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Laite, joka on tarkoitettu materiaalien
leikkaamalla tapahtuvaan koneistamiseen,
kasittdd negatiivisen polaarisuuden sybt-
tdlaitteen (6), laitteen (13) ilmavirtojen
synnyttamists varten, kytkentdlaitteen (9)
ja vaihtovirran syttt8laitteen (8). Lait-
teessa on myds kaksi ilmavirran ionisoin-
tilaitetta (2 ja 4),

koronapurkauselektrodit (3 ja 5). Ilmavir-

joissa on vastaavat

ran ionisointilaitteet (2 ja 4) on yhdis-
tetty ilmavirtoja synnyttévasdn laitteeseen
(13).
kauselektrodi (3) on yhdistetty negatiivi-

Ensimmdisen laitteen (2) koronapur-

sen polaarisuuden sydttdlaitteeseen (6).
Toisen laitteen (4) koronapurkauselektrodi
(5) on yhdistetty kytkentdlaitteeseen (9).
Ensimmdinen laite (2) on asennettu niin,
ettd se suuntautuu leikkausvybhykkeeseen
tydkalun (1) (B).

laite (4) on asennettu niin, ettd se suun-

kyljen sivulla Toinen

tautuu leikkausvy®hykkeen osaan (C) tybka-
lun yldpuolella. Laite voidaan varustaa

ilmavirran ionisoimiseksi kolmannella
laitteella (19), jonka ulostulo suuntautuu
tybkalun (1) leikkausvy®hykkeeseen tySka-
lun pinnan sivulla (D). Ilmavirran ioni-
sointilaitteen (19) elektrodi (20) on yh-
distetty positiivisen polaarisuuden sy®t-
Tam& keksintd mahdol-

listaa leikkausprosessin tuottavuuden pa-

tblaitteeseen (21).

rantamisen,
pitkidikidiselld tydkalulla (1), lastu tulee
hauraaksi ja murtuu ja koska myds poiste-

koska leikkaaminen ‘tapahtuu

tun materiaalikerroksen lujuus vé&henee.



En anordning for bearbetning av material
genom skdrning omfattar en kraftkdlla (6)
med negativ polaritet, ett organ (13) for
astadkommande av luftstrommar, en Kopp-
lingsanordning (9) och en kraftkalla for
vaxelstrém (9). Anordningen har dven tva
organ (2 och 4) for jonisering av en luft-
strom med respektive coronaurladdnings-
elektroder (3 och 5). Organen (2 och 4)
fér jonisering av en luftstrom &r anslutna
till organet (13) for A&stadkommande av
luftstrommar. Det fdrsta organets (2) co-
ronaurladdningselektrod (3) ar ansluten
till kraftkillan (6) med negativ polari-
tet. Det andra organets (4) coronaurladd-
ningselektrod (5) &r ansluten till kopp-
lingsanordningen (9). Det foérsta organet
(2) &r anordnat sd, att det &r riktat mot
sidan (B) om verktygets (1) flank i skar-~
zonen. Det andra organet (4) &r anordnat
sd, att det &r riktat mot avsnittet (C) i
skirzonen ovanom verktyget. Anordningen
kan forsed med ett tredje organ (19) for
jonisering av en luftstrom, vars utlopp &r
riktat mot sidan (D) om verktygets yta i
skarzonen. Elektroden (20) i organet (19)
£6r jonisering av en luftstrém &r ansluten
till en kraftkilla (21) med positiv pola-
ritet. Denna uppfinning goér det mdjligt
att forbattra skarningsprocessens produk-
tivitet, emedan skarningen utférs med ett
verktyg (1) med 1lang livslangd, spanet
blir skért och brister och &ven emedan
hardheten i det avverkade materialskiktet

minskar.
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Laite materiaalien koneistamiseksi leikkaamalla

Tekninen alue

Keksint® koskee laitteita materiaalien koneistami-
seksi poistamalla niistd lastuja, ja nimenomaan se koskee
laitetta materiaalien koneistamiseksi leikkaamalla.

Keksint®3 voidaan soveltaa materiaalien leikkaa-
malla tapahtuvaan koneistamiseen.

Taustarakenteet
N Alalla tunnetaan materiaalien leikkaamalla tapah-
tuvaan koneistamiseen kdytettava laite (US, A, 3 938 345),
jossa on tytkalu, ilman ionisoimiseen kaytettévd laite,
joka ké&sittaa koronapurkauselektrodin, jonka ulostulo on
suunnattu tyokalun leikkausvybhyketta pdin, ja elektrodi,
jossa on aksiaalisen reié&n kasittava profiloitu pinta.
Profiloitu elektrodi on yhdistetty resistorin toiseen joh-
toon toisen johdon ollessa maadoitettu. Laitteessa on my®s
negatiivisen polaarisuuden sybttdlaite, joka on yhdistetty
koronapurkauselektrodiin.
Sybtettdessd virtaa koronapurkauselektrodiin koro-

napurkauselektrodin, profiloidun pinnan kasittdvan elekt-

" rodin ja ty®kalun v&liin muodostuu koronapurkaus. Korona-

purkauksen vaikutuksesta johtuen ilmamolekyylit ionisoitu-
vat, ja muodostuu "s&hkttuuli", joka syntyy, kun korona-
purkauksen s#hkdkent&n voimien vaikutuksesta 1liikkuvat
ionisoidut molekyylit kuljettavat mukanaan ilmaa. "Sahko-
tuuli" siirt#4 ionisoitua ilmaa leikkausvythykkeeseen.
Ionisoitu ilma p#d4see n#in leikkausvybhykkeeseen ja ai-
heuttaa sen j&&htymisen ja voitelun. Ionisoimatonta ilmaa
tulee ympéristdstd ilman ionisointilaitteeseen ilmaa 1la-
pdisevdn seinémén 1lapi.

T4114 laitteella on leikkausprosessissa alhainen
teho, koska "s&hk6tuulen" synnytt&md, ionisoitua ilmaa
sissltidva virta ei pysty kumoamaan leikkausvyBhykkeessd

olevia konvektiivisia ja kaasudynaamisia ilmavirtoja. Li-
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sdksi ionisoitua ilmaa sisdltdvan virtauksen sydttadminen
tytkalua p&in sen pinnan puolella ei pysty takaamaan tar-
vittavaa voitelua tydkalun kyljen puolella, ja juuri tyo-
kalun t&mén pinnan kuluminen m&&r&d tyokalun kayttoian.

Alalla tunnetaan myds sellainen materiaalien leik-
kaamalla tapahtuvaan koneistamiseen tarkoitettu laite
(SU, A, 1 483 205), joka kdsitt8d negatiivisen polaarisuu-
den sybttbdlaitteen, laitteen ilmavirtojen synnyttémiseksi,
ilmavirran ionisointilaitteen, jossa on negatiivisen po-
laarisuuteen sybttdlaitteeseen yhdistetty koronapurkaus-
elektrodi. Ilmavirran ionisointilaite on eristysputki,
jonka akselille on sijoitettu koronaelektrodi. T&mé&n lait-
teen ulostulo suuntautuu tydkalun leikkausvydhykettd pdin.
Ilmavirtoja synnyttdvd laite on paineilman sySttdlaite,
joka on yhdistetty pybrreputkeen. PySrreputkessa on kylmaa
virtausta varten ensimm#inen poistoputki, joka on ilmavir-
toja synnyttdvén laitteen ensimmdinen poistoputki, ja toi-
nen poistoputki kuumaa virtausta varten. Ilmavirtoja syn-
nyttdvan laitteen ensimmdinen putki on yhdistetty ilmavir-
ran ionisointilaitteen sis##ntuloon. Pydrreputken toinen
putki on yhteydess3 ilmakeh#d&n kuristusventtiilin valityk-
sellsi. Koneistettaessa materiaaleja leikkaamalla paineil-
maa sybtetdsn pydrreputkeen. Kylm& ilmavirta pddsee ensim-
midisen poistoputken kautta ilmavirran ionisointilaittee-
seen. Sydtettdessd s#hkdvirtaa koronapurkauselektrodiin
ilmavirran ionisointilaitteessa muodostuu koronapurkaus.
Ilmamolekyyleihin tulee negatiivinen varaus koronapurkauk-
sen sihkdkentdn vaikutuksesta, ja ilmavirta ionisoituu.
Ionisoitu ilmavirta sy®tetdsn ensimmdisen poistoputken
kautta leikkausvy®hykkeeseen. Se ja&hdytt&d sekd tyodkalun
ettd koneistettavan materiaalin. Lis&ksi ionisoitu ilma-
virta nopeuttaa ohuen oksidikalvon muodostumista koneis-
tettavan materiaalin ja tyokalun pintaan oksidikalvon toi-
miessa voiteluaineena ja véhentdessd ladmmdn kehittymistd
leikkausvybthykkeeseen.
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Laite ei pysty takaamaan leikkausprosessin suorit-
tamista niin, ettd ty®dkalu kestdisi kauan. Yhden ionisoi-
tua ilmaa k&sittdvdn virran syOttd&minen leikkausvy&hyk-
keeseen ei pysty takaamaan tehokasta l&mmdnpoistoa koneis-
tetuista pinnoista eikd myOsk&&n leikkauspinnoista, koska
leikkausvyShykkeen joistakin osista ionisoitua ilmaa ka-
sittdvad virtaus ohjautuu pois. Lis&ksi konvektiiviset ja
kaasudynaamiset virtaukset, joita esiintyy leikkausvy&hyk-
keessd, estdvit tehokkaan jdshdytyksen ja voitelun. Kaikki
t4mi aiheuttaa poistettavan materiaalikerroksen riittamat-
témén lujuuden v&henemisen, lastun riitt&mattbmé&n hauras-
tumisen ja murtumisen eik& tee mahdolliseksi leikkauspro-
sessin tuottavuuden tehostumista.

Keksinnén julkistaminen

Keksinnén tavoitteena on saada aikaan rakenteeltaan
sellainen materiaalien leikkaamalla tapahtuvaan koneista-
miseen tarkoitettu laite, joka parantaa leikkausprosessin
tuottavuutta, koska leikkaaminen tapahtuu pitk&dikdiselld
tydkalulla sy®ttém#lls ionisoituja ilmavirtoja leikkaus-
vybhykkeeseen, niin ettid lammoén poistaminen koneistetta-
vasta pinnasta saadaan tehokkaaksi ja varmistetaan sekd
koneistetun pinnan ett# leikkauspinnan voitelu lastun hau-
rastumisesta ja murtumisesta ja myds poistetun materiaali-
kerroksen lujuuden vdhenemisest#d johtuen.

T&h&n tavoitteeseen p#&istdin keksinndn mukaan si-
ten, ettd materiaalien leikkaamalla tapahtuvaan koneista-
miseen tarkoitettu laite, joka k&ésittd8 negatiivisen voi-
mansydtdn, ilmavirtoja synnyttdvdn laitteen, ilmavirran
ionisointilaitteen, jossa on koronapurkauselektrodi ja
jonka ulostulo suuntautuu tydkalun leikkausvyShykkeen
suuntaan ja jonka sis&&ntulo on yhdistetty ilmavirtauksia
synnyttédvédn laitteen ensimmdiseen tuloputkeen ja Kkorona-
purkauselektrodin ollessa yhdistetty negatiivisen polaari-
suuden sydttblaitteeseen, on varustettu toisella ilmavir-
ran ionisointilaitteella, jossa on koronapurkauselektrodi
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ja joka on yhdistetty ilmavirtoja synnyttdvédn laitteen
toiseen poistoputkeen ja jonka ulostulo suuntautuu lastun
tiettyd osaa pé&in tydkalun leikkausvydhykkeessd tydkalun
yldpuolella, ja vaihtovirran sybdttdlaitteella ja kytkenta-
laitteella, koronapurkauselektrodin ollessa vhdistetty
kytkent#dlaitteen liikkuvaan koskettimeen ja negatiivisen
polaarisuuden sybttdlaitteen ja vaihtovirran syottdlait-
teen ollessa yhdistetty kytkentdlaitteen vastaaviin kiin-
teisiin koskettimiin ja ilmavirran ensimmdisen ionisointi-
laitteen ulostulon suuntautuessa tyokalun leikkausvyohyk-
keeseen tydkalun kyljen puolella.

Koska laitteessa on ilmavirran ionisointia varten
toinen laite, jossa on koronapurkauselektrodi ja jonka
ulostulo suuntautuu leikkausvythykkeen lastuosaan tyokalun
yldpuolella ilmavirran ionisointiin tarkoitetun toisen
laitteen koronapurkauselektrodin ollessa vhdistetty joko
vaihtovirran syottdlaitteeseen tai negatiivisen polaari-
suuden sybttdlaitteeseen kytkentdlaitteen avulla, ja ilma-
virran ensimmiinen ionisointilaite, jonka ulostulo suun-
tautuu ty®kalun sivulla olevaa leikkausvydhykettd péin,
nimid laitteet takaavat leikkausprosessin suorittamisen
niin, etta tybkalu kestdd kauan. Koska leikkausvydhykkee-
seen sydtetdsn edellad mainituissa suunnissa erillisid vir-
toja, jotka koostuvat ionisoidusta ilmasta, 1l8mpd pysty-
t48n poistamaan tehokkaasti koneistetuista pinnoista ja
voitelemaan koneistetut ja leikkauspinnat, ja poistetun
materiaalikerroksen lujuus saadaan pienemmdksi. Ionisoitua
ilmaa k&sittdvan virran sydttsminen lastun tiettyd osaa
pain leikkausvydhykkeessa tyokalun yldpuolella takaa las-
tun haurastumisen ja tehostaa sen murtumista. Koronapur-
kauselektrodi on yhdistetty joko negatiivisen polaarisuu-
den sydttdlaitteeseen tai vaihtovirran syodttdlaitteeseen
koneistettavan materiaalin tyypistd riippuen. T&man vuoksi
keksinndllsd pystytddn lis&d8m&an leikkausprosessin tuotta-
vuutta, koska leikkausprosessi tapahtuu pitk&ikaisella
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tytkalulla sybttémalla leikkausvybhykkeeseen ionisoitua
ilmaa k&sittavia virtoja, jotka takaavat 1ammén tehokkaan
poistamisen koneistettavasta pinnasta ja koneistettujen ja
leikkauspintojen voitelun, lastun haurastumisen ja murtu-
misen ja lis#ksi, koska poistetun materiaalikerroksen lu-
juus véhenee.

Suositetaan, etta materiaalien leikkaamalla tapah-
tuvaan koneistamiseen tarkoitettu laite kdsittaa kolmannen
ilmavirtojen jonisointilaitteen, jonka koronapurkauselekt-
rodi on yhdistetty ilmavirtoja synnyttavan laitteen kol-
manteen poistoputkeen ja jonka ulostulo suuntautuu leik-
kausvybhykkeeseen ty6kalun pinnan puolella, ja positiivi-
sen polaarisuuden sybttdlaitteen, joka on yhdistetty ilma-
virran kolmannen ionisointilaitteen koronaelektrodiin.

Koska laitteeseen On jarjestetty kolmas ilmavirran
ionisointilaite, jossa on koronapurkauselektrodi ja jonka
ulostulo suuntautuu leikkausvybhykkeeseen tydkalun pinnan
puolella, ja koronapurkauselektrodi on yhdistetty positii-
visen polaarisuuden sydttblaitteeseen, tytkalun pinnan
kdyttoikd pitenee vield lis#&. T&mén vuoksi keksint® takaa
leikkausprosessin tuottavuuden tehostumisen.

Keksinndn mukaan v&hennet&an leikkausvoimaa ja pi-
dennetdin tytkalun kaéyttoikaa. Tams laite, joka on tarkoi-
tettu materiaalien koneistamiseen leikkaamalla, mahdollis-
taa koneistamisen tuottavuuden tehostamisen. Lisdksi kek-
sinn6lli tehostetaan lastun murtumista ja parannetaan val-
mistustarkkuutta ja osien pintaviimeistelya. Keksintd 1i-
sdi tyokalun luotettavuutta k&ytossd, mikid on erittdin
tirkesds automatisoidussa valmistuksessa.

Keksintd tekee myds mahdolliseksi sellaisten lait-
teiden valmistuksen, joita voidaan kayttéa erilaisten ma-
teriaalien leikkaamalla tapahtuvaan koneistamiseen, toisin
sanoen metalleille ja niiden seoksille, yhdistelmamate-
riaaleille, muoville ja puulle kidyttamalls erilaisia ty6-

kaluja kuten leikkuuteris, jyrsimia, kierretappeja, kier-
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reterid, poria. Ty®kalut voidaan valmistaa erilaisista
materiaaleista kuten tydkalu- ja pikaterdksistsd, kovista
ja erittdin kovista seoksista, kermetmateriaaleista ja
hiovista materiaaleista.

Keksinn6lld ei ole negatiivista vaikutusta koneis-
tuslaitteisiin, joten sitd voidaan soveltaa NC-tydstdko-
neissa, robottiyksikdissd, automaattilinjoissa, koneistus-
keskuksissa ja sopivissa automaattisissa tuotantojarjes-
telmissd ilman lisdlaitteita, jotka on tarkoitettu lait-
teiston suojaamiseen leikkausnesteilt&.

Lisdksi koneistettaessa syntyvissd lastuissa ei ole
leikkausnestettd ja ne voidaan sydttdd8 jatkoprosessiin
ilman 1lis&puhdistusta. T&l1l6in ei tarvita tiloja eika
laitteita leikkausnestejédtteiden varastointia, kdsittelya,
regenerointia ja hytdyntémistd varten ja lastujen puhdis-
tamiseksi 6ljyist&. Tdm& materiaalien leikkaamalla tapah-
tuvaan koneistamiseen kdytettdvd laite on siis ekologises-
ti turvallinen.

Lyhyt selostus piirustuksista

Keksintd8 selostetaan nyt viittaamalla sen eridiseen
erikoisrakenteeseen, joka esitetd&n oheisissa piirustuk-
sissa, joissa

kuvio 1 esittd8 kaaviona keksinn®én mukaista laitet-
ta, joka on tarkoitettu materiaalien leikkaamalla tapahtu-
vaan koneistamiseen ja jossa on kaksi ilmavirran ionisoin-
tilaitetta,

kKuvio 2 esittdd kaaviona keksinntén mukaista laitet-
ta, jossa on kolme ilmavirran ionisointilaitetta,

kuvio 3 on lohkokaavio keksinndén mukaisesta lait-
teesta, jolla muodostetaan ilmavirtoja, pydrreputkella

varustettuna.
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Paras tapa keksinndén soveltamiseksi

Laite, joka on tarkoitettu materiaalien leikkaamal-
la tapahtuvaan koneistamiseen, kdsittaa tytkalun 1 (Kku-
vio 1), joka on sorvaamiseen kdytettdva terdtydkalu, ilma-
virran ionisointiin tarkoitetun ensimm&isen laitteen 2,
jossa on koronapurkauselektrodi 3, ja ilmavirran ionisoin-
tiin tarkoitetun toisen laitteen 4, jossa on koronapur-
kauselektrodi 5. Laite késitt&4 my®s negatiivisen polaari-
suuden sybttdlaitteen 6, joka on yhdistetty koronapurkaus-
elektrodiin 3 ja nollaj&nnitejohtoon 7. Nollajannitejohto
7 on yhdistetty myds ilmavirtojen ionisointilaitteisiin 2
ja 4. Laitteessa on my®s vaihtovirran sybttdlaite 8, joka
on yhdistetty nollaj&nnitejohtoon 7, ja kytkentdlaite 9,
joka on valintakytkin. Kytkimen liikkuva kosketin 10 on
yhdistetty koronapurkauselektrodiin 5. Kiinte& kosketin 11
on yhdistetty vaihtovirran sydttdlaitteeseen 8 ja liikkuva
kosketin 12 on yhdistetty negatiivisen polaarisuuden syot-
tblaitteeseen 6. Laite k#sitt#ia laitteen 13, jolla synny-
tetdsn ilmavirtoja ja jossa on ensimmédinen poistoputki,
joka on yhdistetty putken 14 ja venttiilin 15 valitykselld
ilmavirran ionisointilaitteeseen 2, ja toinen poistoputki,
joka on yhdistetty putkijohdon 16 ja venttiilin 15 védli-
tykselld ilmavirran ionisointilaitteeseen 4. Laitteen 13
kolmas poistoputki on yhdistetty putkijohdolla 17 venttii-
1iin 15. Kuvio 1 esittdi tydkappaletta 18. Tytkappaleen 18
suunta on esitetty nuolella A. Laite 2 on asennettu niin,
ettd sen ulostulo suuntautuu leikkausvydhykkeeseen tyotka-
lun 1 kylkisivulla B ja laite 4 on asennettu niin, etta
sen ulostulo suuntautuu lastan osaan C leikkausvythykkees-
s8 tydkalun yldpuolella.

Kuvio 2 esittid4 materiaalien leikkaamalla tapahtu-
vaan koneistamiseen tarkoitettua laitetta, joka on konst-
ruoitu kuviossa 1 esitettyid laitetta vastaavalla tavalla.
Laitteiden erona on t#116in, ettd t&ssd laitteessa on kol-
mas laite 19 (kuvio 2), joka on tarkoitettu ilmavirran
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ionisointia varten ja jossa on koronapurkauselektrodi 20,
joka on yhdistetty positiivisen polaarisuuden sydttdlait-
teeseen 21. Laite 19 on yhdistetty nollajdnnitejohtoon 7
ja putkijohdolla 22, venttiililla 15 ja putkijohdolla 17
ilmavirtoja synnyttédvén laitteen 13 kolmanteen poistoput-
keen 13. Laite 19 on asennettu niin, etta sen ulostulo
suuntautuu leikkausvyShykkeeseen ty®kalun 1 pinnan sivulla
D. Voimansydttdlaite 21 on yhdistetty nollajénnitejohtoon
7.

. Ilmavirtoja synnyttava laite 13 (kuvio 3) on paine-
ilman syottdlaite, joka on yhdistetty pyorreputkeen 24
ilman erottamiseksi kuumaksi ja kylm#ksi ilmaksi. Kuumail-
mavirta sydtetdén putkijohtoa 16 pitkin, ja putkijohdot 14
ja 17 sydttdvat kylmailmavirtoja. Ilmavirtoja synnyttava
laite 13 voidaan tehdd myds paineilman sydttdlaitteena 23,
joka on yhdistetty ilmavirran erottimeen (ei esitetty ku-
vioissa 1, 2 ja 3). T4ss4d tapauksessa ilmavirrat, joiden
lampdtila vastaa ymp&ristdn lampdtilaa, sydtetdsdn putki-
johdoilla 14, 16 ja 17.

Keksinndn mukainen materiaalien leikkaamalla tapah-
tuvaan koneistamiseen tarkoitettu laite toimii seuraavalla
tavalla.

Tybstdkone (ei esitetty) kytketddn kiinni ja tyod-
kappale 18, joka koostuu esimerkiksi titaaniseoksista (ku-
vio 1), pannaan py®&rimddn nuolen A esitt&mdan suuntaan.
Tytkalu 1 pannaan sitten liikkumaan koneistamisen edellyt-
tam#lls tavalla. Ennen tydkalun 1 koskettamista tyOkappa-
leeseen 18 venttiilit 15 avataan laitteessa 13, joka on
virtauksen erottimen k&sittdvd paineilman syottdlaite.
Paineilman sydttblaitteen 23 syottémd& ilma jakautuu tdl-
18in kahdeksi virraksi ja erilliset ilmavirrat sy&tetadn
putkijohtoja 14 ja 16 pitkin ilmavirtojen ionisointilait-
teisiin 2 ja 4.

Tybkappaletta 18 koneistettaessa kytkentdlaitteen 9
liikkuva kosketin 10 on yhdistettynd kiinte&d&n kosketti-
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meen 12. Sahkdvirta sy®tetdsdn negatiivisen polaarisuuden
sybttblaitteesta 6 télldin laitteen 2 koronapurkauselekt-
rodiin 3 ja laitteen 4 koronapurkauselektrodiin 5. Tasta
johtuen laitteisiin 2 ja 4 muodostuu yksinapainen korona-
purkaus. Ilmamolekyylit varautuvat negatiivisesti korona-
purkauksessa. Lisdksi koronapurkauksessa muodostuu otso-
nia. Naistd toiminnoista johtuen koronapurkauksella kési-
tellyt ionisoidut ilmavirrat sybtetdsdn leikkausvyShykkee-
seen laitteen 2 ulostulosta ty®kalun kyljen puolella B ja
laitteen 4 ulostulosta lastun osan C suuntaan leikkausvyb-
hykkeessd ty®dkalun yl&puolella. Tydkalu 1 siirretdsdn sit-
ten kiinni tytkappaleeseen 18, ja leikkausprosessi alkaa.
Leikkaamista suoritettaessa tuottavuus on hyvd, koska kah-
den ionisoidun ilmavirran sydttéminen edelléa mainittuihin
suuntiin takaa lammén tehokkaan poistamisen koneistetuista
pinnoista ja niiden voitelun. Lisdksi ionisoitu ja otsonia
sisdltava ilma, joka suunnataan lastun osaan C tyokalun
yldpuolella, tehostaa lastun haurastumista ja murtumista
ja pidentsd& ndin ty®kalun 1 kdyttdikaa.

Kytkentdlaitteen 9 1liikkuva kosketin 10 voidaan
myds yhdistdd kiintedan koskettimeen 11, esimerkiksi ko-
neistettaessa sellaisia tytkappaleita, jotka on tehty kor-
kean l&mpdtilan omaavista materiaaleista. S&hkovirta sy6-
tetssn t&118in laitteen 4 elektrodiin 5 vaihtovirran syOt-
tdlaitteesta 8. Tamd aiheuttaa vaihtovirtakoronapurkauksen
muodostumisen laitteeseen 4. Ilmamolekyylit varautuvat
t5118in vuorotellen, ja otsonin muodostuminen tehostuu
edells selostettuun prosessiin verrattuna. Sybtettdessa
ilmavirtaa, joka on ionisoitu vuorottaisen polaarisuuden
omaavalla koronapurkausalueella, parantaa leikkausproses-
sin tuottavuutta varsinkin korkean 1l&mpdtilan omaavia
seoksia koneistettaessa.

Kun leikkaaminen on suoritettu, ty®kalu 1 irrote-
taan ty®kappaleesta 18, voimansydtdt 6 ja 8 kytket&sdn ir-
ti, laitteen 13 venttiilit 15 suljetaan, tydstbkone kytke-
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t&#sn irti, valmis tydkappale 18 irrotetaan koneesta ja sen
tilalle pannaan seuraava ty&kappale 18. Tyoprosessi tois-
tuu sen jalkeen.

Laite 13 (kuvio 3) voi olla py®rreputkella 24 va-
rustettu sydttdlaite 23. Tdssd rakenteessa kylmailmavirta
sybtetdsn putkijohdolla 14 ja kuumailmavirta sydtetaan
putkijohdolla 16. Tamé saa aikaan kylmdn ionisoidun ilman
sy6ttémisen tySkalun kylkisivulla B tehostaen tyOkalun
jashdyttémistad ja pidentden sen kdyttoikad. Kun kuumaa
ionisoitua ilmaa k&sittdvd virta sydtet&édn lastun osan C
suuntaan tyokalun yldpuolella, luodaan olosuhteet lastun
muodostamiseksi hauraaksi ja murtuvaksi hyvin monissa ko-
neistettavissa materiaaleissa ja pystytddn pident&maan
tydkalun 1 kayttoikaa. Tamd parantaa my®s leikkausproses-
sin tuottavuutta.

Kuviossa 2 esitetyn laitteen toiminta vastaa Kku-
viossa 1 esitettyd toimintaa. Ndiden laitteiden erona on
t4118in, etta sybtettdessd ilmavirtoja ja sadhkodvirtaa
laitteisiin 2 ja 4 kolmas venttiili 15 on auki ja kolmas
ilmavirta sydtet#sn putkijohtoa 22 pitkin laitteeseen 19.
Positiivisen polaarisuuden sydtttlaite 21 kytket&én kiinni
ja ionisoitua ilmaa k&dsittdvd virta sybtetdsn laitteen 19
ulostulosta leikkausvydhykkeeseen D tyokalun kyljen puo-
lella. Kun leikkausprosessi suoritetaan syottém&llad kolmas
ionisoitua ilmaa kisittdva virta, varmistetaan leikkaus-
vythykkeen lisdjddhdytys ja tyokalun pinnan lisdvoitelu,
ja ty®kalun kéyttdika pitenee, nimenomaan kédytettdessa
sellaisia tytkaluja, jotka on valmistettu tietyista kovis-
ta seoksista, jolloin leikkaamalla tapahtuvan koneistami-
sen tuottavuus paranee.

Jos laite 13 (kuvio 3) on pydrreputken 24 kdsittava
sybttdlaite 23, kylmdilmavirta sybtetddn pydrreputken 24
ulostulosta putkijohtoa 22 pitkin. T&m& laiterakenne takaa
tybkalun 1 lis&dj&shtymisen sen pinnan puolella ja parantaa
leikkauksella tapahtuvan koneistamisen tuottavuutta.
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Tam&n vuoksi keksinn®én mukaan pystyt&&dn lisd&madn
leikkausprosessin tuottavuutta, koska leikkausprosessi
tapahtuu pitk#ikdiselld tydkalulla 1, ionisoitua ilmaa
kisittavia ilmavirtoja sydtetdsn leikkausvydhykkeeseen,
niin ettd taataan lidmm®dn tehokas poistaminen koneistetusta
pinnasta ja sek&d koneistettujen pintojen ett& leikkauspin-
tojen tehokas voitelu, lastun muuttuminen hauraaksi ja
murtuminen ja poistettavan materiaalikerroksen lujuuden
heikkeneminen.

Teollinen soveltuvuus

Keksint®3 voidaan soveltaa materiaalien leikkaamal-

la tapahtuvaan koneistamiseen.
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Patenttivaatimukset:

1. Laite, joka on tarkoitettu materiaalien leik-
kaamalla tapahtuvaan koneistamiseen, k&sittaa negatiivisen
polaarisuuden sydttdlaitteen (6), laitteen (13) ilmavirto-
jen muodostamiseksi, ensimmidisen laitteen (2) ilmavirran
jonisointia varten, jossa on koronapurkauselektrodi (3) ja
jonka ulostulo suuntautuu tydkalun (1) leikkausvy&hykkee-
seen ja jonka sisd&dntulo on yhdistetty ilmavirtoja synnyt-
tivan laitteen (13) ensimmédiseen poistoputkeen, koronapur-
kauselektrodin ollessa yhdistetty negatiivisen polaarisuu-
den syottdlaitteeseen (6), tunnettu siita, etta
se on varustettu toisella ilmavirran ionisointilaitteella
(4), jossa on koronapurkauselektrodi ja joka on yhdistetty
ilmavirtoja synnyttdvén laitteen (13) toiseen poistoput-
keen ja jonka ulostulo suuntautuu lastun osaa (C) péin
leikkausvydhykkeessd tytkalun (1) ylapuolella, vaihtovir-
ran sydttdlaitteella (8) ja kytkentdlaitteella (9), koro-
napurkauselektrodin (5) ollessa yhdistetty kytkentdlait-
teen (9) liikkuvaan koskettimeen (10) ja negatiivisen po-
laarisuuden sydttdlaitteen (6) ja vaihtovirran sybttodlait-
teen (8) ollessa yhdistetty kytkentdlaitteen (9) vastaa-
viin kiinteisiin koskettimiin (11 ja 12), ilmavirran en-
simmdisen ionisointilaitteen (2) ulostulon suuntautuessa
tydkalun (1) leikkausvyShykettd pdin tySkalun (1) kyljen
sivulla (B).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, joka on
tarkoitettu materiaalien leikkaamalla tapahtuvaan koneis-
tamiseen, tunnettu siitd, ettd siina on Kolmas
laite (19) ilmavirran ionisointia varten, jossa on korona-
purkauselektrodi (20) ja joka yhdistetty ilmavirtoja syn-
nyttdvan laitteen (13) kolmanteen poistoputkeen ja jonka
ulostulo suuntautuu tyokalun (1) leikkausvyOhykkeeseen
padin tydkalun (1) pinnan sivulla (D), ja positiivisen po-
laarisuuden sybtt®élaite (21), joka on yhdistetty ilmavir-
ran kolmannen ionisointilaitteen (19) koronapurkauselekt-
rodiin (20).
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Patentkrav:

1. Anordning £f&r bearbetning av material genom
skarning omfattande en kraftk&lla (6) med negativ polari-
tet, ett organ (13) for adstadkommande av luftstrtmmar, ett
forsta organ (2) f6r jonisering av en lJuftstrém med en
coronaurladdningselektrod (3), vars utlopp gar i riktning
mot skarzonen for ett verktyg (1) och vars inlopp &8r foére-
nat med ett férsta utloppsrdér i organet (13) f6r astadkom-
mande av luftstrémmar, varvid coronaurladdningselektroden
ar ansluten till kraftk&llan (6) med negativ polaritet,
kannetecknad dirav, att den &r férsedd med ett
andra organ (4) foér jonisering av en luftstrdm med en co-
ronaurladdningselektrod, fdrenat med ett andra utloppsror
i organet (13) for astadkommande av luftstrémmar och med
utloppet gdende i riktning mot avsnittet (C) i spanet i
skirzonen ovanom verktyget (1), en kraftkdlla f6r vaxel-
strém (8) och en kopplingsanordning (9), varvid en coro-
naurladdningselektrod (5) &ar ansluten till en rérlig kon-
takt (10) i kopplingsanordningen (9), och kraftkdllan (6)
med negativ polaritet och kraftkdllan for vixelstrdm (8)
4r anslutna till respektive fasta kontakter (11l och 12) i
kopplingsanordningen (9), varvid det fodrsta organet (2)
for jonisering av en luftstrom har sitt utlopp gaende i
riktning mot skérzonen f&r verktyget (1) pd en sida (B) om
verktygets (1) flank.

2. Anordning f6r bearbetning av material genom
skdrning enligt patentkravet 1, k &nne tecknad
darav, att den &r forsedd med ett tredje organ (19) for
jonisering av en luftstrom med en coronaurladdningselekt-
rod (20) fbrenat med ett tredje utloppsrdr i organet (13)
f6r AaAstadkommande av luftstrdmmar, och med sitt utlopp
gdende i riktning mot skdrzonen for verktyget (1) pa en
sida (D) om verktygsytan, och med en kraftkilla (21) med
positiv polaritet ansluten till coronaurladdningselektro-
den (20) i det tredje organet (19) fOr jonisering av en
luftstrdm.
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