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(54) Bearbeitungsvorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsvorrich-
tung zum Bearbeiten von Oberflächen und Kanten von
Werkstücken, welche eine Werkstückhalterung (14) und
ein Magnetwerkzeug mit einer Rinne (18) umfasst, die
relativ zueinander derart beweglich angeordnet und
ausgebildet sind, dass ein Werkstück bezüglich einer
Längsrichtung der Rinne beweglich ist, wobei die Rinne
nach oben offen und im übrigen durch Wände einge-
fasst ist und in wenigstens eine der Wände Magneten
(26) derart eingelassen sind, dass in der Rinne ein Ma-
gnetfeld herrscht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsvor-
richtung zum Bearbeiten von Oberflächen und Kanten
von Werkstücken, insbesondere zum Polieren von
Werkstückoberflächen und zum Entgraten. Die Bearbei-
tungsvorrichtung besitzt eine Werkstückhalterung in die
ein Werkstück fest oder beweglich einzuspannen ist und
ein Magnetwerkzeug. Das Magnetwerkzeug und die
Werkstückhalterung sind so ausgebildet und angeord-
net, dass eine zu bearbeitende Oberfläche oder Kante
eines von der Werkstückhalterung gehaltenen Werk-
stücks eine Relativbewegung zu dem Magnetwerkzeug
ausführen kann.
[0002] Eine derartige Bearbeitungsvorrichtung ist bei-
spielsweise in der WO 02/38334 beschrieben. Bei der
in jener Veröffentlichung beschriebenen Bearbeitungs-
vorrichtung ist das Magnetwerkzeug als Induktor be-
zeichnet und beschrieben. Die dort beschriebene An-
ordnung von Magneten und Magneteisen (Weicheisen-
körpern) ist grundsätzlich auch für das Magnetwerk-
zeug der Bearbeitungsvorrichtung der hier beschriebe-
nen Art geeignet.
[0003] Gleiches gilt für den in der WO 02/ 38334 be-
schriebenen Einsatz von Bearbeitungspulver, das dort
auch als Schleifpulver oder ferromagnetisches Schleif-
mittel bezeichnet ist. Wenn im Folgenden von ferroma-
gnetischem Bearbeitungspulver gesprochen wird, ist
damit gemeint, dass das Bearbeitungspulver ferroma-
gnetische Eigenschaften haben soll, also nicht perma-
nentmagnetisch ist. Die ferromagnetischen Eigenschaf-
ten des Bearbeitungspulvers führen dazu, dass das Be-
arbeitungspulver von den Magneten des Magnetwerk-
zeuges angezogen und festgehalten wird, jedoch nicht
derart fest, wie das festgebundene Schleifpulver auf ei-
nem Schleifpapier. Das Bearbeitungspulver hat neben
ferromagnetischen Eigenschaften abrassive Eigen-
schaften und ähnelt insofern beispielsweise den von
Schleifpapieren her bekannten Schleifpulvern. Die von
dem Bearbeitungspulver auf ein jeweiliges Werkstück
ausgeübte Kraft lässt sich über den Abstand zwischen
der zu bearbeitenden Oberfläche oder Kante eines
Werkstückes zu den Magneten des Magnetwerkzeuges
einstellen. Je geringer dieser Abstand ist, umso stärker
ist das ferromagnetische Bearbeitungspulver im Spalt
zwischen Werkstück und Magnetwerkzeug an das Ma-
gnetwerkzeug gebunden. Außerdem ergibt sich eine
Anpreiskraft zwischen dem Pulver im Spalt zwischen
dem Magnetwerkzeug und der zu bearbeitenden Werk-
stückoberfläche.
[0004] Insgesamt lassen sich mit der aus der WO 02/
38334 bekannten Vorrichtung zwar Werkstückoberflä-
chen einer hohen Güte erzeugen. Jedoch hat sich ge-
zeigt, dass dies insbesondere für Werkstücke aus fer-
romagnetischem (magnetisch leitendem) Material gilt,
weniger jedoch für Werkstücke aus nicht magnetischem
Material, beispielsweise aus Aluminium.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-

de, eine Bearbeitungsvorrichtung der aus der WO 02/
38334 bekannten Art derart fortzubilden, dass sich auch
bei der Bearbeitung die Oberflächen und Kanten von
Werkstücken aus unmagnetischem Material hohe Ober-
flächengüten ergeben.
[0006] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe durch
eine Bearbeitungsvorrichtung der Eingangs genannten
Art gelöst, deren Magnetwerkzeug eine Rinne aufweist,
welche nach oben offen und von Wänden eingefasst ist.
In wenigstens eine der Wände sind die Magneten derart
eingelassen, dass in der Rinne ein Magnetfeld herrscht.
Die Gestaltung und Anordnung von Magnetwerkzeug
und Werkstückhalterung ist derart, dass ein von der
Werkstückhalterung gehaltenes Werkstück eine Rela-
tivbewegung bezüglich des Magnetwerkzeugs entlang
einer Längsrichtung der Rinne ausführen kann.
[0007] Die Rinne dient in diesem Zusammenhang der
Aufnahme eines magnetischen Bearbeitungspulvers
der Eingangs genannten Art, welches die Eigenschaf-
ten von Eisenpulver mit denen eines Abrassivpulvers
vereint. Dieses Bearbeitungspulver wird der Bearbei-
tungsvorrichtung für deren Betrieb zugeführt.
[0008] Die Rinne bewirkt bei der Bearbeitung insbe-
sondere von nicht magnetischen Werkstücken bei-
spielsweise aus Aluminium, dass das ferromagnetische
Bearbeitungspulver, welches keinen oder wenig Eigen-
magnetismus aufweist, nicht durch Kanten oder Öffnun-
gen des Werkstückes praktisch abgeschält wird und
verloren geht. Dieses Problem tritt bei Werkstücken aus
ferromagnetischem Material deshalb nicht auf, da sich
der magnetische Fluss ausgehend von den Magneten
des Magnetwerkzeuges in einem ferromagnetischen
Werkstück selbst fortsetzt und dafür sorgt, dass das Be-
arbeitungspulver am Werkstück haften bleibt.
[0009] Ein weiterer Effekt bei der Bearbeitung nicht
magnetischer Werkstücke besteht darin, dass zwar das
ferromagnetische Bearbeitungspulver, nicht jedoch
nichtmagnetische Späne oder andere abgetrennte Teile
des Werkstückes von den Magneten des Magnetwerk-
zeuges angezogen werden. Dies führt dazu, dass die
nicht magnetischen Partikel in der Rinne sozusagen
aufschwimmen, und relativ leicht abgesaugt werden
können, sodass die nichtmagnetischen Partikel leicht
aus dem Bearbeitungsprozess entfernt werden können
und jedenfalls in geringerem Maße in dem Spalt zwi-
schen Magnetwerkzeug und Werkstücke auftreten, in
dem sie das Bearbeitungsergebnis stören könnten.
[0010] Vorzugsweise sind die Wände der Rinne von
zwei Seitenwänden und einem Boden gebildet, sodass
die Rinne beispielsweise eine rechteckige Quer-
schnittsform besitzt. Bei dieser bevorzugten Ausfüh-
rungsvariante bilden die Magnete wenigstens einen Teil
des Bodens der Rinne.
[0011] Als Magnete sind vorzugsweise eine Vielzahl
von Permanentmagneten vorgesehen, zwischen denen
jeweils ein Polschuh aus einem ferromagnetischen Ma-
terial, vorzugsweise in Form eines Weicheisenkörpers
angeordnet ist. Polschuhe und Magnete bilden somit
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gemeinsam die jeweilige Wand des Bearbeitungswerk-
zeuges, in der bevorzugten Ausführungsvariante den
Boden des Bearbeitungswerkzeuges.
[0012] Im Sinne eines guten Bearbeitungsergebnis-
ses verlaufen die der Rinne zugewandten Stirnflächen
der Permanentmagnete und der Polschuhe vorzugs-
weise nicht in einer gemeinsamen Ebene, sondern sind
derart zueinander versetzt, dass die Stirnflächen von
Magneten und Polschuhen relativ zueinander versprin-
gen. Sind die Magneten und Polschuhe im Boden der
Rinne eingelassen, ragen die Polschuhe oder die die
Polschuhe bildenden Weicheisenkörper vorzugsweise
etwas über die Stirnflächen der Permanentmagnete hin-
aus. Dieser Höhenversprung beträgt vorzugsweise we-
niger als 1 mm. An der vorspringenden Kante entlang
der Stirnfläche eines jeden Polschuhes bildet sich im
Betrieb der Bearbeitungsvorrichtung eine Quetschkan-
te aus, an der das Bearbeitungspulver zwischen der
Quetschkante und dem Werkstück gequetscht und so
eine gewünscht Kraft auf das Werkstück ausübt.
[0013] Das Magnetwerkzeug ist vorzugsweise kreis-
scheibenförmig ausgebildet und die Rinne derart in eine
Stirnseite des Magnetwerkzeuges eingelassen, dass
die Rinne eine Ringform mit einer entlang der Längs-
richtung der Rinne verlaufenden, vorzugsweise kreis-
runden Mittellinie besitzt. Ein derartiges Magnetwerk-
zeug kann in vorteilhafter Weise durch eine senkrecht
zur Stirnseite zentrisch verlaufende Rotationsachse
drehbar angetrieben sein, sodass die Relativbewegung
zwischen Werkstück und Magnetwerkzeug durch eine
Rotationsbewegung des Magnetwerkzeuges zu erzie-
len ist.
[0014] Alternativ dazu könnte auch ein Magnetwerk-
zeug mit einer geraden Rinne vorgesehen sein, welches
eine translatorische Pendelbewegung entlang der Mit-
tellinie der Rinne durchführt. Eine solche Pendelbewe-
gung kann beispielsweise durch einen an sich bekann-
ten Kurbeltrieb erzeugt werden. Die bevorzugte Ausfüh-
rungsvariante vermeidet jedoch jeglichen Bewegungs-
richtungswechsel.
[0015] Im Zusammenhang mit der bevorzugten Aus-
führungsvariante ist das Magnetwerkzeug vorzugswei-
se mit einem Rotationsantrieb verbunden, der ausgebil-
det ist, das Magnetwerkzeug mit einer derartigen Dreh-
zahl drehend anzutreiben, dass sich eine Relativge-
schwindigkeit zwischen einem Werkstück im Bereich
der Rinne und dem Magnetwerkzeug ergibt, die zwi-
schen 1 m/s und 4 m/s beträgt. Diese Relativgeschwin-
digkeit kann gleichzeitig als die Schnittgeschwindigkeit
bezeichnet werden, mit dem das abrassive Bearbei-
tungspulver über die jeweilige Werkstückoberfläche
oder Werkstückkante geführt wird.
[0016] Bei einer bevorzugten Dimensionierung des
Magnetwerkzeuges mit einem äußeren Durchmesser
zwischen 600 mm und 1200 mm und einer Rinne, die
nahe dem äußeren Umfang des Magnetwerkzeuges an-
geordnet ist, ergibt sich eine bevorzugte Drehzahl zwi-
schen 50 und 100 Umdrehungen pro Minute.

[0017] Die Breite der Rinne (die Ausdehnung der Rin-
ne bezüglich der radialen Richtung des Magnetwerk-
zeuges) beträgt vorzugsweise zwischen 80 und 120
mm. Daraus ergibt sich, dass der Durchmesser einer
von der Innenwand beschriebenen Kreises vorzugswei-
se zwischen acht und neun Zehntel des Außendurch-
messers des Magnetwerkzeuges beträgt. Diese Dimen-
sionierung bewirkt, dass die Relativgeschwindigkeit
zwischen einem Werkstück (die Schnittgeschwindig-
keit) auf der rotationsachsennahen Seite der Rinne nur
etwa maximal 10 % kleiner ist, als auf der rotationsach-
senfernen Seite der Rinne.
[0018] Die Tiefe der Rinne beträgt vorzugsweise zwi-
schen 20 und 40 mm, beispielsweise 30 mm.
[0019] Die Rotationsachse ist vorzugsweise senk-
recht ausgerichtet.
[0020] Wie bereits zuvor erwähnt, sind die Magneten
vorzugsweise in den Boden der Rinne eingelassen und
zwischen den Permanentmagneten Weicheisenkörper
vorgesehen, und zwar derart, dass die Permanentma-
gneten zusammen mit den Weicheisenkörpern keine
ebene Fläche bilden, sondern vielmehr eine Oberfläche
mit periodisch vorstehenden Kanten, die als Quetsch-
kanten dienen können.
[0021] Die den Boden der Rinne bildenden Perma-
nentmagneten haben vorzugsweise die Form eines
Rechteckquaders mit einer zur Rinne gewandten, recht-
eckigen, längsgestreckten Stirnfläche, deren lange Mit-
tellinie in radialer Richtung des Magnetwerkzeuges ver-
läuft. Die zwischen den Permanentmagneten angeord-
neten Polschuhe, vorzugsweise als Weicheisenkörper
ausgebildet, haben eine der Rinne zugewandte Stirnflä-
che in Trapezform. Diese Trapezform erlaubt es, die
rechteckquaderförmigen Permanentmagneten entlang
des von der Rinne gebildeten Kreisbogens anzuordnen.
[0022] In der bevorzugten Ausführungsvariante ist
das Kreisscheibenförmige Magnetwerkzeug drehend
angetrieben. Dies erlaubt es, mehrere Werkstückhalter
ortsfest um das Magnetwerkzeug herum anzuordnen,
sodass entsprechend viele Werkstücke gleichzeitig zu
bearbeiten sind.
[0023] Jede Werkstückhalterung ist vorzugsweise
dazu ausgebildet, die Ausrichtung eines jeweiligen
Werkstückes derart zu ändern, dass unterschiedliche
Oberflächen oder Kanten eines jeweiligen Werkstückes
in die Rinne des Magnetwerkzeuges ragen können und
durch das Magnetwerkzeug zu bearbeiten sind. Gleich-
zeitig sind die Werkstückhalterung vorzugsweise dazu
ausgebildet ein jeweiliges Werkstück in die Rinne hinein
und hinaus zu bewegen, sodass jede Werkstückhalte-
rung beispielsweise durch einen Manipulator regelmä-
ßig mit neuen Werkstücken zu bestücken ist, während
bereits bearbeitet Werkstücke durch den Manipulator
entnommen werden können.
[0024] Für das Hinein- und Hinausbewegen der
Werkstücke in die Rinne ist die jeweilige Werkstückhal-
terung vorzugsweise mit einem Schwenkarm ausgebil-
det, der eine bezüglich des Magnetwerkzeuges tangen-
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tial verlaufende Schwenkachse besitzt. Die Schwenk-
achse ist vorzugsweise mit einem Abstand zur Rotati-
onsachse des Magnetwerkzeuges angeordnet, der grö-
ßer ist, als der Außendurchmesser des Magnetwerk-
zeuges. Die Schwenkbewegung des Schwenkarms ver-
läuft vorzugsweise halbkreisförmig oberhalb der Stirn-
fläche des Magnetwerkzeuges. Der Schwenkarm der
Werkstückhalterung trägt das Werkstück in dem in die
Rinne hineingeschwenkten Zustand vorzugsweise auf
seiner Unterseite. Durch die bevorzugte, halbkreisför-
mige Schwenkbewegung des Schwenkarms befindet
sich das Werkstück nach der Schwenkbewegung in ei-
ner leicht zu greifenden Position oberhalb des
Schwenkarmes mit großem Abstand zur Rotationsach-
se des Magnetwerkzeuges.
[0025] Weiterhin besitzt die Werkstückhalterung und
insbesondere deren Schwenkarm vorzugsweise eine
Feinpositioniereinrichtung, mit der der Abstand der zu
bearbeitenden Kante oder Oberfläche eines jeweiligen
Werkstückes zu den Magneten oder zu den Polschuhen
mit einer Genauigkeit im Zehntel-Millimeter-Bereich ein-
zustellen ist. Auf diese Weise lässt sich der für das Be-
arbeitungsergebnis entscheidende Spalt zwischen Ma-
gnetwerkzeug und Werkstück mit der erforderlichen Ge-
nauigkeit einstellen.
[0026] Im Betriebszustand der Bearbeitungsvorrich-
tung der im patenrechtlichen Sinne auch als bevorzug-
ter Zustand verstanden werden kann, befindet sich in
der Rinne des Magnetwerkzeuges Bearbeitungspulver
mit ferromagnetischen und abrassiven Eigenschaften.
[0027] Besonders bevorzugt ist eine Ausführungsva-
riante im Betriebszustand der Bearbeitungsvorrichtung,
bei dem sich in der Rinne des Magnetwerkzeuges eine
Emulsion befindet, die das Bearbeitungspulver und eine
Flüssigkeit, beispielsweise Schneidöl, enthält. Diese
Ausführungsvariante trägt besonders dazu bei, dass
insbesondere die von Werkstücken aus Aluminium ab-
getrennten Bestandteile, wie Grate oder Späne, auf-
schwimmem und zusammen mit der Flüssigkeit der
Emulsion abgesaugt werden können, während gleich-
zeitig frische, gereinigte Flüssigkeit der Rinne wieder
zugeführt wird.
[0028] Da das Bearbeitungspulver durch die Werk-
stücke in der Rinne in gewissen Sinne verdrängt wird,
ist in einer bevorzugten Ausführungsvariante der Bear-
beitungsvorrichtung ein Verteiler vorgesehen, der einer
Werkstückhalterung in Richtung der Relativbewegung
zwischen Werkstückhalterung und Magnetwerkzeug
vor- oder nachgeordnet ist und dafür sorgt, dass das Be-
arbeitungspulver gleichmäßig verteilt wird. Im Falle
mehrerer Werkstückhalterungen zur simultanen Bear-
beitung mehrerer Werkstücke ist vorzugsweise jeder
Werkstückhalterung ein Verteiler vor- oder nachgeord-
net.
[0029] Die Erfindung soll nun anhand eines Ausfüh-
rungsbeispiels mit Bezug auf die beigefügten Zeich-
nung näher erläutert werden. Von den Zeichnungen zei-
gen

Figur 1: eine Übersicht über eine Bearbeitungsvor-
richtung mit Magnetwerkzeug und Werk-
stückhalterungen in schematischer Darstel-
lung;

Figur 2: eine perspektivische Darstellung des Ma-
gnetwerkzeuges;

Figur 3: eine Aufsicht auf das Magnetwerkzeug aus
Figur 2;

Figur 4: einen Querschnitt durch das Magnetwerk-
zeug aus den Figuren 2 und 3;

Figur 5: einen Ausschnitt der Rinne des Magnet-
werkzeugs aus den Figuren 2 bis 4 mit ein-
gesetztem Verteiler in perspektivischer Dar-
stellung;

Figur 6: eine perspektivische Darstellung des Vertei-
lers in einer Ansicht von schräg unten.

[0030] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung eine
Bearbeitungsvorrichtung 10 mit kreisrundem Magnet-
werkzeug 12 und um das Magnetwerkzeug herum an-
geordneten Werkstückhalterungen 14.
[0031] Das Magnetwerkzeug 12 ist um eine horizon-
tale Achse drehbar angetrieben und besitzt einen äuße-
ren Durchmesser von knapp 900 mm. In eine oben lie-
gende Stirnfläche 16 des Magnetwerkzeuges 12 ist eine
Rinne 18 eingelassen, die eine Breite von etwa 100 mm
und eine Tiefe von etwa 30 mm besitzt. Die Rinne 18 ist
in Figur 4 im Querschnitt zu erkennen. Die Rinne ist
nach oben offen und auf drei Seiten von Wänden ein-
gefasst, nämlich einer äußeren Seitenwand 20, einer in-
neren Seitenwand 22 und einem Boden 24. In den Bo-
den 24 der Rinne 18 sind insgesamt 180 Permanentma-
gneten 26 eingelassen. Zwischen den Permanentma-
gneten sind Polschuhe in Form von Weicheisenkörpern
28 eingelassen.
[0032] Die der Rinne 18 zugewandten Stirnflächen
der Permanentmagneten 26 haben einen rechteckigen
Querschnitt (siehe die Aufsicht auf das Magnetwerk-
zeug 12 in Figur 2). Die zwischen den Permanentma-
gnten 26 angeordneten Weicheisenkörper 28 haben ei-
ne der Rinne zugewandte Stirnfläche mit Trapezform.
[0033] Der Boden der Rinne 18 ist nicht eben. Viel-
mehr stehen die Weicheisenkörper 28 gegenüber den
Permanentmagneten 26 etwas vor, sodass sich eine
Vielzahl von sich radial erstreckenden Kanten ergeben.
[0034] Zwischen den Werkstückhalterungen 14 (sie-
he Figur 1) sind jeweils Verteiler 30 angeordnet (siehe
Figur 5), die in Figur 1 der Einfachheit halber nicht dar-
gestellt sind. Die Anordnung eines Verteilers 30 in der
Rinne 18 des Magnetwerkzeuges 12 ist in Figur 5 bei-
spielhaft perspektivisch dargestellt. Figur 6 zeigt einen
einzelnen Verteiler 30 in einer schrägen Sicht auf die
dem Boden der Rinne 18 zugewandte Unterseite des
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Verteilers 30. Zu erkennen sind trichterförmig in Um-
fangsbewegungsrichtung des Magnetwerkzeuges 12
aufeinander zu laufend ausgerichtete Pulverführungen
32. Diese führen bei relativ zum Verteiler 30 bewegten
Magnetwerkzeug 12 dazu, dass von den bearbeiteten
Werkstücken in Richtung der Seitenwände der Rinne 18
verdrängtes Bearbeitungspulver wieder in Richtung
Rinnenmitte zurückgeführt und auf diese Weise gleich-
mäßig verteilt wird.
[0035] Die Werkstückhalterungen 14 besitzen jeweils
einen Schwenkarm 40, der um eine tangential zum Ma-
gnetwerkzeug 12 verlaufende Schwenkachse 42
schwenkbar ist. Der Schwenkarm 40 trägt an einem En-
de ein jeweiliges Werkstück derart, dass das Werkstück
in dem in Figur 1 skizzenhaft dargestellten Zustand un-
terhalb des Schwenkarmes 40 in die Rinne 18 ragt. Ge-
genüber diesem Zustand ist der Schwenkarm 40 zu-
nächst nach oben schwenkbar, sodass er nach einem
180° Schwenkbogen bezüglich des in Figur 1 darge-
stellten Zustandes nach außen geklappt ist und ein je-
weiliges Werkstück gut greifbar auf der Oberseite hält.

Patentansprüche

1. Bearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten von
Oberflächen und Kanten von Werkstücken, welche
eine Werkstückhalterung und ein Magnetwerkzeug
mit einer Rinne umfasst, die relativ zueinander der-
art beweglich angeordnet und ausgebildet sind,
dass ein Werkstück bezüglich einer Längsrichtung
der Rinne beweglich ist, wobei die Rinne nach oben
offen und im übrigen durch Wände eingefasst ist
und in wenigstens eine der Wände Magneten derart
eingelassen sind, dass in der Rinne ein Magnetfeld
herrscht.

2. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wände der Rin-
ne von zwei Seitenwänden und einem Boden gebil-
det sind und die Magneten wenigstens einen Teil
des Bodens der Rinne bilden.

3. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass als Magnete eine
Vielzahl von Permanentmagneten vorgesehen
sind, zwischen denen jeweils ein Weicheisenkörper
angeordnet ist.

4. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Ansprü-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Magnetwerkzeug kreisscheibenförmig ausgebildet
ist und die Rinne in eine Stirnseite des Magnetwerk-
zeugs eingelassen ist und eine Ringform mit einer
entlang der Längsrichtung verlaufenden Mittellinie
besitzt.

5. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 3 und 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die Permanent-
magnete eine der Rinne zugewandte Stirnfläche
mit Rechteckquerschnitt besitzen, die jeweils aus-
gerichtet ist, während die zwischen den Perma-
nentmagneten angeordneten Polschuhe eine tra-
pezförmige, der Rinne zugewandte Stirnfläche be-
sitzen.

6. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rinne bis na-
he an einen äußeren Umfang des Magnetwerk-
zeugs heranreicht.

7. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Ansprü-
che 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das
Magnetwerkzeug, einen äußeren Durchmesser
zwischen 600 mm und 1200 mm besitzt.

8. Bearbeitungswerkzeug nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rinne einen inneren
Durchmesser hat, der acht bis neuen Zehntel des
äußeren Durchmessers des Magnetwerkzeugs ent-
spricht.

9. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Ansprü-
che 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
Magnetwerkzeug um eine senkrecht zur Stirnseite
zentrisch verlaufende Rotationsachse drehbar an-
getrieben ist.

10. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Magnetwerk-
zeug mit einem Rotationsantrieb verbunden ist, der
ausgebildet ist, das Magnetwerkzeug mit einer der-
artigen Drehzahl drehend anzutreiben, dass sich ei-
ne Relativgeschwindigkeit zwischen einem Werk-
stück im Bereich der Rinne und dem Magnetwerk-
zeug (Schnittgeschwindigkeit) von 1 bis 4 m/s er-
gibt.

11. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Rotationsantrieb
ausgebildet ist, das Magnetwerkzeug mit einer
Drehzahl zwischen 50 und 100 Umdrehungen pro
Minute anzutreiben.

12. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Ansprü-
che 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rotationsachse wenigstens annährend vertikal
ausgerichtet ist und die Stirnseite des Magnetwerk-
zeugs mit der Rinne nach oben gerichtet ist.

13. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Ansprü-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkstückhalterung angeordnet und ausgebildet
ist, die Ausrichtung eines Werkstücks bezüglich der
Rinne derart zu verändern, das mehrere unter-
schiedliche Oberflächen oder Kanten eines Werk-
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stücks in die Rinne des Magnetwerkzeugs ragen
können und durch das Magnetwerkzeug zu bear-
beiten sind.

14. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Werkstückhalte-
rung ausgebildet ist, ein jeweiliges Werkstück in die
Rinne hinein und hinaus zu bewegen.

15. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 13 oder
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
stückhalterung eine Feinpositioniereinrichtung auf-
weist, mit der der Abstand der zu bearbeitenden
Kante oder Oberfläche eines jeweiligen Werkstücks
zu den Magneten mit einer Genauigkeit im Zehntel-
millimeterbereich einzustellen ist.

16. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Ansprü-
che 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass meh-
rere Werkstückhalterungen um das Magnetwerk-
zeug herum angeordnet sind.

17. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Ansprü-
che 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rinne des Magnetwerkzeugs ein Bearbeitungspul-
ver mit magnetischen oder ferromagnetischen so-
wie abrassiven Eigenschaften enthält.

18. Bearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die Rinne des Ma-
gnetwerkzeugs mit einer Emulsion gefüllt ist, die
das Bearbeitungspulver enthält.

19. Bearbeitungsvorrichtung nach einem der Ansprü-
che 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass einer
jeweiligen Werkstückhalterung ein Verteiler zum
gleichmäßigen Verteilen eines Bearbeitungspul-
vers in der Rinne bezüglich der Relativbewegung
zwischen Werkstückhalterung und Magnetwerk-
zeug vor oder nachgeordnet ist, wobei der Verteiler
bis nahe an eine von Stirnflächen der Magneten
oder der Polschuhe gebildete Ebene heranreicht.
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