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Die  Erfindung  betrifft  eine  Maschine  für  die 
Fertigbearbeitung  von  Werkstücken,  insbesonde- 
re  für  das  Polieren,  von  Werkstücken  mit  unregel- 
mäßig  geformter  Oberfläche,  mit  einer  Trommel 
mit  magnetischen  Einrichtungen,  in  welcher  die 
Werkstücke  durch  ein  ferromagnetisches  Schleif- 
mittel  bearbeitet  werden,  wobei  die  Trommel 
einen  Arbeitsbereich  in  der  Form  eines  Ringkör- 
pers  hat,  der  von  einem  Boden  und  zylindrischen, 
am  Boden  befestigten  Wänden  umgeben  ist,  und 
mit  einer  Einrichtung  zum  Halten  und  Bewegen 
des  Werkstücks. 

Bei  einer  solchen,  aus  der  DE-A-2  818  667 
bekannten  Maschine  wird  das  Werkstück  in  einem 
kreisringförmigen  Luftspalt  eines  feststehenden 
Elektromagneten  längs  des  Luftspaltes  bewegt, 
dabei  um  seine  eigene  Achse  gedreht  und  gleich- 
zeitig  durch  eine  komplizierte  mechanische  Vor- 
richtung  axial  in  Oszillationen  versetzt,  um  ein 
möglichst  gleichmäßiges  Polieren  des  Werk- 
stückes  zu  erreichen. 

Ein  Nachteil  dieser  bekannten  Maschine  be- 
steht  jedoch  darin,  daß  beim  Polieren  von  Werk- 
stücken  mit  unregelmäßigem  Profil  unerwün- 
schterweise  alle  Kanten  abgerundet  werden. 

Der  Erfindung  liegt  deshalb  die  Aufgabe  zu- 
grunde,  die  Maschine  der  eingangs  genannten 
Art  so  auszubilden,  daß  auch  bei  Werkstücken  mit 
unregelmäßigem  Profil  alle  Oberflächen  gleich- 
mäßig  bearbeitet  werden  können. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  die  Trommel  drehbar  ist,  daß  der 
Arbeitsbereich  der  Trommel  oben  durch  einen 
relativ  zur  Trommel  unbeweglichen  Magneten 
abgeschlossen  ist,  daß  sich  im  Zentrum  des 
Arbeitsbereichs  eine  elektromagnetische  Spule 
und  eine  Scheibe  befinden,  die  mit  einer  starren 
Achse  an  dem  Magneten  befestigt  sind,  daß  die 
zylindrischen  Wände  des  Arbeitsbereichs  aus 
nicht-ferromagnetischem  Werkstoff  bestehen 
und  daß  der  Boden,  die  Achse  und  die  Scheibe 
aus  ferromagnetischem  Werkstoff  hergestellt 
sind. 

Vorteilhafterweise  ist  der  Boden  der  Trommel 
mit  einem  Flansch  an  der  starren  Achse  gelagert. 

Vorzugsweise  sind  die  Werkstücke  an  Spindeln 
in  Arbeitsstationen  befestigt,  durch  pneumatische 
Zylinder  senkrecht  bewegbar  und  durch  Elektro- 
motoren  und  Untersetzungsgetriebe  drehbar. 

Zweckmäßigerweise  wird  der  obere  Magnet  der 
Trommel  zusammen  mit  den  Arbeitsstationen 
durch  eine  Scheibe  mit  Nocken  und  Teilungsrad 
schrittweise  gedreht,  wobei  sich  die  Arbeitsstatio- 
nen  in  der  unteren  Stellung  befinden  und  nur  in 
der  der  ersten  Arbeitsstation  entsprechenden  Po- 
sition  durch  den  pneumatischen  Zylinder  angeho- 
ben  sind. 

Die  Maschine  für  die  Fertigbearbeitung  von 
Werkstücken  mit  unregelmäßigem  Profil  kann 
zum  Beispiel  sechs  Arbeitsstationen  aufweisen, 
die  oberhalb  des  Arbeitsbereichs  der  Trommel 
angeordnet  sind,  die  einen  unteren,  sich  schnell 

drehenden  Magnetpol  aufweist.  Jede  Arbeitssta- 
tion  ist  mit  einem  Elektromotor,  Untersetzungsge- 
triebe  und  einer  Spindel  versehen,  an  der  ein 
Futter  für  das  Einspannen  des  Werkstücks  befe- 
stigt  ist.  Das  diskrete  Drehen  aller  Arbeitsstatio- 
nen,  zusammen  mit  dem  oberen  Magnetkern 
erfolgt  durch  einen  separaten  Elektromotor  mit 
Untersetzungsgetriebe  und  Kettenzahngetrieben. 
Ein  zentraler  Kontaktkollektor  speist  die  Arbeits- 
stationen.  In  der  ersten  Arbeitsposition  wird  die 
Arbeitsstation  durch  einen  pneumatischen  Zylin- 
der  gehoben,  wobei  die  fertig  bearbeiteten  Werk- 
stücke  entnommen  und  unbearbeitete  eingesetzt 
werden  können.  Bei  allen  übrigen  Positionen  sind 
die  Arbeitsstationen  in  entsprechende  Öffnungen 
im  oberen  Magnetkern  abgesenkt. 

Die  Vorteile  der  Erfindung  bestehen  darin,  daß 
die  Qualität  der  bearbeiteten  Werkstücke  ohne 
Änderungen  ihrer  geometrischen  Form  verbessert 
wird,  wobei  die  Bearbeitung  aller  Oberflächen 
gleichzeitig  erfolgt. 

Anhand  der  Zeichnung  wird  die  Erfindung  bei- 
spielsweise  näher  erläutert.  Es  zeigen : 

Fig.  1  das  gesamte  kinematische  Schema  der 
Maschine ; 

Fig.  2  einen  Schnitt  durch  die  zentrifugale 
Trommel ; 

Fig.  3  eine  Seitenansicht  einer  Ausführungsva- 
riante  der  Maschine  und 

Fig.  4  eine  Draufsicht  auf  die  Maschine  von  Fig. 
3. 

Die  erfindungsgemäße  Maschine  für  die  Fertig- 
bearbeitung  von  Werkstücken  mit  unregelmäßi- 
gem  Profil  besteht  aus  einer  Trommel  1,  die  über 
einen  Riementrieb  2  von  einem  Elektromotor  3 
angetrieben  wird.  Die  Trommel  1  ist  in  einem 
Gehäuse  4  gelagert  und  hat  einen  Arbeitsbereich 
5  in  der  Form  eines  Ringkörpers,  der  von  einem 
Boden  6  und  zylindrischen  Wänden  7  umgeben 
und  oben  von  einem  unbeweglichen  Magneten  8 
abgeschlossen  ist.  Die  Wände  7  sind  am  Boden  6 
befestigt.  Im  Zentrum  des  Arbeitsbereichs  5  befin- 
den  sich  eine  elektromagnetische  Spule  9  und 
eine  Scheibe  10,  die  an  einer  starren  Achse  11 
angebracht  sind,  welche  an  dem  unbeweglichen 
Magneten  8  befestigt  ist.  Der  Boden  6,  die  starre 
Achse  11  und  die  Scheibe  10  bestehen  aus 
ferromagnetischem  Werkstoff,  während  die  zylin- 
drischen  Wände  7  des  torusförmigen  Arbeitsbe- 
reichs  5  aus  nichtferromagnetischem  Werkstoff 
hergestellt  sind.  Der  Boden  6  der  Trommel  1  ist 
mit  einem  Flansch  21  auf  der  starren  Achse  11 
gelagert. 

Die  Maschine  kann  mit  mehreren  Trommeln  1 
ausgerüstet  sein.  Diese  Trommeln  1  sind  kreisför- 
mig  angeordnet.  Im  Zentrum  dieses  Kreises  ist 
eine  Einrichtung  für  die  Zuführung  und  die  Ent- 
nahme  der  Werkstücke  angeordnet,  zum  Beispiel 
ein  Manipulator  mit  Greifern  12.  Die  Greifer  12 
des  Manipulators  können  sich  in  senkrechter 
Richtung  bewegen  und  sich  um  ihre  Achsen 
drehen.  An  den  Greifern  12  des  Manipulators  sind 



Platten  13  mit  Lagern  14,  sowie  ein  Mechanismus 
für  einen  Teilungsvorschub  15  und  ein  Fixierme- 
chanismus  16  angebracht.  An  den  Platten  13  sind 
Zangenvorrichtungen  17  für  das  Greifen  der 
Werkstücke  montiert.  Die  Werkstücke  werden  an 
die  Zangenvorrichtungen  17  durch  eine  Einrich- 
tung  18  für  orientierten  Vorschub  zugeführt,  wo- 
bei  sie  nach  Beendigung  der  Bearbeitung  von  der 
Zangenvorrichtung  17  von  einer  Förder-Entlade- 
Einrichtung  19  mit  einem  Kontrollblock  20  ent- 
fernt  werden.  Die  Wirkungsweise  der  erfindungs- 
gemäßen  Maschine  ist  wie  folgt : 

Der  Arbeitsbereich  5  wird  mit  einer  ferromagne- 
tischen  Schleifmittelmischung  gefüllt.  Danach 
werden  durch  die  Einrichtung  18  für  den  orientier- 
ten  Vorschub  Werkstücke  der  Zangenvorrichtung 
17  zugeführt.  Durch  Betätigung  des  Manipulators 
bewegen  sich  seine  Greifer  aufwärts,  wonach  sie 
durch  die  Zangenvorrichtung  17  über  den  Arbeits- 
bereich  5  der  zentrifugalen  Trommel  1  ge- 
schwenkt  werden.  Die  Trommel  1  beginnt  sich  zu 
drehen  und  die  Greifer  12  des  Manipulators  bewe- 
gen  sich  zusammen  mit  den  Zangenvorrichtungen 
17  abwärts,  bis  die  Werkstücke  in  derferromagne- 
tischen  Schleifmittelmischung,  die  den  Arbeitsbe- 
reich  5  ausfüllt,  eingetaucht  werden.  Dann  wird 
die  elektromagnetische  Spule  9  eingeschaltet,  die 
ein  magnetisches  Feld  mit  entsprechender  Orient- 
ierung  erzeugt.  Die  bearbeiteten  Werkstücke  wer- 
den  gedreht,  wobei  das  Polieren  ihrer  Oberflä- 
chen  erfolgt. 

Nach  Beendigung  der  Bearbeitung  bewegen 
sich  die  Greifer  12  des  Manipulators  wieder  auf- 
wärts  und  drehen  sich.  Die  Werkstücke  gelangen 
dadurch  in  den  Arbeitsbereich  einer  anderen, 
analogen  zentrifugalen  Trommel  1,  die  sich  in 
entgegengesetzter  Richtung  dreht.  Nach  Beendi- 
gung  der  Bearbeitung  befinden  sich  die  Werk- 
stücke  über  der  Ausgangsposition.  Sie  werden 
durch  die  Entnahmeeinrichtung  19  mit  dem  Kon- 
trollblock  20  von  den  Zangenvorrichtungen  17 
entfernt. 

Die  in  Fig.  3  und  4  gezeigte  Maschine  hat  sechs 
Arbeitsstationen  21  bis  26,  die  identische  selb- 
ständige  Einheiten  darstellen.  Jede  der  Arbeitssta- 
tionen  21  bis  26  besitzt  einen  separaten  Elektro- 
motor  38,  der  über  ein  Untersetzungsgetriebe 
eine  Arbeitsspindel  32  antreibt,  an  der  ein  Dorn  33 
mit  einem  Werkstück  befestigt  ist.  Die  einzelnen 
Arbeitsstationen  21  bis  26  haben  je  zwei  Kugelfüh- 
rungen  36,  die  sich  senkrecht  entlang  von  Führun- 
gen  35  bewegen  können.  Diese  Bewegung  wird 
durch  pneumatische  Zylinder  40  ausgeführt.  Je- 
der  Dorn  33  mit  Werkstück  geht  durch  einen 
Verschluß  34  hindurch,  der  in  einer  entsprechen- 
den  Öffnung  im  oberen  Magneten  8  (Fig.  2)  der 
zentrifugalen  Trommel  27  eingesetzt  ist  und  von 
oben  den  Arbeitsbereich  31  abschließt.  Das  Ma- 
gnetfeld  im  Arbeitsbereich  31  wird  durch  eine 
elektromagnetische  Spule  28  erzeugt.  Die  magne- 
tische  zentrifugale  Trommel  27  wird  durch  einen 
Elektromotor  30  über  eine  Riemenscheibe  29 
angetrieben. 

Die  sechs  Arbeitsstationen  21  bis  26,  zusammen 
mit  den  Kugelführungen  36  und  den  Führungen 

35  sind  zwischen  zwei  Scheiben  angeordnet, 
wobei  die  pneumatischen  Zylinder  40  für  eine 
senkrechte  Bewegung  oberhalb  der  oberen 
Scheibe  39  angeordnet  sind. 

Ein  Elektromotor  43  treibt  über  eine  Kupplung 
44  ein  Kettenzahngetriebe  45,  ein  Untersetzungs- 
getriebe  46  und  ein  zweites  Kettengetriebe  47,  48 
und  eine  Scheibe  mit  Nocken  42  an.  Der  Nocken 
42  kann  in  radiale  Einschnitte  des  Teilungsrads 
41  (Malteserkreuzmechanismus)  eindringen  und 
das  ganze  System  schrittweise  antreiben. 

Die  Druckluft  für  die  pneumatischen  Zylinder 
40  wird  durch  eine  Luftleitung  51  und  eine  Verbin- 
dung  50  zugeführt  und  von  einem  pneumatischen 
Verteiler  37  verteilt. 

Die  Stromversorgung  aller  Elektromotore  der 
Arbeitsstationen  21  bis  26  erfolgt  über  einen 
Kontaktkollektor  49. 

1.  Maschine  für  die  Fertigbearbeitung  von 
Werkstücken  mit  unregelmäßig  geformter  Ober- 
fläche,  mit  einer  Trommel  (1)  mit  magnetischen 
Einrichtungen,  in  welcher  die  Werkstücke  durch 
ein  ferromagnetisches  Schleifmittel  bearbeitet 
werden,  wobei  die  Trommel  (1)  einen  Arbeitsbe- 
reich  (5)  in  der  Form  eines  Ringkörpers  hat,  der 
von  einem  Boden  (6)  und  zylindrischen,  am  Boden 
befestigten  Wänden  (7)  umgeben  ist,  und  mit 
einer  Einrichtung  zum  Halten  und  Bewegen  des 
Werkstücks,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Trommel  (1)  drehbar  ist,  daß  der  Arbeitsbereich 
(5)  der  Trommel  (1)  oben  durch  einen  relativ  zur 
Trommel  (1)  unbeweglichen  Magneten  (8)  abge- 
schlossen  ist,  daß  sich  im  Zentrum  des  Arbeitsbe- 
reichs  (5)  eine  elektromagnetische  Spule  (9)  und 
eine  Scheibe  (10)  befinden,  die  mit  einer  starren 
Achse  (11)  an  dem  Magneten  (8)  befestigt  sind, 
daß  die  zylindrischen  Wände  (7)  des  Arbeitsbe- 
reichs  (5)  aus  nichtferromagnetischem  Werkstoff 
bestehen  und  daß  der  Boden  (6),  die  Achse  (11) 
und  die  Scheibe  (10)  aus  ferromagnetischem 
Werkstoff  hergestellt  sind. 

2.  Maschine  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Boden  (6)  der  Trommel  (1) 
mit  einem  Flansch  (21)  an  der  starren  Achse  (11) 
gelagert  ist. 

3.  Maschine  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Werkstücke  an  Spindeln 
(33)  in  Arbeitsstationen  (21  bis  26)  befestigt  sind, 
durch  pneumatische  Zylinder  (40)  senkrecht  be- 
wegbar  und  durch  Elektromotoren  (38)  und  Unter- 
setzungsgetriebe  drehbar  sind. 

4.  Maschine  nach  Anspruch  3,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  obere  Magnet  (8)  der 
Trommel  (27)  zusammen  mit  den  Arbeitsstationen 
(21  bis  26)  durch  eine  Scheibe  mit  Nocken  (42) 
und  Teilungsrad  (41)  schrittweise  gedreht  wird. 
wobei  sich  die  Arbeitsstationen  in  der  unteren 
Stellung  befinden  und  nur  in  der  der  ersten 
Arbeitsstation  entsprechenden  Position  durch 
den  pneumatischen  Zylinder  (40)  angehoben 
sind. 



1.  Machine  for  the  finishing  of  workpieces  with 
irregularly  shaped  surface,  with  a  drum  (1)  with 
magnetic  arrangements  in  which  the  workpieces 
are  worked  on  by  means  of  a  ferromagnetic 
grinding  material,  with  the  drum  (1)  having  a 
working  region  (5)  in  the  form  of  an  annular  body 
which  is  surrounded  by  a  base  (6)  and  cylindrical 
walls  (7)  secured  to  the  base,  and  with  an  arrange- 
ment  for  holding  and  displacement  of  the  work- 
piece,  characterised  in  that  the  drum  (1)  is 
rotatable,  that  the  working  region  (5)  of  the  drum 
(1)  is  terminated  upwardly  by  means  of  a  magnet 
(8)  incapable  of  displacement  with  respect  to  the 
drum  (1),  that  there  are  located  in  the  centre  of 
the  working  region  (5)  an  electromagnetic  core 
(9)  and  a  plate  (10)  which  are  secured  by  means  of 
a  rigid  spindle  (11)  to  the  magnet  (8),  that  the 
cylindrical  walls  (7)  of  the  working  region  (5) 
consist  of  non  ferromagnetic  material  and  that 
the  base  (6),  the  spindle  (11)  and  the  plate  (10)  are 
produced  from  ferromagnetic  material. 

2.  Machine  according  to  claim  1,  characterised 
in  that  the  base  (6)  of  the  drum  (1)  is  supported  on 
the  rigid  spindle  (11)  by  means  of  a  flange  (21). 

3.  Machine  according  to  claim  1  or 2,  character- 
ised  in  that  the  workpieces  are  secured  to  arbors 
(33)  in  work  stations  (21  to  26),  are  displaceable 
vertically  by  means  of  a  pneumatic  cylinder  (40) 
and  are  rotatable  by  means  of  electric  motors  ( 3 8 )  
and  reduction  gear. 

4.  Machine  according  to  claim  3,  characterised 
in  that  the  upper  magnet  (8)  of  the  drum  (27)  is 
rotated  stepwise  together  with  the  work  stations 
(21  to  26)  by  means  of  a  disc  plate  with  cams  (42) 
and  graduated  wheel  (41),  with  the  work  stations 
being  disposed  in  the  lower  position  and  only 
being  raised  by  means  of  a  pneumatic  cylinder 
(40)  when  in  the  position  corresponding  to  the 
first  work  station. 

1.  Machine  pour  l'usinage  de  pièces  d'ouvrage 
de  surface  irrégulière,  comportant  un  tambour  (1) 
à  dispositifs  magnétiques,  dans  lequel  les  pièces 
d'ouvrage  sont  usinées  par  un  produit  abrasif 
ferromagnétique,  le  tambour  (1)  ayant  une  zone 
de  travail  (5)  en  forme  de  corps  annulaire  entouré 
par  un  fond  (6)  et  par  des  parois  cylindriques  (7) 
fixées  au  fond,  et  comportant  un  dispositif  de 
maintien  et  de  déplacement  de  la  pièce  d'ouvrage, 
caractérisée  en  ce  que  le  tambour  (1)  est  rotatif, 
en  ce  que  la  zone  de  travail  (5)  du  tambour  (1)  est 
fermée  à  sa  partie  supérieure  par  un  aimant  (8) 
immobile  par  rapport  au  tambour  (1),  en  ce  qu'au 
centre  de  la  zone  de  travail  (5),  se  trouvent  une 
bobine  électromagnétique  (9)  et  un  disque  (10) 
qui  sont  fixés  à  l'aimant  (8)  par  un  axe  rigide  (11), 
en  ce  que  les  parois  cylindriques  (7)  de  la  zone  de 
travail  (5)  sont  constituées  d'un  matériau  non 
ferromagnétique  et  en  ce  que  le  fond  (6),  l'axe 
(11)  et  le  disque  (10)  sont  réalisés  en  un  matériau 
ferromagnétique. 

2.  Machine  selon  la  revendication  1,  caractéri- 
sée  en  ce  que  le  fond  (6)  du  tambour  (1)  est  monté 
sur  l'axe  rigide  (11)  par  une  bride  (21). 

3.  Machine  selon  la  revendication  1  ou  2,  carac- 
térisée  en  ce  que  les  pièces  d'ouvrage  sont  fixées 
sur  des  broches  (33)  dans  des  postes  de  travail 
(21  à  26),  peuvent  être  déplacées  verticalement 
par  des  vérins  (40)  pneumatiques  et  peuvent  être 
mises  en  rotation  par  des  moteurs  électriques 
(33)  et  des  démultiplicateurs. 

4.  Machine  selon  la  revendication  3,  caractéri- 
sée  en  ce  que  l'aimant  supérieur  (8)  du  tambour 
(27)  tourne  pas  à  pas  avec  les  postes  de  travail  (21 
à  26)  sous  l'action  d'un  disque  à  came  (42)  et  roue 
de  division  (41),  les  postes  de  travail  se  trouvant 
en  position  inférieure  et  n'étant  relevés  par  le 
vérin  pneumatique  (40)  que  dans  la  position 
correspondant  au  premier  poste  de  travail. 
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