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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungseinrich-
tung zum Einsatz in einer Vorrichtung zur mechanischen
Oberflachen- und/oder Kantenbearbeitung von Schneid-
werkzeugen, insbesondere zum Verrunden der Schneid-
kante(n) von Schneidplatten oder dergleichen, mit we-
nigstens einem durch einen Antrieb in Relativbewegung
zu dem zu bearbeitenden Bereich des Schneidwerkzeu-
ges versetzbaren und zur Oberflachen- und/oder Kan-
tenbearbeitung mit den entsprechenden Bereichen des
Schneidwerkzeuges in Kontakt bringbaren Bearbei-
tungsmittel (siehe z.B. DE-A-3 116 327).

[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 spéteren Einsatz
des Schneidwerkzeuges abhangen. Dabei ist die Quali-
tat und Prazision der Verrundung sowohl fir die Haltbar-
keit des Schneidwerkzeuges als auch fiir die Giite des
Bearbeitungsergebnisses beim Einsatz des Schneid-
werkzeuges von grof3er Bedeutung.

[0003] Aus der Praxis sind derartige Bearbeitungsein-
richtungen in verschiedensten Ausflihrungsformen be-
kannt.

[0004] Neben Sandstrahlenund Trommelierenist eine
Bearbeitung mit einer burstenférmigen Bearbeitungsein-
richtung am starksten verbreitet, wobei solche Bursten
aus einer mit elastischen Borsten besetzten und um ihre
Langsachse rotierenden Walze bestehen.

[0005] Nachteilig hierbeiist, dass durch die grof3en Di-
mensionen derartiger Bursten 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
Blrsten 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 vorgenannten
Nachteile zu vermeiden und eine Bearbeitungseinrich-
tung anzugeben, mit der eine Bearbeitung von Schneid-
werkzeugen mit verschieden hohen Bereichen bei guten
Bearbeitungsergebnissen madglich ist.

[0008] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Bearbei-
tungseinrichtung gemaf Anspruch 1zum Einsatzin einer
Vorrichtung zur mechanischen Oberflachen- und/oder
Kantenbearbeitung von Schneidwerkzeugen, insbeson-
dere zum Verrunden der Schneidkante(n) von Schneid-
platten oder dergleichen, mit wenigstens einem durch
einen Antrieb in Relativbewegung zu dem zu bearbeiten-
den Bereich des Schneidwerkzeuges versetzbaren und
zur Oberflachen- und/oder Kantenbearbeitung mit den
entsprechenden Bereichen des Schneidwerkzeuges in
Kontakt bringbaren Bearbeitungsmittel, wobei die Bear-
beitungseinrichtung 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 Langserstrek-
kung im Wesentlichen parallele Achse versetzbares Be-
arbeitungsmittel aufweist, wobei mehrere als flexible Be-
arbeitungsbirstfaden ausgebildete, insbesondere ver-
schlungene oder miteinander verflochtene Bearbei-
tungsmittel vorgesehen sind, die aus Kunststoff oder Me-
tall bestehen und mit Abrasivstoffen besetzt und/oder
durchsetzt sind und wobei die Bearbeitungsburstfaden
in einem langlichen, insbesondere kreiszylinderférmigen
Hohlk&rper vorgesehen und endseitig aus dem Hohlkor-
per herausragend angeordnet sind und die Bearbei-
tungsmittel durch eine Vorschubeinrichtung, insbeson-
dere auch wahrend des Bearbeitungsbetriebes nach-
fuhrbarsind, so dass ein Ausgleich der Abnutzung durch
die Bearbeitung, entweder in Bearbeitungspausen oder
aber kontinuierlich wdhrend der Bearbeitung erfolgt.
[0009] Hierdurch kann die Bearbeitung der entspre-
chenden Bereiche des Schneidwerkzeuges wesentlich
genauer erfolgen, da das Bearbeitungsmittel gegenliber
Ublichen Birsten deutlich kleiner ausgebildet werden
kann. Birsten in entsprechend kleiner Form sind insofern
nicht méglich, da aufgrund der dann sehr kurzen Bor-
stenldnge bei Ublichem Verschleil® nur eine sehr kurze
Einsatzdauer méglich ware. Weiterhin entfallt der bei Gb-
lichen Biirsten mit einem groRen Durchmesser erforder-
liche 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.

[0010] Auch wird eine gréRere Flexibilitat der Bearbei-
tungsmittel ermdglicht, so dass eine schonendere Bear-
beitung moglich ist und durch die Flexibilitdt ein Aus-
gleich von Unebenheiten oder dergleichen erfolgen
kann. Dabei kénnen die zwischen den einzelnen Bear-
beitungsbuirstfaden verbleibenden Freirdume mit einem
beispielsweise aus Kunststoff bestehenden Bindemittel
aufgeflllt sein, so dass eine hdhere Stabilitdt gegeben
ist.

[0011] Ferner wird eine gute seitliche Fihrung ge-
wahrleistet und Bearbeitungsbeeintrachtigung durch
Verlagerung der Bearbeitungsburstfadenenden oder un-
gewolltes Auffachern des Bearbeitungsbirstfadenbiln-
dels wird vermieden.

[0012] Zudem kann ein Ausgleich der Abnutzung
durch die Bearbeitung, entweder in Bearbeitungspausen
oder aber kontinuierlich wahrend der Bearbeitung erfol-
gen.

[0013] Dabei kénnen die Breite und Tiefe bzw. der
Durchmesser des Hohlkdrpers klein sein, insbesondere
in etwa 2 bis 20 mm betragen.

[0014] Auch kann eine Fixiereinrichtung gegen Verla-
gerung der Bearbeitungsbirstfaden entgegen der rota-
torischen Bewegung im Hohlkorper vorgesehen sein, so
dass der Hohlkérper angetrieben werden kann und die
Bearbeitungseinrichtung einfacher aufgebaut sein kann.
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[0015] Hierbeikann die Fixiereinrichtung eine Klemm-
einrichtung beinhalten.

[0016] Die Fixiereinrichtung kann aber auch zumin-
dest eine sich radial in dem Hohlkdrper 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 Gbertragbar ist.
[0017] Sofern als Fixiereinrichtung eine Klemmein-
richtung vorgesehen ist, kann diese in Nachfiihrrichtung
verlagerbar sein und/oder wahrend des Nachfiihrens
kurzfristig deaktiviert werden.

[0018] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird weiterhin gelést durch eine Bearbeitungseinrichtung
gemaf Anspruch 6 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 mitden entsprechen-
den Bereichen des Schneidwerkzeuges in Kontakt bring-
baren Bearbeitungsmittel, wobei die Bearbeitungsein-
richtung zumindest ein als langliches, im Wesentlichen
zylinderférmig ausgebildetes und durch den mit der Be-
arbeitungseinrichtung verbundenen Antrieb in eine rota-
torische Bewegung um eine zur Langserstreckung im
Wesentlichen parallele Achse versetzbares Bearbei-
tungsmittel aufweist und wobei ein als Bearbeitungs-
schleifstift ausgebildetes Bearbeitungsmittel vorgese-
hen ist, das gummi-, silikon- oder kunststoffgebunden ist
und abrasive Bestandteile aufweist und wobei der Bear-
beitungsschleifstift ferner in einem langlichen, seiner
Kontur angepassten Hohlkérper vorgesehen und end-
seitig aus dem Hohlkérper herausragend angeordnet ist
und wobei die Bearbeitungsmittel durch eine Vorschub-
einrichtung, insbesondere auch wahrend des Bearbei-
tungsbetriebes nachfiihrbar sind, so dass ein Ausgleich
der Abnutzung durch die Bearbeitung, entweder in Be-
arbeitungspausen oder aber kontinuierlich wéhrend der
Bearbeitung erfolgt..

[0019] Hierdurch wird ein leicht herzustellendes Bear-
beitungsmittel angegeben, das eine flachige Bearbei-
tung in sehr kleinen Dimensionen ermdglicht und einer-
seits aufgrund seiner massiven Formgebung und ande-
rerseits aufgrund des ihn umgebenden Hohlkdrpers sehr
stabil und gut gestltzt ist. Bearbeitungsstifte erzielen
sehr gute Abtragsergebnisse und kdnnen einer zu bear-
beitenden Kontur genau nachgefiihrt werden.

[0020] 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.

[0021] Derartige Vorrichtungen sind in verschieden-
sten Ausfiihrungsformen bekannt. Dabeiist neben Sand-
strahlen und Trommelieren eine Bearbeitung mit einer
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birstenférmigen Bearbeitungseinrichtung am starksten
verbreitet, wobei solche Birsten aus einer mit elasti-
schen Borsten besetzten und um ihre Langsachse rotie-
renden Walze bestehen.

[0022] Nachteilig wirkt sich dabei aus, dass derartige
Birsten aufgrund ihrer grof’en 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 verschiedenen
hohen Bereiche der Schneidplatten unterschiedlich sind.
[0023] Insofernist es auch Aufgabe der Erfindung, die
vorgenannten Nachteile zu vermeiden und eine derartige
Vorrichtung anzugeben, mit der eine Bearbeitung von
Schneidwerkzeugen mit verschieden hohen Bereichen
bei guten Bearbeitungsergebnissen méglich ist.

[0024] Diese Aufgabe wird dadurch gel6st, dass die
Vorrichtung eine Bearbeitungseinrichtung geman den
vorstehenden Ausfiihrungsvarianten aufweist.

[0025] Vorzugsweise kdnnen die Bearbeitungsmittel
in einem Vorratsmagazin z. B. auf Trommeln oder der-
gleichen aufbewahrt und eine Ausgabeeinrichtung zur
entsprechenden Konfektionierung und Zufiihrung vorge-
sehen sein, so dass ein umstandlicher und zeitaufwen-
diger Wechsel der Bearbeitungsmittel bei Verschleill
nicht erforderlich ist. Hierbei kénnen in dem Vorratsma-
gazin auch unterschiedliche Formen und Typen von Be-
arbeitungsmitteln vorgesehen sein, so dass innerhalb
der Vorrichtung eine Anpassung an unterschiedliche An-
forderungen hinsichtlich der Bearbeitung erfolgen kann.
Unter Konfektionierung ist sowohl ein Kiirzen bzw. Ab-
trennen als auch eine Bearbeitung, z. B. ein Verseilen
oder dergleichen der Bearbeitungsmittel zu verstehen.
[0026] 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.
[0027] 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 fir eine einwandfreie Bearbeitung erforderli-
chen Bewegungsablaufe mdéglich ist. Dabei kann die
Handhabungseinrichtung entweder als Roboter, insbe-
sondere mit vier oder fiinf Achsen ausgebildet sein, die
Handhabungseinrichtung kann aber auch als Schwenk-
tisch oder CNC-Maschine ausgepragt sein. Durch Kom-
bination von verschiedenen Handhabungseinrichtungen
fur Werkstlck einerseits und Werkzeug andererseits
sind eine Vielzahl unterschiedlichster Ausprégungen
moglich. Durch integrierte Sensoren ist eine Regelung
und automatische Prozessrickfiihrung maéglich. Auch
kann eine Integration in andere robotisierte Maschinen
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erfolgen.

[0028] 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 Bearbeitungseinrichtung, die
wenigstens ein durch einen Antrieb in Relativbewegung
zu dem zu bearbeitenden Bereich des Schneidwerkzeu-
ges versetzbares und zur Oberflachen- und/oder Kan-
tenbearbeitung mit den entsprechenden Bereichen des
Schneidwerkzeuges in Kontakt bringbares Bearbei-
tungsmittel aufweist.

[0029] Die in der Praxis bekannten Bearbeitungsver-
fahren sind eingangs einschlief3lich ihrer Nachteile be-
reits ausfiihrlich behandelt worden.

[0030] Aufgabe der Erfindung es somit ebenfalls, ein
Verfahren zur mechanischen Oberflichenbehandlung
dahingehend zu verbessern, dass gute Ergebnisse auch
bei der Bearbeitung von Schneidwerkzeugen mit ver-
schieden hohen Bereichen erzielt werden. Dabei kann
die Bearbeitung insbesondere durch eine Bearbeitungs-
einrichtung oder eine Vorrichtung der vorbeschriebenen
Art erfolgen.

[0031] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahrengemaf
Anspruch 12 gel6st, wobei als flexible Bearbeitungs-
birstfaden ausgebildete Bearbeitungsmittel durch den
Antrieb in eine rotatorische Bewegung um eine zur Lang-
serstreckung im Wesentlichen parallele Achse versetzt
werden und ein Ausgleich der Abnutzung durch die Be-
arbeitung, entweder in Bearbeitungspausen oder aber
kontinuierlich wéhrend der Bearbeitung erfolgt. Hier-
durch ist eine genauere Bearbeitung der entsprechen-
den Bereiche des Schneidwerkzeuges mdglich.

[0032] Vorzugsweise kdnnen als Bearbeitungsmittel
mehrere als flexible Bearbeitungsbirstfaden ausgebil-
dete, insbesondere verschlungene oder miteinander ver-
flochtene Bearbeitungsmittel vorgesehen sein, die bei ei-
nem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung in
einem langlichen, insbesondere kreiszylinderférmigen
Hohlkérper der Bearbeitungseinrichtung angeordnet
sein kdnnen und endseitig aus dem Hohlkdrper heraus-
ragen kdnnen.

[0033] Dabei kénnen die Bearbeitungsbirstfaden 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 Auskragléange und
die Drehzahl beeinflussbar und kann insofern durch ge-
zielte Steuerung auch wahrend der Bearbeitung beein-
flusst werden. Vorzugsweise ist die Langserstreckung
der Bearbeitungsburstfaden in etwa rechtwinklig zu der
Rotationsachse und die Bearbeitung erfolgt mitdem End-
punkt der Bearbeitungsbrstfaden.

[0034] Im Folgenden wird ein in der Zeichnung darge-
stelltes Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung erlautert. Es
zeigen:
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Fig. 1 eine erfindungsgemafe Vorrichtung in Ge-
samtansicht,

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

[0035] Inallen Figuren werden fiir gleiche bzw. gleich-

artige Bauteile Ubereinstimmende Bezugszeichen ver-
wendet.

[0036] Fig. 1zeigteine erfindungsgeméaRie Vorrichtung
1 zur mechanischen Oberflachen- und/oder Kantenbe-
arbeitung einer Schneidplatte 2 mit teilweise erhéhten
Kantenbereichen 3. Die Vorrichtung 1 weist dabei eine
Bearbeitungseinrichtung 4 auf, die ein langliches, im We-
sentlichen zylinderférmig ausgebildetes Bearbeitungs-
mittel 5 aufweist, das durch einen Antrieb 6 in eine rota-
torische Bewegung um eine zur Langserstreckung des
Bearbeitungsmittels 5 im Wesentlichen parallele Achse
versetzbar ist.

[0037] Dabei kann das Bearbeitungsmittel 5 als Bear-
beitungsschleifstift massiv ausgebildet sein, es kann
aber auch, wie in den Fig. 2 bis 5 dargestellt, aus meh-
reren flexiblen Bearbeitungsbirstfaden 7 bestehen. Die
Bearbeitungsburstfaden 7 kénnen beispielsweise aus
Kunststoff oder Metall bestehen und mit Abrasivstoffen
8 besetzt und/oder durchsetzt sein (vgl. Fig. 2).

[0038] WieausFig.3ersichtlich, kbnnen zwischenden
einzelnen Bearbeitungsbiirstfaden 7 verbleibende Frei-
raume 9 zumindest teilweise mit einem beispielsweise
aus Kunststoff bestehenden Bindemittel 10 aufgefillt
sein, so dass eine hohere Stabilitdt und eine bessere
Verschleillfestigkeit erzielt wird.

[0039] Wie in den Fig. 1 und 4 dargestellt, kann das
Bearbeitungsmittel 5 bzw. die Bearbeitungsburstfaden 7
in einem langlichen, insbesondere kreiszylinderférmigen
Hohlkérper 11 vorgesehen und endseitig aus dem Hohl-
kérper 11 herausragend angeordnet sein.

[0040] Entsprechend Fig. 4 kénnen die Bearbeitungs-
birstfaden 7 in Abhangigkeit von der Rotationsge-
schwindigkeit so weit herausragen, dass eine Ablenkung
in eine etwa rechtwinklig zur Mittelachse liegende Aus-
richtung erfolgt. Hierbei kann die Bearbeitung entweder
mit den seitlichen Endpunkten oder aber durch die somit
vergroRerte Stirnflache erfolgen.

[0041] InFig.5isteine Fixiereinrichtung 12 gegen Ver-
lagerung der Bearbeitungsbirstfaden 7 entgegen der ro-
tatorischen Bewegung im Hohlkérper 11 dargestellt, wo-
bei die Fixiereinrichtung 12 als sich radial in dem Hohl-
korper 11 erstreckende Trennwénde 13 ausgebildet ist.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungseinrichtung (4) zum Einsatz in einer
Vorrichtung (1) zur mechanischen Oberflachen-und/
oder Kantenbearbeitung von Schneidwerkzeugen,
insbesondere zum Verrunden der Schneidkante(n)
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von Schneidplatten (2) oder dergleichen, mit wenig-
stens einem durch einen Antrieb (6) in Relativbewe-
gung zudemzu bearbeitenden Bereich des Schneid-
werkzeuges versetzbaren und zur Oberflachen- und/
oder Kantenbearbeitung mit den entsprechenden
Bereichen des Schneidwerkzeuges in Kontakt bring-
baren Bearbeitungsmittel (5), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitungseinrichtung (4) zu-
mindest ein als langliches, im Wesentlichen zylin-
derformig ausgebildetes und durch den mit der Be-
arbeitungseinrichtung (4) verbundenen Antrieb (6)
in eine rotatorische Bewegung um eine zur Langs-
erstreckung im Wesentlichen parallele Achse ver-
setzbares Bearbeitungsmittel (5) aufweist, wobei
mehrere als flexible Bearbeitungsbirstfaden (7) aus-
gebildete, insbesondere verschlungene oder mitein-
ander verflochtene Bearbeitungsmittel (5) vorgese-
hen sind, die Bearbeitungsbiirstfaden (7) aus Kunst-
stoff oder Metall bestehen und mit Abrasivstoffen (8)
besetzt und/oder durchsetzt sind und die Bearbei-
tungsbiirstfaden (7) in einem langlichen, insbeson-
dere kreiszylinderférmigen Hohlkérper (11) vorgese-
hen und endseitig aus dem Hohlkérper (11) heraus-
ragend angeordnet sind sowie die Bearbeitungsmit-
tel (5) durch eine Vorschubeinrichtung, insbesonde-
re auch wahrend des Bearbeitungsbetriebes, nach-
fuhrbar sind, so dass ein Ausgleich der Abnutzung
durch die Bearbeitung, entweder in Bearbeitungs-
pausen oder aber kontinuierlich wahrend der Bear-
beitung erfolgen kann.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 1, 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 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass eine Fixierein-
richtung (12) gegen Verlagerung der Bearbeitungs-
burstfaden (7) entgegen der rotatorischen Bewe-
gung im Hohlkdrper (11) vorgesehen ist.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fixiereinrichtung
(12) eine Klemmeinrichtung beinhaltet.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 3 oder
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Fixierein-
richtung (12) zumindest eine sich radial in dem Hohl-
korper (11) erstreckende Trenneinrichtung, insbe-
sondere eine Trennwand (13) oder dergleichen auf-
weist.

Bearbeitungseinrichtung (4) zum Einsatz in einer
Vorrichtung (1) zur mechanischen Oberflachen-und/
oder Kantenbearbeitung von Schneidwerkzeugen,
insbesondere zum Verrunden der Schneidkante(n)
von Schneidplatten (2) oder dergleichen, mit wenig-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

stens einem durch einen Antrieb (6) in Relativbewe-
gung zu dem zu bearbeitenden Bereich des Schneid-
werkzeuges versetzbaren und zur Oberflachen- und/
oder Kantenbearbeitung mit den entsprechenden
Bereichen des Schneidwerkzeuges in Kontakt bring-
baren Bearbeitungsmittel (5), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitungseinrichtung (4) zu-
mindest ein als langliches, im Wesentlichen zylin-
derférmig ausgebildetes und durch den mit der Be-
arbeitungseinrichtung (4) verbundenen Antrieb (6)
in eine rotatorische Bewegung um eine zur Langs-
erstreckung im Wesentlichen parallele Achse ver-
setzbares Bearbeitungsmittel (5) aufweist, wobei ein
als Bearbeitungsschleifstift ausgebildetes Bearbei-
tungsmittel (5) vorgesehen ist, und wobei der Bear-
beitungsschleifstift gummi-, silikon- oder kunststoff-
gebundenist und abrasive Bestandteile aufweistund
wobei der Bearbeitungsschleifstift in einem langli-
chen, seiner Kontur angepassten Hohlkdrper (11)
vorgesehen und endseitig aus dem Hohlkdrper (11)
herausragend angeordnet ist und wobei die Bear-
beitungsmittel (5) durch eine Vorschubeinrichtung,
insbesondere auch wahrend des Bearbeitungsbe-
triebes, nachfiihrbar sind, so dass ein Ausgleich der
Abnutzung durch die Bearbeitung, entweder in Be-
arbeitungspausen oder aber kontinuierlich wahrend
der Bearbeitung erfolgen kann.

Bearbeitungseinrichtung (4) zur mechanischen
Oberflachen- und/oder Kantenbearbeitung von
Schneidwerkzeugen, insbesondere zum Verrunden
der Schneidkante(n) von Schneidplatten (2) oder
dergleichen, mit einer Bearbeitungseinrichtung (4)
nach einem der Anspriiche 1 bis 6.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsmit-
tel (5) in einem Vorratsmagazin aufbewahrt sind und
eine Ausgabeeinrichtung zur entsprechenden Kon-
fektionierung und Zufiihrung vorgesehen ist.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach Anspruch 7 oder
8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Einrich-
tung zur Verschlingung oder Verflechtung der Bear-
beitungsmittel (5) miteinander vorgesehen ist.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach einem der Anspri-
che 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest eine Handhabungseinrichtung zur Veran-
derung der Position der Bearbeitungseinrichtung (4)
vorgesehen ist.

Bearbeitungseinrichtung (4) nach einem der Anspru-
che 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest eine Handhabungseinrichtung zur Veran-
derung der Position des zu bearbeitenden Schneid-
werkzeuges vorgesehen ist.



12,

13.

14.

15.

9 EP 1247 615 B9 10

Verfahren zur mechanischen Oberflachen- und/oder
Kantenbearbeitung von Schneidwerkzeugen, insbe-
sondere zum Verrunden der Schneidkante(n) von
Schneidplatten (2) oder dergleichen, mittels einer
Bearbeitungseinrichtung (4) nach einem der Anspri-
che 1-11, die wenigstens ein durch einen Antrieb (6)
in Relativbewegung zu dem zu bearbeitenden Be-
reich des Schneidwerkzeuges versetzbares und zur
Oberflachen- und/oder Kantenbearbeitung mit den
entsprechenden Bereichen des Schneidwerkzeu-
ges in Kontakt bringbares Bearbeitungsmittel (5)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest ein als langliches, im Wesentlichen zylinderfor-
mig ausgebildetes Bearbeitungsmittel (5) durch den
Antrieb (6) in eine rotatorische Bewegung um eine
zur Langserstreckung im Wesentlichen parallele
Achse versetzt wird und ein Ausgleich der Abnut-
zung durch die Bearbeitung, entweder in Bearbei-
tungspausen oder aber kontinuierlich wahrend der
Bearbeitung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Bearbeitungsmittel (5) mehrere
als flexible Bearbeitungsburstfaden (7) ausgebilde-
te, insbesondere verschlungene oder miteinander
verflochtene Bearbeitungsmittel (5) vorgesehen
sind.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungsbirstfaden
(7) in einem langlichen, insbesondere kreiszylinder-
férmigen Hohlkorper (11) der Bearbeitungseinrich-
tung (4) angeordnet sind und endseitig aus dem
Hohlkérper (11) herausragen.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, soweit auf An-
spruch 13 zurlickbezogen, dadurch gekennzeich-
net, dass die Bearbeitungsbirstfaden (7) in Abstim-
mung auf die Rotationsgeschwindigkeit so weit end-
seitig freistehend sind, dass sie in eine in etwa
schirmférmige Form zur insbesondere seitlichen Be-
arbeitung ausgelenkt werden.

Claims

Machining device (4) for use in an apparatus for ma-
chining the surface and/or edges of cutting tools,
more especially for rounding the cutting edge (edg-
es) of the cutting dies (2) or the like, the said ma-
chining device having at least one machining means
(5), which, by means of a driving means (6), is set-
table into a relative movement relative to the region
of the cutting tool to be machined and is moveable
into contact with the corresponding regions of the
cutting tool for the surface machining and/or edge
machining, characterised in that the machining de-
vice (4) includes at least one machining means (5),
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which is elongate, substantially cylinder-shaped and
is settable into a rotational movement about an axis
that is substantially parallel to the longitudinal exten-
sion by means of the driving means (6), which is
connected to the machining device (4), wherein a
plurality of machining means (5) are provided that
are in the form of resilient machining brush fibres (7),
more especially intertwined or woven together, the
machining brush fibres (7) are produced from plas-
tics material or metal and are provided with and/or
are interpenetrated by abrasive substances (8) and
the machining brush fibres (7) are provided in an
elongate, more especially cylindrical hollow body
(11) and are disposed protruding out of the end of
the hollow body (11), and the machining means (5)
are also trackable by a feeding device, more espe-
cially also during the machining operation such that
the wear caused by the machining can be compen-
sated for either in machining intervals or continuous-
ly during the machining operation.

Machining device (4) according to claim 1, charac-
terised in that the width and depth or respectively
the diameter of the hollow body (11) are small, more
especially approximately between 2 and 20 mm.

Machining device (4) according to claim 1 or 2, char-
acterised in that a securing device (12) is provided
in the hollow body (11) for securing the machining
brush fibres (7) against displacement in opposition
to the rotational movement.

Machining device (4) according to claim 3, charac-
terised in that the securing device (12) includes a
clamping device.

Machining device (4) according to claim 3 or 4, char-
acterised in that the securing device (12) includes
at least one separating device, more especially a
separating wall (13) or the like, that extends in a ra-
dial manner in the hollow body (11).

Machining device (4) for use in an apparatus (1) for
machining the surface and/or edges of cutting tools,
more especially for the rounding of the cutting edge
(edges) of cutting dies (2) or the like, the said ma-
chining device having at least one machining means
(5) that is settable, by means of a driving means (6),
into a relative movement relative to the region of the
cutting tool to be machined and is moveable into con-
tact with the corresponding regions of the cutting tool
for the surface machining and/or edge machining,
characterised in that the machining device (4) in-
cludes at least one machining means (5), which is
elongate, substantially cylinder-shaped and is setta-
ble into a rotational movement about an axis that is
substantially parallel to the longitudinal extension by
means of the driving means (6), which is connected
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to the machining device (4), wherein a machining
means (5) is provided in the form of a machining
grinding point, and wherein the machining grinding
pointis bound with rubber, silicon or plastics material
and includes abrasive components and wherein the
machining grinding point is provided in an elongate
hollow body (11) that is adapted to its contour and
is disposed protruding out of the end of the hollow
body (11) and wherein the machining means (5) are
trackable by a feeding device, more especially also
during the machining operation, such that the wear
caused by the machining can be compensated for
either in machining intervals or continuously during
the machining operation.

Machining device (4) for machining the surface
and/or edges of cutting tools, more especially for
rounding the cutting edge (edges) of cutting dies (2)
or the like, with a machining device (4) according to
one of claims 1 to 6.

Machining device (4) according to claim 7, charac-
terised in that the machining means (5) are stored
in a storage magazine and an output device is pro-
vided for the corresponding preparation and supply.

Machining device (4) according to claim 7 or 8, char-
acterisedin thatadeviceis provided forintertwining
or weaving the machining means (5) together.

Machining device (4) according to one of claims 7 to
9, characterised in that at least one handling de-
vice is provided for modifying the position of the ma-
chining device (4).

Machining device (4) according to one of claims 7 to
10, characterised in that at least one handling de-
vice is provided for modifying the position of the cut-
ting tool to be machined.

Method for machining the surfaces and edges of cut-
ting tools, more especially for rounding the cutting
edge (edges) of cutting dies (2) or the like, through
the intermediary of a machining device (4), which
includes at least one machining means (5), which is
settable, by means of a driving means (6), into a
relative movementrelative to the region of the cutting
tool to be machined and is moveable into contact
with the corresponding regions of the cutting tool for
machining the surface and/or edges, characterised
in that at least one elongate, substantially cylindrical
machining means (5) is set, by means of the driving
means (6), into a rotational movement about an axis
substantially parallel to the longitudinal extension
and the wear produced by the machining is compen-
sated for either in the machining intervals or contin-
uously during the machining operation.
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Method accordingto claim 12, characterised in that
a plurality of machining means (5) that are in the form
of resilient machining brush fibres (7) that are more
especially intertwined or woven together are provid-
ed as the machining means (5).

Method according to claim 12 or 13, characterised
in that the machining brush fibres (7) are disposed
in an elongate, more especially cylindrical hollow
body (11) of the machining device (4) and protrude
out of the end of the hollow body (11).

Method according to claim 13 or 14, in so far as they
refer back to claim 13, characterised in that the
ends of the machining brush fibres (7), in co-opera-
tion with the speed of rotation, are exposed by a cer-
tain amount such that they are deflected into a sub-
stantially screen-shaped form for specific lateral ma-
chining.

Revendications

Dispositif d’usinage (4) congu pour étre utilisé dans
uneinstallation (1) d’'usinage mécanique de surfaces
et/ou de bords d’outils de coupe, en particulier pour
arrondir le(s) tranchant(s) de platines de coupe (2)
ou éléments similaires, comportant au moins un
moyen d’usinage (5) auquel un mouvement relatif
peut étre imprimé, par I'intermédiaire d’'un entraine-
ment (6), vis-a-vis de la zone de I'outil de coupe de-
vant étre usinée, et qui peut étre mis en contact avec
les zones correspondantes dudit outil de coupe, en
vue de l'usinage de surfaces et/ou de bords, carac-
térisé par le fait que le dispositif d’'usinage (4) pré-
sente au moins un moyen d’usinage (5) de forme
allongée, de réalisation pour I'essentiel cylindrique,
etauquel un mouvement rotatoire peut étre imprimé,
par l'intermédiaire de I'entrainement (6) relié audit
dispositif d’'usinage (4), autour d’un axe sensible-
ment parallele a I'étendue longitudinale, sachant
qu'il est prévu plusieurs moyens d’usinage (5) réa-
lisés sous la forme de fils flexibles (7) de brosse d’usi-
nage, notamment entrelacés ou tressés
mutuellement ; lesdits fils (7) de brosse d’usinage
consistent en une matiére plastique ou en un métal,
et sont garnis et/ou traversés par des substances
abrasives (8) ; et lesdits fils (7) de brosse d’usinage
sont prévus dans un corps creux longiligne (11), no-
tamment de configuration cylindrique droite, et sont
agencés en saillie hors de I'extrémité dudit corps
creux (11) ; de méme que les moyens d’usinage (5)
peuvent étre guidés ultérieurement par I'intermédiai-
re d’un systéme d’avance, en particulier aussi durant
le fonctionnement en mode usinage, si bien qu’une
compensation de I'usure peut avoir lieu, par l'usina-
ge, lors de pauses d’usinage, ou bien cependant
aussi de maniére continue, au cours de l'usinage.
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Dispositif d’'usinage (4) selon la revendication 1, ca-
ractérisé par le fait que la largeur et la profondeur,
respectivement le diamétre du corps creux (11), sont
de faible dimensionnement et mesurent, en particu-
lier, d’environ 2 a 20 mm.

Dispositif d’'usinage (4) selon la revendication 1 ou
2, caractérisé par le fait qu’un systéme d’arrét (12)
est prévu, dans le corps creux (11), pour interdire un
déplacementdesfils (7) de brosse d’usinage en sens
inverse du mouvement rotatoire.

Dispositif d’'usinage (4) selon la revendication 3, ca-
ractérisé par le fait que le systéme d’arrét (12) ren-
ferme un mécanisme de coincement.

Dispositif d’'usinage (4) selon la revendication 3 ou
4, caractérisé par le fait que le systeme d’arrét (12)
présente au moins un systéme de séparation s’éten-
dant radialement dans le corps creux (11), en parti-
culier une cloison séparatrice (13) ou un élément
similaire.

Dispositif d’usinage (4) congu pour étre utilisé dans
uneinstallation (1) d’'usinage mécanique de surfaces
et/ou de bords d’outils de coupe, en particulier pour
arrondir le(s) tranchant(s) de platines de coupe (2)
ou éléments similaires, comportant au moins un
moyen d’usinage (5) auquel un mouvement relatif
peut étre imprimé, par l'intermédiaire d’'un entraine-
ment (6), vis-a-vis de la zone de I'outil de coupe de-
vant étre usinée, et qui peut étre mis en contact avec
les zones correspondantes dudit outil de coupe, en
vue de l'usinage de surfaces et/ou de bords, carac-
térisé par le fait que le dispositif d’usinage (4) pré-
sente au moins un moyen d’'usinage (5) de forme
allongée, de réalisation pour I'essentiel cylindrique,
etauquel un mouvement rotatoire peut étre imprimeé,
par l'intermédiaire de I'entrainement (6) relié audit
dispositif d’'usinage (4), autour d’un axe sensible-
ment parallele a I'étendue longitudinale, sachant
qu’il est prévu un moyen d’usinage (5) réalisé sous
la forme d’une tige abrasive d’'usinage ; que ladite
tige abrasive d’usinage est combinée a du caout-
chouc, a du silicone ou a une matiére plastique, et
offre des composants abrasifs ; que ladite tige abra-
sive d’usinage est prévue dans un corps creux lon-
giligne (11) adapté a son profil, et est agencée en
saillie hors de I'extrémité dudit corps creux (11) ; et
que les moyens d’'usinage (5) peuvent étre guidés
ultérieurement par lintermédiaire d'un systéme
d’avance, en particulier aussi durant le fonctionne-
menten mode usinage, si bien qu’'une compensation
de l'usure peut avoir lieu, par l'usinage, lors de pau-
ses d’'usinage, ou bien cependant aussi de maniére
continue, au cours de l'usinage.

Dispositif d'usinage (4) pour 'usinage mécanique de
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surfaces et/ou de bords d’outils de coupe, notam-
ment pour arrondir le(s) tranchant(s) de platines de
coupe (2) ou d’éléments similaires, présentant un
dispositif d’usinage (4) selon 'une des revendica-
tions 1 a 6.

Dispositif d’'usinage (4) selon la revendication 7, ca-
ractérisé par le fait que les moyens d’usinage (5)
sont conservés dans un magasin de réserve, et un
systéme délivreur est prévu pour la structuration et
I’'amenée correspondantes.

Dispositif d’'usinage (4) selon la revendication 7 ou
8, caractérisé par le fait qu’un systéme est prévu
pour entrelacer ou tresser les moyens d’usinage (5)
les uns avec les autres.

Dispositif d’'usinage (4) selon I'une des revendica-
tions 7 a 9, caractérisé par le fait qu’au moins un
systéme de manipulation est prévu pour faire varier
la position dudit dispositif d’usinage (4).

Dispositif d’'usinage (4) selon I'une des revendica-
tions 7 a 10, caractérisé par le fait qu’au moins un
systeme de manipulation est prévu pour faire varier
la position de I'outil de coupe devant étre usiné.

Procédé d'usinage mécanique de surfaces et/ou de
bords d’outils de coupe, notamment en vue d’arron-
dir le(s) tranchant(s) de platines de coupe (2) ou élé-
ments similaires, au moyen d’un dispositif d’'usinage
(4) conforme al'une des revendications 1-11 et muni
d’au moins un moyen d’usinage (5) auquel un mou-
vement relatif peut étre imprimé, par I'intermédiaire
d’'un entrainement (6), vis-a-vis de la zone de l'outil
de coupe devant étre usinée, et qui peut étre mis en
contact avec les zones correspondantes dudit outil
de coupe, en vue de l'usinage de surfaces et/ou de
bords, caractérisé par le fait qu’au moins un
moyen d’'usinage (5) de forme allongée, de réalisa-
tion pour I'essentiel cylindrique, peut étre animé d’'un
mouvement rotatoire par I'intermédiaire de I'entrai-
nement (6), autour d’'un axe sensiblement paralléle
a I'étendue longitudinale ; et une compensation de
I'usure a lieu, par l'usinage, lors de pauses d’'usina-
ge, ou bien cependant aussi de maniére continue,
au cours de l'usinage.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé par
la présence, en tant que moyens d’usinage (5), de
plusieurs moyens d’'usinage (5) réalisés sous la for-
me de fils flexibles (7) de brosse d’usinage, notam-
ment entrelacés ou tressés mutuellement.

Procédé selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé par le fait que les fils (7) de brosse d’usinage
sont logés dans un corps creux longiligne (11) du
dispositif d’'usinage (4), de configuration notamment
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cylindrique droite, et font saillie hors de I'extrémité
dudit corps creux (11).

Procédé selon la revendication 13 ou 14, rapportée
a la revendication 13, caractérisé par le fait que
les fils (7) de brosse d’usinage font librement saillie
a I'extrémité, en coordination avec la vitesse de ro-
tation, d’une distance telle qu'ils soient sensiblement
déviés jusqu’a une configuration en parapluie, en
vue de I'usinage notamment latéral.
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