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(54) EINRICHTUNG ZUR MATERIALBEARBEITUNG DURCH ZERSPANUNG

5% Die Einrichiung zur Materialbearbeitung durch Zer-
spanung enthdlt eine Stromquelle (6) negativer Polari-
t3t, eine Baugruppe (13) zur Erzeugung von Luftstrimen,
eine Schalteinrichtung (9) und eine Wechselstromquelle
(8) sowie zumindest zwei Mittel (2, &) zur Jonisation
eines Luftstroms mit je einer Sprihelekitrode (3 bzw.
5), die mit der Baugruppe (13) zur Erzeugung von Luft-
sirdmen verbunden sind, und von denen das erste nzhe
der Freifliche des Schneidwerkzeuges (1) und das zweite
in Richtung des {iber dem Schmeidwerkzeug (1) befindli-
chen Spanabschnittes (C) angeocrdret ist. Die Sprihelek~
trode (3) des ersten Mitiels (2) ist an die Stromquelle
{6) negativer Polaritst gelegt. Die Sprilhelektrode (5)
des zweiten Mittels (4) ist an die Schalteinrich
(9) geftihrt. Gegebenenfalls ist ein drittes Mittel (19
zur  Ionisation des Luftstroms mit seinem Ausgang in
Richtung der Seite (D) der Spanfldche des Schneidwerk-
z {1} angeordnet. Die Elekirode (20) des dritten

ittels (19) ist an eine Stremquelle (21) positiver Po-
laritdt angeschlossen. Die Erfindung gestattet es dank
der Spanversprodung und -brechung sowie einer Festig-
keitsminderung bei der abzutragenden Materialschichi,
die Schneidleistung zu erhthen und eine hohe Standzeit
des Schneidwerkzeuges (1) zu erzielen.
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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Materialbearbeitung durch Zerspanung, die eine Stromquelle
negativer Polaritit, eine Baugruppe zur Erzeugung von Luftstrdmen und ein erstes Mittel, z.B. Duse, zur
lonisation eines Luftstroms mit einer Sprihelekirode enthdli, dessen Ausgang der Schneidzone des
Schneidwerkzeuges zugewandt und dessen Eingang mit einem ersten Austrittsstutzen der Baugruppe zur
Erzeugung von Luftstémen verbunden ist, wobei die Sprithelektrode an die Stromquelie negativer Polaritat
angeschiossen ist.

Aus der US-A-3 938 345 ist eine Einrichtung zur Materialbearbeitung durch Zerspanung bekannt, die
ein Werkzeug, ein Mittel zur Luftionisation mit einer Spriihelektrode, dessen Ausgang der Schneidzone des
Schneidwerkzeuges zugewandt ist, und eine eine Axialbohrung aufweisende Elekirode mit einer Formflache
enthdlt. Die profilierte Elekirode ist an einen der Anschilisse eines Widerstandes gelegt, dessen anderer
AnschiuB geerdet ist. Die Einrichtung enthdlt auch eine Stromquelle negativer Polaritdt, die an die
Sprithelektrode geschaltet ist. Bei der Zufiihrung von Strom zur Spriihelektrode entsteht eine Sprihentla-
dung zwischen der Sprihelektrode, der Elektrode mit der Formfliche und dem Schneidwerkzeug. Unter der
Wirkung der Spriithentladung findet eine lonisation von Luftmolekiilen statt, und es entstent ein "elekirischer
Wind", der durch eine Luftmitnahme seitens der sich unter der Einwirkung der Kréfte des elektrischen
Feldes der Spriihentladung bewegenden ionisierten Moleklile bedingt ist. Der "elektrische Wind™ sichert
eine Bewegung der ionisierten Luft in die Schneidzone. Indem die ionisierte Luft in die Schneidzone
einstrdmt, bewirkt sie deren Abkiihlung und eine ErhShung der Standzeit durch Keramikbildung mittels
Freisetzung von Sauerstoff, was auch eine verminderte Schmierung erfordert. Die nichtionisierte Luft stromt
aus der Ungebung in ein Mittel zur Luftionisation durch eine Trennwand ein, die luftdurchldssig ist.

Die bekannte Einrichtung erreicht jedoch nur eine niedrige Schneidleistung, da durch den "elektrischen
Wind" kein Strom ionisierter Luft erzeugt werden kann, der in der Lage ist, die in der Schneidzone
existierenden Konvektions- und gasdynamischen Luftstrdme zu Uberwinden. Darliber hinaus gewahrleistet
die FSrderung des Stroms ionisierter Luft in Richtung des Schneidwerkzeuges von der Seite seiner
Spanfliche keine Kihlung auf der Seite der Freifliche des Schneidwerkzeuges, deren Verschleil die
Werkzeugstandzeit bestimmt.

Eine Einrichtung zur Materialbearbeitung durch Zerspanung wie eingangs angegeben ist ferner aus der
SU-A-1 483 205 bekannt. Dabei ist das Mittel zur lonisation eines Luftstroms in Form eines dielekirischen
Stutzens ausgefiihrt, und die Spriihelektrode ist in Richtung seiner Achse angeordnet. Der Ausgang des
Mittels zur lonisation eines Luftstroms ist in Richtung der Schneidzone des Schneidwerkzeuges angeordnet.
Die Baugruppe zur Erzeugung von Luftstrémen ist in Form einer Druckluftqueile ausgefiiht, die mit einem
Wirbelrohr verbunden ist. Das Wirbelrohr weist einen ersten oder Kaltstrom-Austrittsstutzen, der als
Austrittsstutzen der Baugruppe zur Erzeugung von Luftstrémen dient, und einen zweiten oder Warmstrom-
Austrittsstutzen auf. Der ersten Stutzen der Baugruppe zur Erzeugung von Luftstrdmen ist an den Eingang
des Mittels zur lonisation eines Luftstroms angeschlossen. Der zweite Stutzen des Wirbelrohres kommuni-
ziert mit der Atmosphére durch eine Drossel. Wahrend der Materialbearbeitung durch Zerspanung wird
Druckluft in das Wirbelrohr eingepreBt. Der Kaltluftstrom strdmt durch den ersten Austrittsstutzen in das
Mittel zur lonisation eines Luftstroms ein. Bei der Zufiihrung von elektrischem Strom zur Spriihelektrode
setzt eine. Spriihentladung innerhalb des Mittels zur lonisation eines Luftstroms ein. Die Luftmolekdle
werden unter der Wirkung des elekirischen Feldes der Spriihentladung negativ geladen, und es tritt eine

~jonisation des Luftstroms ein. Der ionisierte Lufistrom stromt durch den ersten Austrittsstutzen in die
Schneidzone ein. Er kiihlt das Schneidwerkzeug und das zu bearbeitende Material. AuBerdem beschleunigt
der ionisierte Luftstrom die Bildung einer dlinnen Oxydschicht auf den Oberflichen des zu bearbeitenden
Materials und des Schneidwerkzeuges, die als keramische Schneidkante dient und die Warmeentwicklung
in der Schneidzone vermindert sowie die Schneidleistung und Standzeit erhdht.

Die bekannte Einrichtung sichert jedoch keine wirklich hohe Standzeit des Schneidwerkzeuges. Die
Zuleitung eines Stroms ionisierte Luft zur Schneidzone kann hier keine intensive Wérmeableitung von den
zu bearbeitenden Oberflichen und von den Schneidflachen gewihrleisten denn die einzeinen Abschnitte
der Schneidzone erweisen sich als abgeschirmt gegen den Strom ionisierter Luft. Darliber hinaus wirkt einer
effektiven Abkiihlung der Schneidzone entgegen, da8 die in dieser auftretenden Konvektions- und gasdyna-
mischen Stréme nicht Uberwunden werden. die Folge ist eine unzureichende Festigkeitsminderung bei der
abzutragenden Materialschicht und eine unzureichende Spanversprddung und -brechung, und es ist nicht
mdglich, die Schneidleistung wesentlich zu steigern.

Es sind auch noch andersartige Kiihlvorrichtungen vorgeschlagen worden. So zeigt die DE-A-2 936 130
eine Kiihlvorrichtung mittels PreBluft, die auch in Bereichen der Schnittgeschwindigkeit noch kihlt, in denen
flussige KUhimittel versagen. Die US-A-3 224 497 und DE-A-2 143 390 zeigen Vorrichtungen, deren
Kiihlung auf Beeinflussung der Elekironenwolke in einem Metaligitter zurlickgeht und deren Hochspan-
nungsfelder mit Sonden realisiert werden.
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Aus der DE-A-2 156 436 ist eine Vorrichtung bekannt, deren Kuhlung mittels Peltier-Effekt eines
Stromkreises hoher Stromstérke durch Werkstiick und Werkzeug funktionieren soll.

SchlieBlich offenbart die DE-A-2 139 829 eine Anordnung zum Trockenschmieren von Werkstiicken.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Einrichtung der eingangs angeflihrien Art schaltungs-
technisch so auszuflihren, um mit einer hohen Standzeit des Schneidwerkzeuges durch Zuflihrung von
Strémen konzentrierter Luft zur Schneidzone, die flir eine intensive Warmeableitung von der zu bearbeiten-
den Oberfliche sorgen, durch Spanversprédung und -brechung sowie durch Festigkeitsminderung bei der
abzutragenden Schicht die Schneidleistung zu steigern.

Die erfindungsgemiBe Einrichtung der eingangs erwdhnten Art ist dadurch gekennzeichnet, daB sie mit
einem zweiten Mittel, z.B. Diise, zur lonisation eines Lufistroms mit einer Spriihelektrode, das mit einem
zweiten Austrittsstutzen der Baugruppe zur Erzeugung von Luftstrdmen verbunden und dessen Ausgang
dem tiber dem Meissel befindlichen Spanabschnitt am Werkstlick der Schneidzone des Schneidwerkzeu-
ges zugekehrt ist, mit einer Wechselstromquelle und einer Schalteinrichtung versehen ist, wobei diese
zweite Spriihelekirode an einen beweglichen Kontakt der Schalteinrichtung angeschlossen ist, und wobei
die Stromquelle negativer Polaritit sowie die Wechselstromquelle an zugeordnete unbewegliche Kontakte
der Schalteinrichtung angeschlossen sind und wobei das erste Mittel zur lonisation eines Luftstroms mit
seinem Ausgang in Richtung der Schneidzone des Schneidwerkzeuges von der Seite der Freifldche des
Schneidwerkzeuges angeordnet ist.

Mit einer derartigen Ausbildung wird eine hohe Standzeit des Schneidwerkzeuges ermdglicht. Durch
Zufihrung der einzeinen Strdme ionisierter Luft zur Schneidzone in den genannten Richtungen wird eine
intensive Warmeableitung von den zu bearbeitenden Oberfléchen und von der Schneidflache gewdhrleisten,
und es wird eine Festigkeitsminderung bei der abzutragenden Schicht erreicht. Die Zuflihrung des Stroms
ionisierter Luft in Richtung des Uber dem Schneidwerkzeug befindlichen Spanabschnittes der Schneidzone
sichert auBerdem eine Versprédung des Spanes und verbesert dessen Brechung.

Der AnschiuB der Sprithelektrode des zweiten Mitiels zur Luftstrom-lonisation an die Stromquelle
negativer Polaritdt oder an die Wechselstromquelle hdngt davon ab, was filir ein Material bearbeitet wird.
Die vorliegende Erfindung gestattet es also, die Schneidleistung und Standzeit des Schneidwerkzeuges
durch Zufiihrung von Strémen ionisierter Luft zur Schneidzone, die flr eine intensive Warmeableitung von
der zu bearbeitenden Oberflache sorgen, durch Spanversprddung und -brechung sowie durch Festigkeits-
minderung bei der abzutragenden Schicht zu steigem.

Es ist vorteilhaft, wenn sie mit einem dritten Mittel, z.B. DUse, zur lonisation eines Luftstroms mit einer
Sprilhelekirode, das mit einem dritten Austrittsstutzen der Baugruppe zur Erzeugung von Luftstrdmen
verbunden und mit seinem Ausgang in Richtung der Schneidzone des Schneidwerkzeuges von der Seite an
der Spanfliche des Schneidwerkzeuges angeordnet ist, und mit einer Stromquelle positiver Polaritat
versehen ist, die an die Spriihelektrode des dritten Mittels zur lonisation eines Luftstroms angeschlossen ist.
Mit diesen MaBnahmen wird eine zusitzliche Erhdhung der Standzeit der Spanfldche des Schneidwerkzeu-
ges erzielt. Die Erfindung gewdhrleistet also eine erhebliche Steigerung der Schneidleistung.

Die vorliegende Erfindung erlaubt es, die Schneidkraft zu verringern, die Werkzeugstandzeit zu erhShen
und die Schneidieistung zu steigern.~AuBerdem ist es mdglich, die Spanbrechung zu verbessern, die
Herstellungsgenauigkeit und die Oberflachengite von Teilen zu erhdhen. Die gegebene Erfindung erlaubt
es, die Betricbssicherheit des Schneidwerkzeuges zu erhShen, was in einer autornatisierten Produktion
besonders wichtig ist.

Die vorliegende Erfindung gestattet es auch, Einrichtungen zur spanabhebenden Bearbeitung von
beliebigen Materialien, z.B. von Metallen und deren Legierungen, Verbundwerkstoffen, Plasten und Holz,
sowie Einrichtungen mit verschiedenen Werkzeugen - Meisseln, Frésern, Gewindebohrern, Schneideisen,
Bohrern - zu schaffen. Hiebei kdnnen die Schneidwerkzeuge aus beliebigen Materialien, z.B. Werkzeug-
und Schnellschnitistihlen, harten und Uberharten Legierungen, Oxydkeramik oder Schieifmitteln, gefertigt
werden.

Die vorliegende Erfindung {ibt keine unglinstige Wirkung auf die Bearbeitungsmaschinen aus und kann
daher auf numerisch gesteuerten Werkzeugmaschinen, in robotertechnischen Komplexen, auf automati-
schen Linien, in Bearbeitszentren, in einer flexiblen automatisierten Produktion ohne Zusatzgerdte, die eine
Schutzausriistung gegen die Einfllisse eines technologischen Schmier- und Kihimittels erfordern wiirden,
eingesetzt werden.

AuBerdem wird der im Bearbeitungsvorgang anfaliende Span nicht durch ein technologisches Schmier-
und Kihimittel verunreinigt, sondern einer Verarbeitung ohne zusétzliche Reinigung zugefihrt. Hiebei
erlibrigen sich Rdume und Einrichtungen zur Lagerung, Aufbereitung, Zufiihrung, Regeneration.und Verwer-
tung von abgearbeiteten technologischen Schmier- und Kihlmitteln sowie zur EntSlung des Spans. Die
vorliegende Einrichtung zur Materialbearbeitung durch Zerspanung ist Gkologisch vorteilhaft.
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Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in der Zeichnung veranschaulichten Ausflihrungsbeispiels
noch weiter erldutert. Es zeigen: Fig.1 schematisch eine Ausflihrungsform einer erfindungsgemaBen
Einrichtung zur Materialbearbeitung durch Zerspanung mit zwei Mitteln zur lonisation eines Luftstroms;
Fig.2 schematisch eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgemé@Ben Einrichtung zur Materialsbearbeitung
durch Zerspanung mit drei Mitteln zur lonisation eines Lufstroms; und Fig.3 ein Blockschaltbild einer
Baugruppe zur Erzeugung von Luftstrémen, die mit einem Wirbelrohr ausgefiihrt ist.

Gem3B Fig.1 enthilt die Einrichtung zur Materialbearbeitung durch Zerspanung ein Schneidwerkzeug 1
in Form eines Meissels zur Drehbearbeitung, ein erstes Mittel 2 zur lonisation eines Luftstroms mit einer
Spriihelektrode 3 und ein zweites Mittel 4 zur lonisation eines Luftstroms mit einer Spriihelektrode 5. Die
Einrichtung enthilt auch eine Stromquelle 6 negativer Polaritat, die an die Spriihelektrode 3 und an eine
Nullschiene 7 gelegt ist. An die Nullschiene 7 sind auch die lonisationsmittel 2, 4 geschaltet. Die
Einrichtung weist ferner eine an die Nullschiene 7 gelegte Wechselstromquelie 8 sowie eine in Form eines
Umschalters ausgefiihrte Schalteinrichtung 9 auf. Der bewegliche Kontakt 10 der Schalteinrichtung 9 ist an
die Sprihelekirode 5 gelegt, der eine unbewegliche Kontakt 11 an die Wechselstromquelle 8 und der
andere unbewegliche Kontakt 12 an die Stromquelle 6 negativer Polaritat. Die Einrichtung enthilt eine
Baugruppe 13 zur Erzeugung von LuftstrSmen, von der ein erster Austrittsstutzen liber eine Rohrleitung 14
und ein Ventil 15 an das lonisationsmittel 2 angeschlossen ist, und von der ein zweiter Austrittsstutzen Uber
eine Rohrleitung 16 und das Ventil 15 an das lonisationsmittel 4 angeschlossen ist. Ein dritter Austrittsstut-
zen der Baugruppe 13 ist liber eine Rohrleitung 17 an das Ventil 15 angeschlossen.

In Fig.1 ist auch ein Werkstiick 18 gezeigt. Mit dem Pfeil A ist die Drehrichtung des Werkstlicks 18
angedeutet. Das lonisationsmittel 2 ist mit seinem Ausgang in Richtung der Schneidzone von der Seite B
der Freifisiche des Schneidwerkzeuges 1 und das lonisationsmittel 4 mit seinem Ausgang in Richtung des
{iber dem Meissel befindlichen Spanabschnitts C der Schneidzone angeordnet.

In Fig.2 ist eine Einrichiung zur Materialbearbeitung durch Zerspanung dargestellt, deren konstruktive
Ausfiihrung dhnlich jener der in Fig.1 gezeigten Einrichtung ist. Der Unterschied besteht lediglich darin, dad
die Einrichtung gema8 Fig.2 mit einem dritten Mittel 19 zur lonisation eines Luftstroms mit einer Spriihelek-
trode 20 versehen ist, das an eine Stromquelle 21 positiver Polaritdt gelegt ist. Das lonisationsmittel 19 ist
an die Nullschiene 7 angeschlossen und Uiber eine Rohrleitung 22 und das Ventil 15 sowie die Rohrleitung
17 mit dem dritten Austritisstutzen der Baugruppe 13 zur Erzeugung von Luftstrdmen verbunden. Das dritte
lonisationsmittel 19 ist mit seinem Ausgang in Richtung der Schneidzone von der Seiie D der Spanflache
des Schneidwerkzeuges 1 angeordnet. Die Stromquelle 21 ist an die Nullschiene 7 gelegt.

Die Baugruppe 13 zur Erzeugung von Luftstrdmen ist gemiB Fig.3 in Form einer Druckiuftquelle 23
ausgeflihrt, die mit einem Wirbelrohr 24 fiir eine energetische Luftteilung in eine Warm- und eine Kaltluft
verbunden ist. Hiebei strémen durch die Rohrleitung 16 ein Warmluftstrom und durch die Rohrleitungen 14,
17 Kaltluftstrdme. Die Ausbildung der Baugruppe 13 zur Erzeugung von Luftstrdmen kann auch derart sein,
da die Drucklufiquelle 23 mit einem Luftstromteiler (in der Zeichnung nicht gezeigt) verbunden ist. In
diesem Fall werden durch die Rohrleitungen 14, 16, 17 Luftstrdme geleitet, die eine der Umgebungstempe-
ratur gleiche Temperatur aufweisen.

Die vorliegende Einrichtung zur Materialbearbeitung durch Zerspanung arbeitet wie folgt.

Es werden eine Werkzeugmaschine (in der Zeichnung im Ubrigen nicht dargestellf) betétigt und ein z.B.
aus einer Titanlegierung hergestelltes Werkstlick 18 in Pfeilrichtung A (Fig.1) in Umdrehung versetzt. Hiebei
werden die erforderlichen Verstellungen des Schneidwerkzeuges 1 ausgefiihrt. Bevor das Werkzeug 1 und
das Werkstiick 18 in Beriinrung gekommen sind, werden die Ventile 15 der in Form der Druckluftquelle 23
mit dem Stromteiler ausgefiihrten Baugruppe 13 gedffnet. Hiebei wird in der Ausflihrungsform nach Fig.1
der von der Druckquelle 23 kommende Luftstrom durch den Stromteiler in zwei Strdme getrennt, und die
getrennten Luftstrdme werden durch die Rohrleitungen 14 und 16 in die Mittel 2, 4 zur Luftstromionisation
geleitet.

Bei der Bearbeitung des Werkstlickes 18 wird der bewegliche Kontakt 10 der Schalteinrichtung 9 an
den unbeweglichen Kontakt 12 gelegt. Hiebei wird den Spriihelektroden 3 und 5 Strom von der Stromquelle
6 negativer Polaritdt zugefihrt. Infolgedessen baut sich in den lonisationsmitteln 2 und 4 eine unipolare
Spriihentiadung auf. Die Lufimolekiile enthalten bei der Sprihentladung negative Ladungen. Weiters bildet
sich bei der Spriihentladung Ozon. In der Folge werden die bei der Sprihentladung erhaltenen Stréme
ionisierter Luft der Schneidzone vom Ausgang des Mittels 2 von der Seite B der Freifldche des Meissels
zugefiihrt und vom Ausgang des Mittels 4 in Richtung des Uber dem Meissel befindlichen Spanabschnitts C
der Schneidzone geleitet. Ferner werden das Schneidwerkzeug 1 und das Werkstiick 18 in Berlihrung
gebracht, und es wird mit der Bearbeitung durch Zerspanung begonnen. Wahrend des Bearbeitungsvorgan-
ges wird eine hohe Schneidleistung gewahrleistet, da die zwei Strdme ionisierter Luft in den genannten
Richtungen eine intensive Warmeableitung von den zu-bearbeitenden Oberflichen gewdhrleisten. Darliber
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hinaus verbessert der Strom ionisierter und mit dem Ozon angereicherter Luft, der auf den Uber dem
Meissel befindlichen Spanabschnitt C gerichiet wird, die Spanversprodung und -brechung, was zu einer
Erhhung der Standzeit des Schneidwerkzeuges 1 fiihrt.

Bei der Bearbeitung von aus hitzebestéindigen Werkstoffen hergesteliten Werkstlcken 18 kann der
bewegliche Kontakt 10 der Schalteinrichtung 9 an den unbeweglichen Kontakt 11 gelegt werden. Hiebei
wird der Elekirode 5 des zweiten lonisationsmittels 4 elektrischer Strom von der Wechselstromquelle 8
zugefiihrt. Infolgedessen setzt im lonisationsmittel 4 eine wechseinde Spriihentladung ein. Die Luftmoleklle
erhalten hiebei elektrische Ladungen verschiedenen Vorzeichens, und die Ozonbildung [&uft intensiver im
Vergleich zum oben beschriebenen Vorgang ab. Die im Feld der Sprilhentladung wechselnder Polaritat
ionisierte Luft sichert eine Leistungssteigerung im Schneidvorgang vorzugsweise bei der Bearbeitung von
Materialien aus hitzebesténdigen Legierungen. 7

Nach Beendigung des Bearbeitungsvorganges werden das Schneidwerkzeug 1 vom Werkstlick 18
abgehoben, die Stromquellen 6, 8 angeschaltet, die Ventile 15 der Baugruppe 13 gesperrt, die Werkzeug-
maschine ausgeschaltet, das fertige Werkstiick 18 abgenommen und gegebenenfalls ein neues Werkstlick
18 eingespannt, wobei der beschriebene Vorgang wiederholt wird.

Die Baugruppe 13 (Fig.3) kann in Form einer Quelle mit einem Wirbelrohr 24 ausgebildet werden. In
diesem Fall wird durch die Rohrleitung 14 eine Kaltlufistrom und durch die Rohrleitung 16 ein Warmluft-
strom geleitet. dies hat zur Folge, daB die FGrderung des Stroms einer ionisierten Kaltluft seites der
Freifliche B des Meissels eine zusiitzliche Abkiihlung des Meissels sichert und dessen Standfestigkeit
erhdht. Die Férderung des Stroms einer ionisierten Warmluft in Richtung zu dem Uber dem Meissel
befindlichen Spanabschnitt C schafit bessere Bedingungen flir die Spanversprddung und -brechung bei
einer weiten Klasse der zu bearbeitenden Materialien und erhSht die Standzeit des Schneidwerkzeuges 1.
Hiebei wird eine zusiizliche Leistungssteigerung im Schneidvorgang erzielt.

Die Arbeit der in Fig.2 dargestellten Einrichtung ist &hnlich der Arbeit der in Fig.1 aufgeflihrten
Einrichtung. Der Unterschied besteht darin, daB zugleich mit der Zuflihrung der Luftstrdme und des
elektrischen Stroms zu den Mitteln 2 und 4 das dritte Ventil 15 geSffnet und durch die Rohrleitung 22 ein
dritter Luftstrom dem Mittel 19 zugeleitet wird. Es werden die Stromquelle 21 positiver Polaritdt eingeschal-
tet und ein Strom ionisierter Luft vom Ausgang des Mittels 19 der Schneidzone von der Seite D der
Spanfliche des Meissels zugefiihrt. Bei der Durchfiihrung des Schneidvorganges mit der Zufilihrung des
dritten Stroms ionisierter Luft der Schneidzone werden die Schneidzone zusétzlich abgekihlt, die Spanfla-
che des Meissels zusitzlich geschmiert, seine Standzeit, insbesondere bei Benutzung von Meissel aus
bestimmten Arten harter Legierungen, erhdht, was es gestattet, die Leistung der Bearbeitung durch
Zerspanung zu steigern.

Falls die Baugruppe 13 (Fig.3) in Form der Quelle 23 mit dem Wirbelrohr 24 ausgefihrt ist, wird durch
die Rohrleitung 22 ein Kaltluftstrom vom Ausgang des Wirbelrohres 24 geleitet. Eine derartige Ausflihrung
der Einrichtung sichert eine zusitzliche Abkiihlung des Schneidwerkzeuges 1 seitens seiner Spanfldche
und bewirkt eine Leistungssteigerung im Schneidvorgang.

Die vorliegende Erfindung gestattet es also, durch Durchflihrung des Schneidvorganges mit einer hohen
Standzeit des Schneidwerkzeuges 1 bei der Zufiihrung von Strémen ionisierter Luft der Schneidzone, die
fiir eine intensive Wiarmeabfiihrung von der zu bearbeitenden Oberfldche sorgen, durch Schmierung der zu
bearbeitenden Oberfliche und der Schneidfliche, durch Spanversprédung und -brechung sowie durch
Festigkeitsminderung bei der abzutragenden Schicht die Schneidleistung zu steigern.

Die Erfindung kann bei der mechnischen Materialbearbeitung durch Zerspanung verwendet werden.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zur Materialbearbeitung durch Zerspanung, die eine Stromquelle (6) negativer Polaritdt,
eine Baugruppe (13) zur Erzeugung von Luftstromen und ein erstes Mittel, z.B. DUse, (2) zur lonisation
gines Luftstroms mit einer Spriihelektrode (3) enthilt, dessen Ausgang der Schneidzone des Schneid-
werkzeuges (1) zugewandt und dessen Eingang mit einem ersten Austrittsstutzen der Baugruppe (13)
zur Erzeugung von LuftstSmen verbunden ist, wobei die Sprihelekirode (3) an die Stromquelie (6)
negativer Polaritdt angeschlossen ist, dadurch gekennzeichnet, das sie mit einem zweiten Mittel, z.B.
Diise, (4) zur lonisation eines Luftstroms mit einer Sprlhelekirode (5), das mit einem zweiten
Austrittsstutzen der Baugruppe (13) zur Erzeugung von Luftstrdmen verbunden und dessen Ausgang
dem Uber dem Meissel befindlichen Spanabschnitt (C) am Werkstlick (18) der Schneidzone des
Schneidwerkzeuges (1) zugekehrt ist, mit einer Wechselstromquelle (8) und einer Schaiteinrichtung (9)
versehen ist, wobei die Spriihelekirode (5) an einen beweglichen Kontakt (10) der Schalteinrichtung (9)
und die Stromquelle (8) negativer Polaritdt sowie die Wechselstromquelle (8) an zugeordnete unbeweg-
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liche Kontakte (11, 12) der Schalteinrichtung (9) angeschlossen sind und wobei das erste Mitte! (2) zur
lonisation eines Lufistroms mit seinem Ausgang in Richtung der Schneidzone des Schneidwerkzeuges
(1) von der Seite (B) der Freiftiche des Schneidwerkzeuges (1) angeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 sie mit einem dritten Mittel, z.B. DUse,
(19) zur lonisation eines Luftstroms mit einer Spriihelekirode (20), das mit einem dritten Austrittsstutzen
der Baugruppe (13) zur Erzeugung von Luftstrémen verbunden und mit seinem Ausgang in Richtung
der Schneidzone des Schneidwerkzeuges (1) von der Seite (D) an der Spanfldiche des Schneidwerk-
zeuges (1) angeordnet ist, und mit einer Stromquelle (21) positiver Polaritdt versehen ist, die an die
Spriihelektrode (20) des dritten Mittels (19) zur lonisation eines Luftstroms angeschlossen ist.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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