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(57) Die Erfindung bezieht sich auf das Feinentgraten von Werkstlicken im Magnetfeld mitteis
ungebundener Abrasivkérper. Die Aufgabe der Erfindung ist, ein universelles Feinentgratverfahren
mit Einrichtung zu schaffen, mit der Werkstlicke gleichzeitig mehrseitig entgratbar und
Abrasivkérper unterschiedlicher Art und Struktur verwendbar sind, zum Einbringen und Haiten
der Abrasivkorper am Grat ein dulleres Magnetfeid noch nicht erforderiich ist und auch
symmetrische und unsymmetrische Werkstlcke entgratet werden kénnen. Das Wesen der
Erfindung ist, ferromagnetische und permanentmagnetische Abrasivkdrper zu verwenden, vor
dem Entgraten das Werkstlck, den Grat und/oder die Abrasivkdrper mit Haftmittel zu versehen,
den Magneten vielpolig und die Magnetpole aus Einzelstaben oder Lamelien zusammenzusetzen
und diese einzeln oder gemeinsam relativ zum Werkstiick zu verstellen, auf diese Weise einen
Abrasivkdrperverband hoher Dichte und damit eine groRe Abrasivleistung mit geringerer Energie
zu erzeugen. Anwendungsgebiete sind Werkstiicke unterschiedlicher geometrischer Gestalt,
Oberflachenform und Werkstoffart. Fig. 1
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Verfahren und Finrichtung zum abrasiven Feinentgratenkvon '
Werkstilcken

Anwendungsgebiet der Brfindung

Die EBrfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung

zun abrasiven Feinentgraten und/oder Bunden der Kanten von
Werkstiicken mit Hilfe ungebundener AbrasivkSrper, vorzugs-
weise zum Zntgraten und Runden vorn Zehnrddern, ihren 3tirn-
kanten und dgl., nach Erfindungsschutzrecht DD - WP 112092,

Charakteristik der bekannten technischen ISsungen

Im WP 112 092 ist ein Verfahren zum abrasiven Peinentgraten
von Werkstiicken mit Hilfe ungebundener ibrasivikbrner be-
schrieben, bei dem im Luftspalt eines magnetischen Kreises
zuerst durch Einbringen des Grates, von scharfen Kanten,
Zcken oder dgl. eines ferro- oder nichitferromagnetischen
Werkstickes und von entsprechenden AbrasivkSrnern eine In-
homogenitdt des Magnetfeldes erzeugt oder verstidrkt wird
und bei dem im AnschluB daran durch Erzeugung einer Rela-
tivbewegung zwischen dem Grat und dgl. und den Abrasivksr-
nern, zwischen dem Werkstiick und/oder den AbrasivkSrnern
und/oder den Polen cder Polschuhen des Magnetfeldes bzw.
des Magneten mindestens eine mechanische und/oder elektro-
mechanische Kraft in mindestens einer Richitung erteilt wizd.
Der Vorteil dieses Verfahrens ist die Einsetzbarkeit in
Takt- und FlieBstrecken und liegt insbesondere darin, daB
auch bei Verwendung ungebundener Abrasivkdrner ein Werk-
stoffabtrég vorzugsweise nur am Grat und dgl. stattfindet
und andere Werkstiickzonen nicht mitbearbeitet werden. Das
Verfahren hat aber auch den Nachteil, daB zum Einbringen
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und Halten der AbrasivkSrner immer ein Magnetfeld erfor-
derlich ist, daB zusdtzlich insbesondere bei nichtferro-
magnetischen Werkstiicken erst ein enger Luftspalt zwischen
dem Grat und den Magnetpolen erzeugt werden muB und daf
nur ferromagnetische Abrasivkdrner verwendbar sind.

7Ziel der Erfindung
Das Ziel der Erfindung ist die Beseitigung der Nachteile
des vorgenannten Verfahrens und besteht darin, das Anwen-

dungsgebiet der Erfindung nach dem Haupterfindungsschutz-
recht zu erweitern, symmetrische und auch unsymmetrische
Werkstilcke ein- und vorzugsweise mehrseitig gleichzeitig
zu entgraten und/oder ihre Kanten,Ecken oder dgl. eben-
falls gleichzeitig zu verrunden. '

Darlegung des Wesens der Erxfindung
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren

und eine Einrichtung zum Feinentgraten und/cder Runden
der Bcken und Kanten von Werkstilcken mit Hilfe ungebunden-
er Abrasivkdrper zu schaffen, bei dem bzw. bei der im
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spalt eines magnetischen Kreises zuerst durch Binbrin-
gen des Grates, von scharfen Ecken, Kanten und dgl. eines
ferro- oder nichtferromagnetischen Werkstiickes und von
entsprechenden Abrasivkdrpern eine Inhomogenitédt des Ma-
gnetfeldes erzeugt oder verstdrkt, bei dem im Anschlufl da-
ram gur Brzeugung einer Relativbewegung zwischen dem Grat
und dgl. und den Abrasivkdrpern, zwischen dem Werkstiick
und/oder den Abrasivkdrpern und/eder den Polen bzw.Pol-
schuhen des Magnetfeldes bzw. des Magneten mindestens ei-
ne mechanische und/oder elektromotorische Kraft in minde-
stens einer Richtung erteilt wird, bei dem bzw. bei der
erfindungsgemif AbrasivkSrper von unterschiedlicher Art
und unterschiedlicher Struktur verwendet werden konnen und
bei dem bzw. bei der zum Einbringg% Festhalten der Abra-
sivkSrper am Grat oder in dessen NEhe ein &uBeres Magnet-
feld noch nicht erforderlich ist und ein Abfallen oder
Wegschleudern der AbrasivkSrper weitgehend unterbleibt,
wobei die Dichte des Abrasivkdrperverbarndes mindestens bel
einer Art von Abrasivkdrpern wesentlich erhtht werden kann
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und die Abtragleistung aufgrund der Struktur der Abrasiv-
kSrper und des Aufbaus des AbrasivkOrperverbandes wesent-
lich erhdhbar ist und auch Zahnstirnkanten und dgl. von
Zehnrddern oder anderen symmetrischen oder unsymmetrischen
Korpern oder Rotationskdrpern und insbesondere von Werk-
stilcken beliebiger geometrischer Gestalt und Oberfléchen-
form in hoher Qualitét Uberhaupt oder in hdherer Qualitédt
als von Hand entgratet und gerundet werden kdnnen und ins~
gesamt Energie eingespart werden keaun.
Diese Aufgabe wird bel dem Verfahren erfln&ungsoemaﬁ da-
durch geldst, daB der Grat, die scharfen Kanten, Ecken und
dgl. und/cder die Abrasivkorper
a) von ferromagnetischen oder nichtferromagnetischen Werk-
stilcken bei Verwendung von ferromagnetischen Abrasiv-
kdrpern oder
D) von férromagnetisohen oder nichtferromagnetischen Werk-
stiicken bei Verwendung von permanentimagnetischen Abra-
sivkOrpern oder auch

¢) von magnetisierten Werkstiicken bei Verwendung von ferro-

[ )

oder permanentmagnefischen Abrasivkdrpern
vor und/oder wdhrend des Entgratens oder Rundens mit minde-
stens einem Haftmittel und/oder miteinander in Kontekt ge-
bracht werden, daB dabei und/oder danach das symmetrische
oder unsymmetrische bzw, exzentrische Werkstick oder ein
entsprechender RotationskSrper mit oder ohne Haftmittel
und/oder Abrasivkdrper in eine solche Stellung gebracht,
justiért und dort mit mindestens einem Freiheitsgrad be-
weglich arretiert wiid, die etwa der vorher bestimmten Sym-
metrieebene des Magnetkreises, insbesondere der Pole des
Magneten entspricht, da8 im Anschluf daran die Pole Dbzw,
Polschuhe und/oder die Lamellen oder Teile der Magnetpole
oder Polschuhe mindestens eines Magneten einzeln, in Grup-~
pen oder gemeinsam in Richtung zum Grat usw. und zur Sym-
metriecbene bzw. relativ zueinander bis zum jeweils erfor-
derlichen Abstand transportiert, justiert und ohne oder mit
mindestens einem Freiheitsgrad bei Schliefung des magneti-
schen Kreiges arretiert werden, daB im Falle der noch feh-
lenden Haftmittel und/oder AbrasivkSrper diese dem Grat usw.
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zugefihrt werden und daB danach die genannte Relativbewe-
gung und/oder die genannte Kraft erzeugt werden.

Die Aufgabe bei der Einrichtung wird erfindungsgemsif da-
durch gelSst, daB der den magnetischen Kreis bildende Ma-
gnet insbesondere vielpolig aufgebaut ist und/oder daB die
Magnetpole oder Polschuhe zur Anpassung an den Grat und/
oder das Werkstiick vorzugsweise aus mehreren Teilen beste-
‘hen, insbesondere lamellenartig ausgebildet sind und ein-
zeln, in Gruppen oder gemeinsam in mindestens zwei Rich-
tungen und/oder Ebenen, vorzugsweise in Richftung zum Werk-
stiick transportier- bzw. verschiebbar wnd/oder zur Figung
bzw. Brzeugung der Pole oder Polschuhe, beispielsweise
durch archimedische Spiralen, Getriebe, Hebel, Gestédnge,
Scharniere oder dgl. schwenk-, kipp- oder klappbar aufge-
baut sind und iiber diese mit mechanischen, pneumatischen,
hydraulischen, elektromechanischen, elektrischen oder
elektromotorischen Betitigungs- und mit Spamn- und/oder
Justier- und/oder Arretiervorrichtungen, auch fiir die
Werksticke, ggf. mit mindestenseiner Haftmittelzufithrung
und/oder einer Aktivierungsvorrichtung, verbunden sind.
Der Vorteil der Erfindung besteht darin, daB nummshr mit
ein- und derselben Einrichiung bei geringer Umriistung
Werkstiicke beliebiger geometrischer Gestalt, Oberflichen-
form und GréBe entgratet und ihre Bcken, Kanten und dgl.
gerundet werden konnen, weil durch den Aufbau der Ein-
richtung eine Anpassung dieser an die genannten Werkstilk-
ke stets ermdglicht wizrd.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachsiehend an einem Ausfithrungsbeispiel

ndher erléutert werden.

In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig. 1: die Einrichtung im Prinzip mit aus Einzelsegmen-

. ten gebildeten Magnetpolen;

Fig. 2: einen Schnitt durch Fig. 1;

Fig. 3: einen Teil der Einrichtung im Schnitt mit Ausspa-
rungen in den Magnetpolen fiir in diese hineinra-
gende Werkstiickbereiche.
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Gem&aB Fig. 1 besteht die Einrichtung aus einem angedeute-
ten, den magnetischen Kreis bildenden Elektro- oder Per-
manentmagneten 1, dessen Magnetpole 2;3 aus Segmenten zu-
- sammengesetzt sind. Die einzelnen Pole 2;3 sind in Rich-
tung zur Drehachse 13 des Werkstiickes 4 verstellbar und
auf diese Weise der GroBe des Werkstiickes 4 anzupassen.
Die Verstellung in senkrechter Richtung zur Drehachse 13
" des Werkstiickes (s. radial angeordnete Pfeile in Fig. 1)
erfolgt hierbei durch eine archimedische Spirale 5, die
mit einer Betdtigungsvorrichtung 6 mechanisch verbunden
und manuell, mechanisch oder motorisch bet&tigbar ist.
Das Ganze ist &dhnlich dem Spannfutter einer Drehmaschi-
ne aufgebaut, wobeli die Maschinenteile, die die Magnet-
pole 2;3 halten und/oder in dessen Nshe sind, aus magne-
tisch nichtbeeinfluBbarem Werkstoff, beispielsweise aus
Messing bestehen. Die Verstellung in Richtuhg der Dreh-
achse 13 (s. waagerechte Pfeile in Fig. 2) des oder der
Polschuhe 233 erfolgt durch ein in der Figur nicht darge-
stelltes Verschiebeaggregat und/oder die axiale Verstel-
lung des Werkstiickes 4 erfolgt durch iz den Figuren 2 und
3 dérgestellte Spann- und/oder Justier- und/oder Arretier-
vorrichtungen 7. |

Pig. 2 zeigt die Einrichtung gemil Fig. 1 um 90° gedreht
und dann senkrecht geschnitten. Dort ist der angedeutete
Magnet 1 mit seinen Polen 2;3 gézeigt, die in Richtung

zur Drehachse 13 des Werkstiickes 4 und von dieser wegbe-
wegbar sind. Das rotationssymmetrische Werkstiick 4 ist
hiexr in.einer Spann- und/oder Justier- und/oder Arretier-
vorrichtung 7, in der Figur als mitlaufende Spitzen aus-
gebildet, gelagert, auf Mitte zentriert und damit justiert
und in Achsrichtung auf die Symmetrieebene 8 des Magnet-
kreises des Magneten 1 justiert und arretiert.

Das Werkstiick 4 wird hierbei gleichzeitig auf zweli Seiten
entgratet, Dazu wird im Efgebnis der vorgenannten Zentrie-
rung, Justage und Arretierung zwischen dem Werkstiick 4 und
seinen Bearbeitungszcnen und den Polen 233 des Magneten 1
Jewells ein Iuftspalt gebildet, in dem die Abrasivkirper
zum AbrasivkOrperverband 9 vereinigt sind. Das Werkstiick 4
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ist zur Erzeugung einer Relativbewegung zwischen dem Abra-
sivkOrperverband 9 urnd dem Werkstiick 4 mit einem Werkstiick-
antrieb 10, hier ausgebildet als Reibradgetriebe mit Motor,
gekuppelt.

In Fig. 3 ist ein Teil der erfindungsgeméBen Einrichtung im
Schnitt dargestellt. Die Magnetpole 2;3 des angedeuteten
Magneten 1 sind hier ebenfalls aus Segmenten aufgebaut, je-
doch nicht durch eine archimedische Spirale verstellbar.
Die Verstellung geschieht hier in Richitung der Drshachse 13
(s. waagerechte Pfeile) durch die Spann- und/oder Justier-
und/oder Arretiervorrichtungen 7. Hierbei sind die Pole 2;3
vorzugsweise stabformig (nicht in der Figur dargestellt)
aufgebaut und in Richtung der Drehachse 13 zum Werkstiick 4
hin einzeln oder vorzugsweise in Gruppen verstellbar, Auf
diese Weise sind die Pole 233 leicht an die Gestalt des
Werkstiickes 4 und/oder an zu entgratende Vorspriinge oder
Werkstickbereiche 12 des Werkstiickes 4 durch gebildete Ver-
- tiefungen 11 anpaBbar. Selbstverstdndlich komnen die Pole
253 auch als Vorspriinge und die Werkstiickbereiche 12 als
Vertiefungen 11, beispielsweise als zu entgratende Ringru-
ten, ausgebildet sein. Das Werkstiick 4, das symmetrisch
ausgebildet ist, besitzt auf seinen beiden Stirnflichen,
Jedoch unsymmetrisch zur Symmetrieebene 8 angeordnete Vor-
springe bzw. Werkstiickbereiche 12, die hier als Ring aus-
gebildet sind. Ist ein solcher Vorsprung nicht ringfdrmig,
sondern an einer Stelle des Werkstiickes z.B. auBermittig
als mindestens ein Zapfen ausgebildet, so kann dieser eben-
falls auf diese Weise entgratet werden.

Die Funktion der Einrichtung ist folgende:

Unter Berlicksichtigung der Einrichtung gemdB Fig. 1 und 2
wird das Werkstiick 4 zuerst in die Spann- und/oder Justier-
und/oder Arretiervorrichtung 7 eingespeannt und justiert und
der Werkstiickantrieb 10 angekuppelt. Danach werden die Ma-
gnetpole 2;3 jeweils in senkrechter Richtung zur Drehachse
13 des Werkstiickes 4 bewegt und somit der WerkstilckgrsBe
angepaft und der erforderliche Abstand zur Werkstiickachse
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des Werkstiickes 4 eingestellt. Danach werden die Polschuhe
bzw, die Pole 2;3 in Richtung der Drehachse 13 zueinander
verschoben wnd/ocder das Werkstiick 4 axial verstellt. Ist
das Werkstiick 4 bzw. sein Grat mit AbrasivkSrpern oder ei-
nem Abrasivkﬁrperverband 9 behaftet, wird zum Entgraten
der Werkstiickantrieb 10 eingeschaltet, ansonsten sind die
AbrasivkOrper erst in den erzéugten Luftspalt einzubringen
und danach ist der Werksttickantrieb 10 zu betédtigen. Nach
einer definierten Zeit ist das Werkstiick 4 entgratet und
kann aus der Binrichtung entnommen werden.
Unter Berlicksichtigung der Einrichtung gem#3 Fig. 3 ge-
schieht die Bewegung und Anpassung der Magnetpole 2;3 an
das Werkstiick 4 in Richtung der Drehachse 13 durch die
vorzugsweise in diesen stabfdrmig ausgebildeten Segmente.
Ansonsten entspricht die Funktion der Binrichtung gemisB
Figuren 1 und 2,
Selbstversténdlich kOnnen anstelle des Werkstiickes 4 auch
die Magnete 1 selbst oder die Polschuhe oder Teile davon
gedreht oder bewegt werden. ‘
Das Besondere des erfindungsgemifen Verfahrens und der Ein-
richtung besteht jedoch darin, daB Werkstiicke aus unter-
schiedlichen Werkstoffen und auch unterschiedliche Abrasiv-
kSrperwerkstoffe verwendet und jeweils optimal aufeinander
abgestimmt werden kénnen, wodurch nicht nur Energle gespart,
sondern auch die Abrasivleistung erhsht wird.
Insbesondere kédnnen
a) ferromagnetische oder nichtferromagnetische Werkstiicke
durch ferromagnetische Abrasivkdrper oder
b) ferromagnetische oder nichtferromagnetische Werkstiicke
durch permanentmagnetische AbrasivkSrper oder auch
c) magnetisierte Werkstilcke durch ferromagnetische oder
' permanentmagnetische Abrasivkdrper
entgratét werden, |
Hinzu kommt, daB zum Finbringen und Halten der ungebundenen
AbrasivkSrper ein suBeres Magnetfsld noch nicht erforderlich
ist, weil die Abrasivkdrper und/oder der Grat bzw. ent-
sprechende Werkstiickbereiche 12 und dgl. und/oder die Ma-
gnetpole 233 mit einem Haftmittel versehen werden. Auf diese
Weise haften die AbrasivkSrper am Grat und/oder an den Polen
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und das Werkstiick 4 mit dem Grat und dem aufgebrachten
Haftmittel und den damit festgehaltenen Abrasivkdrpern
kann eingespannt und justiert werden, und erst danach brau-
chen die Magnetpole an das Werkstiick 4 herangefifhrt und das
Magnetfeld erzeugt zu werden.
Als Haftmittel dienen vorzugsweise Fliissigkeiten und/oder
Feststoffe wie z.B. 0Ole, Fette oder auch thixotrope ie-
dien,
Auch ist es von Vorteil, wenn Abrasivkdrper, die in Fliis-
sigkeiten suspendiert sind, zur Anwendung kommen, wobei die
Fliissigkeiten vorzugsweise grenzflichenaktive Stoffe (Ten-
side) enthalten. Auf diese Weise dringen die Abrasivkorper
auch in zu entgratende Spalte oder kleine Locher ein und
erhShen die Abrasivleistung.
Bine weitere Steigerung der Abrasivleistung kann durch den
Aufbau bzw. dis Struktur der AbrasivkSrper und/oder durch
ine chemische und/oder physikalische Aktivierung dieser
und/oder der Werkstiicke an den Gratzonen srreicht werden;
oder auch durch die Dichteerhdaung des Abrasivkirperver-
‘bandes 9, beispielsweise dadurch, da8 der AbrasivkOrperver-
band aus Mischungen gleicher und/oder unterschiedlicher Art
und/oder aus Mischungen von Abrasivkorpern und anderen Xor-
pern auch unterschiedlicher Art, beispielsweise aus ferro-
magnetischem Abrasivpulver und Weicheisenpulver, besteht,
und/oder daB die Abrasivkérper und/oder die anderen Kdrper
unterschiedliche Form oder GroBe aufweisen.
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Erfindungsanspruch

1, Verfahren zum abrasiven Feinentgraten und/oder Funden
der Kanten von Werkstiicken mit Hilfe ungebundener Ab-
rasivkdrper, bei dem im Luftspalt eines magnetischen
Kreises gzuerst durch Einbringen des Gratés, von schar-
fen Kanten, Ecken und dgl. eines ferro- oder nichtfer-
romagnetischen Werksticks und von entsprechenden Abra-
sivkdrpern eine Inhomogenit&t des Magnetfeldes erzeugt
oder verstidrkt und bei dem im Anschluf daran zur Er-
zeugung einer Relativbewegung zwischen dem Grat und
dgl. und den Abrasivkérpern, dem Werkstiick und/oder
den Abrasivkdrpern und/oder den FPolen bzw. Polschuhen
des Magnetfeldes bzw. des Magneten mindestens eine me-
chanische oder elektromotorische Kraft in mindestens
einer Richtung erteilt wird nach Patent DD-WP 112 092,
gekennzeichnet dadurch, daf der Grat, die scharfen
Kanten, Ecken und dgl. und/oder die Abrasivkirper
a) von ferromagnetischen oder nichtferromagnetischen

Werkstticken bei Verwendung von ferromagnetischen

Abrasivkiérpern oder
b) von ferromagnetischen oder nichtferromagnetischen

Werkstiicken bei Verwendung von permanentmagnetischen

Abrasivkdrpern oder auch. _
¢) von magnetisierten Werkstlicken bei Verwendung von

- ferro- oder permanentmagnetischen Abrasivkdrpern

vor und/oder wihrend des Entgratens oder Rundens mit
mindestens einem Haftmittel und/oder miteinander in
Kontakt gebracht werden, daB dabei und/oder danach das
symmetrische oder unsymmetrische bzw. exzentrische
Werkstiick oder ein entsprechender Rotationskdrper mit
oder ohne Haftmittel und/cder Abrasivkdrper in eine
solche Stellung gebracht, justiert und dort mit min-
destens einem Freiheitsgrad beweglich arretiexrt wird,
die etwa der vorher bestimmten Symmetrieebene des Ma--
gnetkreises, insbesondere der Pole des Magneten ent -
spricht, daB im AnschluB daran die Pole bzw. Polschuhe
und/oder die Lamellen oder Teile der Magnetpole oder
Polschuhe mindestens eines Magneten einzeln, in Grup-
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pen oder gemeinsam in Richtung zum Grat usw. und zur
Symmetrieebene bzw. relativ zueinander bis zum jeweils
erforderlichen Abstand transportiert, justiert und ohne
oder mitmindestens einem Freiheitsgrad bei SchlieSung
des magnetischen Kreises arretiert werden, da8 im Falle
der noch fehlenden Haftmittel und/oder Abrasivkdrper .
diese dem Grat usw. zugefiihrt werden und da8 danach die
genannte Relativbewegung und/oder die genamnte Kraft
erzeugt werden,

.Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB als
Haftmittel Fliissigkeiten und/oder Feststoffe, wie z.B.
Ole, Fette oder dgl., verwendet und in diinmen Schichten
dem Grat usw. und/oder den Abrasivkdrpern zugefilhrt
werden.

.Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch,
daB AbrasivkOrper, die in Fliissigkeiten suspendiert
sind und vorzugsweise grenzflichenaktive 3toffe (Ten-
side), wie z.B,Seifenmolekiile, enthalten, zur. Anwendung

kommen,

.Verfahren nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch,

daB die Abrasivkdrper eine ?olygonalstruktur,'vorzugs-
weise eine hexagonale Struktur aufweisen und daf ins-

besondere hartmagnetische Werkstoffe mit vorgenannter

Struktur verwendet werden.

5.Verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch,

daB der Abrasivkorperverband aus Mischungen gleicher
und/oder unterschiedlicher Art und/oder aus Mischungen
von AbrasivkOrpern und anderen KSrpern auch unter-
schiedlicher Art, beispielsweise aus ferromagnetischenm
Abrasivpulver und Weicheisenpulver, hergestellt wird,
und/oder da8 die Abrasivkdrper und/oder die anderen
Korper unterschiedliche Form und/oder GriBe aufweisen.

6.Verfahren, gegebenenfallé nach einem der vorgenannten
Punkte, gekennzeichnet dadurch, daB ferromagnetische
Abfallprodukte z.B. der Korund- oder Hartferrither-
stellung, ggf. zermahlen auf Xorngrdfen vorzugsweise
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zwischen 1 /um und 1000 /um alsﬂAbrasivkdrper zur Anwen-
dung kommen.

7. Verfahren rach Punkt 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, da8
der Grat und/oder die Abrasivkorper vor ihrem Kontakt mit-
einander zur Brzeugung und/oder Verbesserung einer Haftung
und zur Vermeidung der Ldsung ihres Kontaktes sowie zur
BErhshung der Abrasivleistung physikalisch und/oder che-
miseh aktiviert werden, beispielsweise durch eine Ioni-
sierung mit elektromagnetischen Wellen, ein elektrisches
Peld, eine HF- oder Gasentladung, durch Atzen mit chemi-
schen Gasen, Dimpfen oder Fliissigkeiten und/oder Blektro-
nenstrahlen oder dgl‘  .

8.Verfahren nach Punkt 1 bis 7, gekemnzeichnet dadurch, daf
das unsymmetrische bzw. exzentrische und in seiner Schwer-
punktachse gelagerte Werkstiick und/oder der entsprechend
gelagerte Magnetkreis bzw. dessen Pole oder Teile zur Kom-
pensationd der Bxzentrizitdt exzentrische Bewegungen aus-
filnren, ' '

9.Einrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Punk?t 1
bis 8, gekennzeichnet dadurch, da8 der den magnetischen
Kreis bildende Magnet (1) insbesondere vielpolig aufgebaut
ist und/oder daB die Magnetpole (2;3) odsr Polschuhe zur
Anpassung an den Grat wd/oder das Werkstiick vorzugswelse
aus mehreren Teilen bestehen, insbesondere lamellenartig
ausgebildet sind und einzeln, in Gruppen oder gemeinsam in
mindestens zwei Richtungen und/oder Ebenen, vorzugswelse
in Richtung zum Werkstiick (4) transportier- bzw. ver-
schiebbar und/oder zur Pligung bzw. Brzeugung der Pole oder
Polschuhe, beispielsweise durch archimedische Spiralen
(5), Getriebe, Hebel, Gestédnge, Scharniere oder dgl.
schwenk-, kipp- oder klappbar aufgebaut sind und tber die-
se mit mechanischen, pneumatischen, hydraulischen, elek-
tromechanischen, elektrischen oder elektromotorischen Be-
titigungs- (6) und mit Spann- und/oder Justier- und/ocder
Arretiervorrichtungen (7), auch fir die Werkstiicke, ggf.
mit mindestens einer Haftmittelzufilhrung und/oder einer
Aktivierungsvorrichtung verbunden sind.
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10.Einrichtung nach Punkt 1 bis 9, gekennzeichnet dadurch,
daf die Pole, die Polschuhe oder die Lamellen aus vie-
len stabfdrmigen Finzelteilen, ggf.'gegeneinander iso-
liert, aufgebaut sind, die Einzelteile gleiche oder un-
gleiche Querschnitte aufweisen, beispielsweise recht-
eck-, quadrat-, sechskant- oder kreisférmig oder belie-
big gestaltet sind.

11.Binrichtung nach Punkt 1 bis 10, gekennzeichnet dadurch,
da8 die Pole oder Polschuhe Vertiefungen oder Durchbrii-
che (11) und/oder daB die Teile der Pole oder Polschuhe
und/oder die Lamellen oder Einzelteile Aussparungen fir
Cie Aufnahme von zu entgratenden Werkstiickbereichen (12)
oder Werkstiickzonen, Werkstiicken (4) und/ocder Spann--
und/oder Justier- und/oder Arretiervorricht tungen (7)
enthalten.

12.3inrichtung nach Punkt 1 bis 11, gekennzeichnet dadurch,
daB die Vertiefungen oder Durchbriiche oder die Ausspa-
rungen, insbesondere bezogen auf ihre lédnge, konstant
oder inkonstant ausgebildet sind, vorzugswelise von der
jeweiligen Werksttickseite ausgehend vroBer werden bzw.,
konisch gestaltet sind.

13.Einrichtung nach Punkt 1 bis 12, gekennzeichnet daduzrch,
dag der Abstand der vorhandenen oder erzeugten und zum
Werkstiick, insbesondere zum Grat gerichteten Oberfliche
der Pole oder Polschuhe oder ihrer Teile, Lamellen oder
Finzelteile gleich oder unterschiedlich oder zonenweise
gleich oder unterschiedlich zum Werkstiick und/oder zum
Grat usw. ist und/oder daB8 die Oberflache gleich- oder
unterschiedlich groBe Zonen aufweist.

14.Binrichtung nach Punkt 1 bis 13, gekennzeichnet daduzrch,
daB mehrere Magnetkreise gleicher oder unmterschiedlicher
Leistung angeordnet und/oder daB die Pole, die Polschuhe,
die Lemellen uynd/oder die stabformigen Binzelteile die-
ser mit Vorrichtungen zur Steuerung ihrer magnetischen
Feldstédrke und/oder mit zusitzlichen oder mehreren elek-
trischen Wicklungen versehen sind.
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15.Einrichtung nach Punkt 1 bis 14, gekennzeichnet dadurch,
daB die Werkstiickaufnahme bzw. die entsprechende Spann-

vorrichtung aus nichtferromagnetischem Werkstoff, bei-
spielsweise aus Messing, bestent.

Hierzu_«_ Seiten Zeichnungen
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