen erfolgen kann. Dabei kdnnen die zwi-
schen den einzelnen Bearbeitungsbirstfaden verblei-
benden Freirdume mit einem beispielsweise aus Kunst-
stoff bestehenden Bindemittel aufgefillt sein, so dass
eine hohere Stabilitdt gegeben ist.

[0011] Bei einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung kdnnen die Bearbeitungsbirstfaden in ei-
nem langlichen, insbesondere kreiszylinderférmigen
Hohlkdrper vorgesehen und endseitig aus dem Hohlkér-
per herausragend angeordnet sein, so dass eine gute
seitliche FUhrung gewabhrleistet ist und Bearbeitungsbe-
eintrachtigung durch Verlagerung der Bearbeitungs-
birstfadenenden oder ungewolltes Auffachern des Be-
arbeitungsburstfadenbiindels vermieden werden.
[0012] Dabei kénnen die Breite und Tiefe bzw. der
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Durchmesser des Hohlkdrpers klein sein, insbesondere
in etwa 2 bis 20 mm betragen.

[0013] Auch kann eine Fixiereinrichtung gegen Verla-
gerung der Bearbeitungsbirstfaden entgegen der rota-
torischen Bewegung im Hohlkorper vorgesehen sein, so
dass der Hohlkdérper angetrieben werden kann und die
Bearbeitungseinrichtung einfacher aufgebaut sein
kann.

[0014] Hierbei kann die Fixiereinrichtung eine
Klemmeinrichtung beinhalten.

[0015] Die Fixiereinrichtung kann aber auch zumin-
dest eine sich radial in dem Hohlkérper erstreckende
Trenneinrichtung, insbesondere eine Trennwand oder
dergleichen aufweisen, so dass mit einfachen konstruk-
tiven Mitteln die Bewegung des Antriebs von dem Hohl-
korper auf die Bearbeitungsmittel Gibertragbar ist.
[0016] Weiterhin kdnnen die Bearbeitungsmittel
durch eine Vorschubeinrichtung, insbesondere auch
wahrend des Bearbeitungsbetriebes nachfiihrbar sein,
so dass ein Ausgleich der Abnutzung durch die Bear-
beitung, entweder in Bearbeitungspausen oder aber
kontinuierlich wahrend der Bearbeitung erfolgen. So-
fern als Fixiereinrichtung eine Klemmeinrichtung vorge-
sehen ist, kann diese in Nachfiihrrichtung verlagerbar
sein und/oder wahrend des Nachfiihrens kurzfristig de-
aktiviert werden.

[0017] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur
mechanischen Oberflachen- und/oder Kantenbearbei-
tung von Schneidwerkzeugen, insbesondere zum Ver-
runden der Schneidkante(n) von Schneidplatten oder
dergleichen.

[0018] Derartige Vorrichtungen sind in verschieden-
sten Ausflihrungsformen bekannt. Dabei ist neben
Sandstrahlen und Trommelieren eine Bearbeitung mit
einer burstenféormigen Bearbeitungseinrichtung am
starksten verbreitet, wobei solche Blirsten aus einer mit
elastischen Borsten besetzten und um ihre Ldngsachse
rotierenden Walze bestehen.

[0019] Nachteilig wirkt sich dabei aus, dass derartige
Birsten aufgrund ihrer groRen Dimensionen nur be-
schrankt zur Verrundung von Schneidwerkzeugen ein-
gesetzt werden kénnen und bei heutzutage weit verbrei-
teten Schneidplatten mit unterschiedlichen Kantenhd-
hen, so genannten "gewaveten" Schneidplatten, nicht
verwendbar sind, da das Verrundungsergebnis von der
Eingriffstiefe abhangt und diese durch die verschiede-
nen hohen Bereiche der Schneidplatten unterschiedlich
sind.

[0020] Insofernistes auch Aufgabe der Erfindung, die
vorgenannten Nachteile zu vermeiden und eine derar-
tige Vorrichtung anzugeben, mit der eine Bearbeitung
von Schneidwerkzeugen mit verschieden hohen Berei-
chen bei guten Bearbeitungsergebnissen moglich ist.
[0021] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die
Vorrichtung eine Bearbeitungseinrichtung gemaR den
vorstehenden Ausfiihrungsvarianten aufweist.

[0022] Vorzugsweise kdénnen die Bearbeitungsmittel
in einem Vorratsmagazin z. B. auf Trommeln oder der-
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gleichen aufbewahrt und eine Ausgabeeinrichtung zur
entsprechenden Konfektionierung und Zufiihrung vor-
gesehen sein, so dass ein umstandlicher und zeitauf-
wendiger Wechsel der Bearbeitungsmittel bei Ver-
schleil nicht erforderlich ist. Hierbei kdnnen in dem Vor-
ratsmagazin auch unterschiedliche Formen und Typen
von Bearbeitungsmitteln vorgesehen sein, so dass in-
nerhalb der Vorrichtung eine Anpassung an unter-
schiedliche Anforderungen hinsichtlich der Bearbeitung
erfolgen kann. Unter Konfektionierung ist sowohl ein
Kurzen bzw. Abtrennen als auch eine Bearbeitung, z. B.
ein Verseilen oder dergleichen der Bearbeitungsmittel
zu verstehen.

[0023] Weiterhin kann eine Einrichtung zur Verschlin-
gung oder Verflechtung der Bearbeitungsmittel mitein-
ander vorgesehen sein, so dass durch entsprechende
Ausbildung (Verseilen) der Bearbeitungsmittel eine ho-
here Stabilitdt des Bearbeitungsmittels erfolgen kann.
[0024] Vorzugsweise kann zumindest eine Handha-
bungseinrichtung zur Veranderung der Position der Be-
arbeitungseinrichtung vorgesehen sein und/oder es
kann zumindest eine Handhabungseinrichtung zur Ver-
anderung der Position des zu bearbeitenden Schneid-
werkzeuges vorgesehen sein, so dass eine freie Steue-
rung der fiir eine einwandfreie Bearbeitung erforderli-
chen Bewegungsablaufe moglich ist. Dabei kann die
Handhabungseinrichtung entweder als Roboter, insbe-
sondere mit vier oder flinf Achsen ausgebildet sein, die
Handhabungseinrichtung kann aber auch als Schwenk-
tisch oder CNC-Maschine ausgepragt sein. Durch Kom-
bination von verschiedenen Handhabungseinrichtun-
gen fir Werkstlck einerseits und Werkzeug anderer-
seits sind eine Vielzahl unterschiedlichster Auspragun-
gen moglich. Durch integrierte Sensoren ist eine Rege-
lung und automatische Prozessrickfihrung mdglich.
Auch kann eine Integration in andere robotisierte Ma-
schinen erfolgen.

[0025] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur mechanischen Oberflachen- und/oder Kantenbear-
beitung von Schneidwerkzeugen, insbesondere zum
Verrunden der Schneidkante(n) von Schneidplatten
oder dergleichen, mittels einer Bearbeitungseinrich-
tung, die wenigstens ein durch einen Antrieb in Relativ-
bewegung zu dem zu bearbeitenden Bereich des
Schneidwerkzeuges versetzbares und zur Oberfla-
chen- und/oder Kantenbearbeitung mit den entspre-
chenden Bereichen des Schneidwerkzeuges in Kontakt
bringbares Bearbeitungsmittel aufweist.

[0026] Die in der Praxis bekannten Bearbeitungsver-
fahren sind eingangs einschlieBlich ihrer Nachteile be-
reits ausfihrlich behandelt worden.

[0027] Aufgabe der Erfindung es somit ebenfalls, ein
Verfahren zur mechanischen Oberflichenbehandlung
dahingehend zu verbessern, dass gute Ergebnisse
auch bei der Bearbeitung von Schneidwerkzeugen mit
verschieden hohen Bereichen erzielt werden. Dabei
kann die Bearbeitung insbesondere durch eine Bearbei-
tungseinrichtung oder eine Vorrichtung der vorbeschrie-



5 EP 1 247 615 A2 6

benen Art erfolgen.

[0028] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass als
flexible Bearbeitungsbirstfaden ausgebildete Bearbei-
tungsmittel durch den Antrieb in eine rotatorische Be-
wegung um eine zur Langserstreckung im Wesentlichen
parallele Achse versetzt werden. Hierdurch ist eine ge-
nauere Bearbeitung der entsprechenden Bereiche des
Schneidwerkzeuges mdglich.

[0029] Vorzugsweise kdnnen als Bearbeitungsmittel
mehrere als flexible Bearbeitungsbirstfaden ausgebil-
dete, insbesondere verschlungene oder miteinander
verflochtene Bearbeitungsmittel vorgesehen sein, die
bei einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dung in einem langlichen, insbesondere kreiszylinder-
férmigen Hohlkorper der Bearbeitungseinrichtung an-
geordnet sein kénnen und endseitig aus dem Hohlkor-
per herausragen kénnen.

[0030] Dabei kdnnen die Bearbeitungsbiirstfaden in
Abstimmung auf die Rotationsgeschwindigkeit so weit
endseitig freistehend sein, dass sie durch die Fliehkraft
in eine in etwa schirmférmige Form zur insbesondere
seitlichen Bearbeitung ausgelenkt werden. Die Form
der schirmférmigen Struktur ist durch die Auskraglange
und die Drehzahl beeinflussbar und kann insofern durch
gezielte Steuerung auch wahrend der Bearbeitung be-
einflusst werden. Vorzugsweise ist die Langserstrek-
kung der Bearbeitungsbirstfaden in etwa rechtwinklig
zu der Rotationsachse und die Bearbeitung erfolgt mit
dem Endpunkt der Bearbeitungsburstfaden.

[0031] Im Folgenden wird ein in der Zeichnung dar-
gestelltes Ausflihrungsbeispiel der Erfindung erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemale Vorrichtung in Ge-
samtansicht,

Fig. 2-5 verschiedene Ausfiihrungsbeispiele erfin-
dungsgemaler Bearbeitungseinrichtun-
gen.

[0032] InallenFigurenwerden fiir gleiche bzw. gleich-

artige Bauteile Ubereinstimmende Bezugszeichen ver-
wendet.

[0033] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgeméafe Vorrich-
tung 1 zur mechanischen Oberflachen- und/oder Kan-
tenbearbeitung einer Schneidplatte 2 mit teilweise er-
héhten Kantenbereichen 3. Die Vorrichtung 1 weist da-
bei eine Bearbeitungseinrichtung 4 auf, die ein langli-
ches, im Wesentlichen zylinderférmig ausgebildetes
Bearbeitungsmittel 5 aufweist, das durch einen Antrieb
6 in eine rotatorische Bewegung um eine zur Langser-
streckung des Bearbeitungsmittels 5 im Wesentliche
parallele Achse versetzbar ist.

[0034] Dabei kann das Bearbeitungsmittel 5 als Be-
arbeitungsschleifstift massiv ausgebildet sein, es kann
aber auch, wie in den Fig. 2 bis 5 dargestellt, aus meh-
reren flexiblen Bearbeitungsburstfaden 7 bestehen. Die
Bearbeitungsbirstfaden 7 kdnnen beispielsweise aus
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Kunststoff oder Metall bestehen und mit Abrasivstoffen
8 besetzt und/oder durchsetzt sein (vgl. Fig. 2).

[0035] Wie aus Fig. 3 ersichtlich, kénnen zwischen
den einzelnen Bearbeitungsburstfaden 7 verbleibende
Freirdume 9 zumindest teilweise mit einem beispiels-
weise aus Kunststoff bestehenden Bindemittel 10 auf-
gefiillt sein, so dass eine héhere Stabilitdt und eine bes-
sere Verschleillfestigkeit erzielt wird.

[0036] Wie in den Fig. 1 und 4 dargestellt, kann das
Bearbeitungsmittel 5 bzw. die Bearbeitungsburstfaden
7 in einem langliche, insbesondere kreiszylinderférmi-
gen Hohlkérper 11 vorgesehen und endseitig aus dem
Hohlkdrper 11 herausragend angeordnet sein.

[0037] Entsprechend Fig. 4 kénnen die Bearbeitungs-
blrstfaden 7 in Abhangigkeit von der Rotationsge-
schwindigkeit so weit herausragen, dass eine Ablen-
kung in eine etwa rechtwinklig zur Mittelachse liegende
Ausrichtung erfolgt. Hierbei kann die Bearbeitung ent-
weder mit den seitlichen Endpunkten oder aber durch
die somit vergrofierte Stirnflache erfolgen.

[0038] In Fig. 5 ist eine Fixiereinrichtung 12 gegen
Verlagerung der Bearbeitungsbiirstfaden 7 entgegen
der rotatorischen Bewegung im Hohlkérper 11 darge-
stellt, wobei die Fixiereinrichtung 12 als sich radial in
dem Hohlkérper 11 erstreckende Trennwande 13 aus-
gebildet ist.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungseinrichtung (4) zum Einsatz in einer
Vorrichtung (1) zur mechanischen Oberflachen-
und/oder Kantenbearbeitung von Schneidwerkzeu-
gen, insbesondere zum Verrunden der Schneidkan-
te(n) von Schneidplatten (2) oder dergleichen, mit
wenigstens einem durch einen Antrieb (6) in Rela-
tivbewegung zu dem zu bearbeitenden Bereich des
Schneidwerkzeuges versetzbaren und zur Oberfla-
chenund/oder Kantenbearbeitung mit den entspre-
chenden Bereichen des Schneidwerkzeuges in
Kontakt bringbaren Bearbeitungsmittel (5), da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungs-
einrichtung (4) zumindest ein als langliches, im We-
sentlichen zylinderférmig ausgebildetes und durch
den mit der Bearbeitungseinrichtung (4) verbunde-
nen Antrieb (6) in eine rotatorische Bewegung um
eine zur Langserstreckung im Wesentlichen paral-
lele Achse versetzbares Bearbeitungsmittel (5) auf-
weist.

2. Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass ein als Bearbei-
tungsschleifstift ausgebildetes Bearbeitungsmittel
(5) vorgesehen ist.

3. Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bearbeitungs-
schleifstift gummi-, silikon- oder kunststoffgebun-
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den ist und abrasive Bestandteile aufweist.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Bearbei-
tungsschleifstift in einem langlichen, seiner Kontur
angepassten Hohlkdrper (11) vorgesehen und end-
seitig aus dem Hohlkérper (11) herausragend an-
geordnet ist.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere als flexible
Bearbeitungsbirstfaden (7) ausgebildete, insbe-
sondere verschlungene oder miteinander verfloch-
tene Bearbeitungsmittel (5) vorgesehen sind.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungs-
burstfaden (7) aus Kunststoff oder Metall bestehen
und mit Abrasivstoffen (8) besetzt und/oder durch-
setzt sind.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungsburstfaden (7) in einem langlichen, insbeson-
dere kreiszylinderformigen Hohlkérper (11) vorge-
sehen und endseitig aus dem Hohlkorper (11) her-
ausragend angeordnet sind.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Breite und Tiefe
bzw. der Durchmesser des Hohlkdrpers (11) klein
sind, insbesondere in etwa 2 bis 20 mm betragen.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 7 oder
8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Fixierein-
richtung (12) gegen Verlagerung der Bearbeitungs-
birstfaden (7) entgegen der rotatorischen Bewe-
gung im Hohlkdérper (11) vorgesehen ist.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fixiereinrichtung
(12) eine Klemmeinrichtung beinhaltet.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Fixierein-
richtung (12) zumindest eine sich radial in dem
Hohlkérper (11) erstrekkende Trenneinrichtung,
insbesondere eine Trennwand (13) oder derglei-
chen aufweist.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach einem der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bearbeitungsmittel (5) durch eine Vorschubein-
richtung, insbesondere auch wahrend des Bearbei-
tungsbetriebes, nachfihrbar sind.

Vorrichtung (1) zur mechanischen Oberflachenund/
oder Kantenbearbeitung von Schneidwerkzeugen,
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

insbesondere zum Verrunden der Schneidkante(n)
von Schneidplatten (2) oder dergleichen, mit einer
Bearbeitungseinrichtung (4) nach einem der An-
spriiche 1 bis 12.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungsmittel (5) in
einem Vorratsmagazin aufbewahrt sind und eine
Ausgabeeinrichtung zur entsprechenden Konfek-
tionierung und Zufiihrung vorgesehen ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Einrichtung zur Ver-
schlingung oder Verflechtung der Bearbeitungsmit-
tel (5) miteinander vorgesehen ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ei-
ne Handhabungseinrichtung zur Veranderung der
Position der Bearbeitungseinrichtung (4) vorgese-
hen ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 13 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ei-
ne Handhabungseinrichtung zur Veranderung der
Position des zu bearbeitenden Schneidwerkzeuges
vorgesehen ist.

Verfahren zur mechanischen Oberflachen- und/
oder Kantenbearbeitung von Schneidwerkzeugen,
insbesondere zum Verrunden der Schneidkante(n)
von Schneidplatten (2) oder dergleichen, mittels ei-
ner Bearbeitungseinrichtung (4), die wenigstens ein
durch einen Antrieb (6) in Relativbewegung zu dem
zu bearbeitenden Bereich des Schneidwerkzeuges
versetzbares und zur Oberflachen- und/oder Kan-
tenbearbeitung mit den entsprechenden Bereichen
des Schneidwerkzeuges in Kontakt bringbares Be-
arbeitungsmittel (5) aufweist, insbesondere mittels
einer Bearbeitungseinrichtung (4) nach den An-
spriichen 1 bis 12 oder einer Vorrichtung (1) nach
den Anspriichen 13 bis 17, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest ein als Iangliches, im Wesent-
lichen zylinderférmig ausgebildetes Bearbeitungs-
mittel (5) durch den Antrieb (6) in eine rotatorische
Bewegung um eine zur Langserstreckung im We-
sentlichen parallele Achse versetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Bearbeitungsmittel (5) mehrere
als flexible Bearbeitungsbirstfaden (7) ausgebilde-
te, insbesondere verschlungene oder miteinander
verflochtene Bearbeitungsmittel (5) vorgesehen
sind.

Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungsbirstfaden
(7) in einem langlichen, insbesondere kreiszylinder-
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férmigen Hohlkdrper (11) der Bearbeitungseinrich-
tung (4) angeordnet sind und endseitig aus dem
Hohlkorper (11) herausragen.

Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, soweit auf
Anspruch 19 zurlickbezogen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitungsburstfaden (7) in
Abstimmung auf die Rotationsgeschwindigkeit so
weit endseitig freistehend sind, dass sie in eine in
etwa schirmférmige Form zur insbesondere seitli-
chen Bearbeitung ausgelenkt werden.
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