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Abstract (en)
In a process for separating small workpieces from a workpiece/abrasive-body mixture, the workpiece/abrasive-body mixture in a container (2) is
subjected to an upwardly directed fluid stream, the absolute flow rate of which lies between the sinking rate of the one mixture component and the
sinking rate of the other mixture component. The heavier mixture components are collected at the bottom of the container (2), and the lighter mixture
components are removed at the top. To carry out the process, there is inserted into a container (2) which is provided, in the bottom, with a supply
pipe (5) of a pump (3) a strainer basket (7) which has a closed bottom (8) and into which there opens a nozzle (9) which is provided with a feed
opening for the workpiece/abrasive-body mixture. A quick and reliable separation of the workpieces from the abrasive bodies is thereby achieved.
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Abstract (de)
Bei einem Verfahren zum Absondern von kleinen Werkstücken aus einem Werkstück-Schleifkörpergemisch wird das Werkstück-
Schleifkörpergemisch in einem Behälter (2) einem nach oben gerichteten Flüssigkeitsstrom ausgesetzt, dessen absolute Strömungsgeschwindigkeit
zwischen der Sinkgeschwindigkeit des einen Mischungsteiles und der Sinkgeschwindigkeit des anderen Mischungsteiles liegt. Die schwereren
Mischungsteile werden am Boden des Behälters (2) gesammelt, die leichteren Mischungsteile oben abgezogen. Zur Durchführung des Verfahrens
ist in einen Behälter (2), der im Boden mit einer Zuleitung (5) von einer Pumpe (3) versehen ist, ein, einen geschlossenen Boden (8) aufweisender
Siebkorb (7) eingesetzt, in den eine Düse (9) mündet, die mit einer Zuführungsöffnung für das Werkstück-Schleifkörpergemisch versehen ist.
Dadurch wird eine rasche und sichere Trennung der Werkstücke von den Schleifkörpern erreicht. <IMAGE>
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