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@ Verfahren zum Entgraten metallischer und nichtmetallischer Werkstiicke.

@ Gemal der Erfindung werden die zu entgratenden
Werkstlicke {12) zusammen mit einem ferromagnetischen
Entgratmittel (13) innerhalb eines geschlossenen, nichtferro-
magnetischen und elektrisch nichtleitenden Behalters (11)
einem elektromagnetischen Dreh- oder Wanderfeld (15) z.B.
eines Linearmotors {14} ausgesetzt. Nach dem Einschalten
des Linearmotors (14} wird durch das elektromagnetische
Wanderfeld das Entgratmitte! (13) bewegt und verwirbelt.
Die Werkstiicke (12) werden mit dem Entgratmittel {13)
beaufschlagt und dadurch entgratet. Durch die GréRe der
felderzeugenden Spannung kann die Verwirbelung (15) des
Entgratmittels (13) und damit die Entgratwirkung variiert
werden. Auch im Werkstiick enthaltene kleine gratbehaftete
Durchbriiche werden nach und nach entgratet.

-1 n-T

P

Croydon Printing Company Ltd.




10

15

20

25

30

0062849

SIEMENS AKTIENGESELLSCHAFT Unser Zeichen
Berlin und Miinchen vea 81 P7529 E

Verfahren zum Entgraten metallischer und nichtmetallischer
Werkstiicke -

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Ent-

graten metallischer und nichtmetallischer Werkstiicke.

Bei Werkstiicken mit unregelmd@Bigen rdumlichen Formen

z.B. DruckguB- und SpritzguBteile, spanbearbeitete kleine
Klinken- und Nockenteile ist es sehr umstd&ndlich, die
Grate gezielt zu entfernern. Weiterhin ist es bei der
Entgratbearbeitung der Teile als Massenschiittgut schwie-
rig, die erforderliche bzw. noch zuldssige Bearbeitungs-
intensitdt an den AuBenpartien relativ zu derjenigen

an den Innenpartien zu dosieren.

Um Grate an beliebigen Teilen zu entfernen sind Ver-
fahren, wie z.B. das Gleitschleifen, das Strahlent- .

graten oder das Blirstentgraten bekannt.

Beim Gleitschleifen werden die Werkstiicke in Glocken-,

lang~ oder Rundtrdgen mit SchleifkOrpern undefiniert
bewegt und die Grate abgeschliffen.

Beim Strahlentgraten wird mit Hilfe von Druckluft oder
Schleuderrddern.das Strahlmittel beschleunigt und die
Werkstiicke werden damit beaufschlagt. '

-
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Beim Biurstentgraten wird die iiblicherweise rotierende
Blirste (Rund-Topf- und Streifenbiirste) gegen das Werk-
stick bewegt, wobei durch den Besatz der Blirste die

Grate abgeschlagen bzw. abgespant werden.
B

Alle diese Verfahren setzen einen verhdltnismdBig hohen
apparativen Aufwand voraus. Teilweise léBt'sich die Ent-
gratwirkung sehr schlecht dosieren, so daB einerseits
die Wirkung ungeniigend ist und andererseits es aber schon

zu Werkstickbeschddigung kommt.

Der Exrfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Entgraten von Werkstiicken insbesondere
solcher mit unregelmdBigen rdumlichen Formen zu entwickeln,
bei dem die Entgratwirkung so dosiert werden kann, daB

sie einerseits in ihrer Wirkung geniigend ist und anderer-

seits keine Werkstiickbeschddigung auftritt.

Die Aufgabe wird gemd@B dexr Erfindung dadurch geldst, daB
die Werkstiicke zusammen mit einem féfromégnetischen
Entgratmittel innerhalb eines geschlossenen nichtferro-
magnetischen und elektrisch nichtleitenden Behdlters
einem elektromagnetischen Dreh- oder Wanderfeld ausge-
setzt werden derart, daB die Werkstilicke mit dem Ent-

gratmittel beaufschlagt und dadurch entgratet werden.

Als Entgratmittel eignen sich insbesondere ferromagneti-
sche Metallpulver, Drahtabschnitte aus VA-Stahl von

z.B. 1 mm L&nge ﬁnd 1 mm Durchmesser, Kugelpolierkdrper
aus Stahl von z.B. 10 mm Linge und 1 mm Durchmesser
oder ein Gemisch aus ferromagnetischen Ko&rpern und
nichtferromagnetischen abrasiv wirkenden Zusatzstoffen,

wie z.B. keramische Schleifpulver.
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Anhand der Zeichnung und eines Ausfiihrungsbeispieles
wird die Erfindung ndher erldutert.

Die FIG zeigt in schematischer Darstellupg eine ge-
eignete Vorrichtung mit der das erfindungsgemiBe Ver-
fahren durchgefithrt werden kann. Ein Behdlter 11, z.B.
aus Plexiglas, ist auf einem Linearmotor 14 angeordnet.
Im Innern des Behdlters 11 befinden sich gemeinsam die
zu entgratenden Werkstilicke 12, z.B. SpritzguBteile,

und das Entgratmittel 13, z.B. ein feink®drniges Metall-
pulver. Durch den Pfeil 1§ wird die Wanderfeldrichtung
des Linearmotors angezeigt. Nach dem Einschalten des
Linearmotors 14 wird durch.das elektromagnetische Wander-
feld, welches durch den Plexiglasbehdlter 11 hindurch-
greift, das Metallpulver 13 bewegt und verwirbelt. Diese
Bewegungen des Metallpulvers 13 sollen durch die Pfeile
15 angedeutet werden. Die Werkstiicke 12 werden mit

dem Metallpulver 13 beaufschlagt und dabei 1angsém am-
gewdlzt. Durch die GrdBe der felderzeugenden Spannung
kann die Verwirbelung des Entgratmittels 13 und damit
die Entgratwirkung variiert werden. .Das Entgratmittel 13
wird immer in Wirbelbewegung gehalten, so daB auch in
den Werkstilicken enthaltende,.kleine gratbehaftete
Durchbriiche nach und nach entgratet werden.

Dés Verfahren gemd@B8 der Erfindung zeigt eine deﬁtliche
iberlegenheit gegeniiber den bekannten Verfahren, da das
Magnetfeld, das die Bewegung und. Verwirbelung des Wirk-
mediums erzeugt, auch an verdeckten Stellen wirksam ist
und dort das Wirkmedium verwirbelt und damit eine Ent-
gratwirkung erzeugt. Ein weiterer Vorteil des Verfahrens
gemdB der Erfindung besteht darin, daB eine manuelle

Nachbearbeitung nicht erforderlich ist.

6 Patentanspriiche

1 Figur
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Entgraten metallischer und nichtmetalli-
scher Werkstiicke, d adurch gekenn -~
zelchnet , daB die Werkstﬁcke (12) zusammen
mit einem ferromagnetischen Entgratmittel (13) inner-
halb eines geschlossenen, nichtferromagnetischen und
elektrisch nichtleitenden Behdlters (11) einem elektro-
magnetischen Dreh- oder Wanderfeld (15) ausgesetzt
werden, derart, daB die Werkstlicke (12) mit dem Ent-

gratmittel (13) beaufschlagt und dadurch entgratet
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e -
kennzedichnet , daB als Entgratmittel (13)
feink&rniges Metallpulver verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge -

kennzeichnet, daB als Entgratmittel (13)
Drahtabschnitte aus VA-Stahl von 1 mm L&nge und 1 mm
Durchmesser verwendet werden.

4., Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge -
kennzeichnet , daB als Entgratmittel (13)
Kugelpolierkdrper aus Stahl von 10 mm Li&nge und 1 mm
Durchmesser verwendet werden.

5. Verfahren nach .Anspruch 1, dadurch ge -
kennzeichnet , daB als Entgratmittel (13)
ein Gemisch aus ferromagnetischen K&rpern und nicht-

ferromagnetischen, abrasiv wirkenden Zusatzstoffen ver-

wendet werden.
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6. Verfahren nach Anspruch 5, d adurch g e -
kennzeichnet 6 daB als Zusatzstoffe
keramische Schleifpulver verwendet werden.
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