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(57) Sammendrag

Fremgangsméte for maskinering av
et arbeidsstykke med et rotasjonsskjareverktoy.
Et arbeidsstykke (1) maskineres samtidig som rota-
sjonsverktgyet (2)skjerpes. Skjerpingen utfg¢rt pa
verktegyeggens (7) slipeflate (5) sparer dens skjere-
kant (6) og et slitasjeomrade (8) blir etterlatt
pd verktgyeggens (7) slipeflate (5) idet slitasje-
omrédets bredde ("b") blir opprettholdt i lgpet
av maskineringen innenfor grenser valgt til & passe
toleransemarginen ved stgrrelsen for arbeidsstykket
(1) som skal bli maeskinert.

Fremgangsmdten kan benyttes ved
maskinering av arbeidsstykker av stor sterrelse
(som har et omride over 10 m2) ved masseproduksjons-
program og ved store delproduksjoner.

videre kan fremgangsmdten bli
anvendt ved maskinering av arbeidsstykker i fler-

verktgymaskiner.

(56) Anforte publikasjoner

Fransk (FR) patent nr. 935374
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Foreliggende oppfinnelse angdr fremgangsmdte for maskinering
av et arbeidsstykke med rotasjonsverktgy av knivtypen, hvor
arbeidsstykket maskineres samtidig som verktgyet 2 skjerpes
ved kanten av slippoverflaten.

Oppfinnelsen finner spesielt anvendelse ved maskinering av
store arbeidsstykker og som har et areal som overskrider lOm2
eller benyttes ved masseproduksjonsprogram eller ved produk-

sjon av store deler.

Oppfinnelsen er likeledes anvendbar innenfor forskjellige
grener av den mekaniske industrien og spesielt for maskinering

av arbeidsstykker i flerverktgymaskiner.

Et kutteverktgy av knivtypen innebzrer et verktgy som har et
ellexr flere skjereelementer (ogsd benevnt kniver eller egger)
formet som et massivt rotasjonslegeme, slik som en skive eller
et beger, tilpasset til & rotere rundt deres egen akse 1 kraft
av interaksjon med det arbeidsstykket som blir maskinert eller
av en selvdrevet enhet.

Maskineringsmetoder av et arbeidsstykke med nevnte verktgy er
som kjent vanlig brukt overalt hvor det er & vente at et sli-
tasjeomrade skal forekomme pd verktgyets slippflate i lgpet
av maskineringen, idet slitasjeomrddet gker avbrutt ettersom
skjererprosessen fremskrider. En slik gkning av slitasjeom-
rédet medfprer i hgy grad gkede verdier for den tilfgrte
skjererkraftens arealkomponent over til en plutselig tempera-
turstigning i skj@rersonen, som pd sin side reduserer ngyak-
tigheten av maskineringskvaliteten og bevirker vibrasjoner av
hele "maskin - verktgy - arbeidsstykke"-systemet. Ytterligere
forstédrrelse av slitasjeomrddet fgrer til at ve}kt¢yet mister
dets skjereegenskaper og utfegrer kun en valsing av overflaten
som skal bli maskinert. Dannelsen av slitasjeomrade, som
vokser kontinuerlig i lgpet av maskinering, begrenser mulig-
heten for anvendelse av rotasjonsskijereverktgyet, p&d tross av

dets hgye skjerereffektivitet, for maskinering av arbeidsstyk-
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ker av stor stgrrelse eller for bruk under masseproduksjon
eller fremstilling av store deler pd grunn av at verkteyet
krever gjentagne skjerping. En slik skjerping utgjgr en
fjerning av verktgyet fra maskinen, anbringelse av det pa en

5 verktgysliper for & bli skjerpet og s8 innsetting av verk-
tpyet i maskinen igjen h¥voretter maskinen méd ytterligere inn-
stilles for den ngdvendige arbeidsstykkedimensjon. Dette
medfprer en sterkt gket behandlingstid for maskinering av
materialstykkene og fglgelig en sterkt gket stykkpris.

10
En fremgangsmidte for maskinering av arbeidsstykker mens verk-
tpyet samtidig slipes er beskrevet i fransk patentsgknad nr.
935.374. Det fremgdr imidlertid klart av patentbeskrivelsen
at kanten blir skjerpet langs flaten og slippflaten, dvs.

15 skjerpeskiver blir rotert parallelt med bladprofilens sider,

som uunngdelig medfgrer at verktgyets skjerekant blir fjernet.

Denne skjerpemetoden bevirker at kuttekanten endres og fglge-

lig avviker arbeidsstykkets st@grrelse fra den gnskede verdi.
20

En ulempe med denne metoden er at maskinverktgyet mé bli

omjustert efter hver skjerpeprosedyre for & gjenopprette den

tidligere maskineringsst@grrelsen, og av denne grunn kan ikke

denne metoden i praksis bli benyttet for finmaskinering (med
25 sma toleranser) og den krever ytterligere omstillingstid nar

den skal benyttes for andre typer maskinering.

Det er derfor et formdl med foreliggende oppfinnelse & til-
veiebringe en fremgangsmdte for maskinering av et arbeids-

30 stykke med et rotasjonsverktgy av knivtypen som vil gjgre det
mulig & forbedre ngyaktigheten og kvaliteten pd arbeidsstykket
som blir maskinert og & redusere behandlingstiden i lgpet av
maskineringsprosessen samtidig med en sinnrik skjerping av
skjereverktgyet. '

35 - - -

Dette formdlet blir tilveiebrakt ved.en. fremgangsmdte for

maskinering av et arbeidsstykke med et rotasjonsskjareverktegy
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av knivtypen karakterisert ved at skjerpingen blir tilveiebrakt
uten & pévirke skjarekanten oa et slitasjeomrdde blir etter-
latt pd slippflaten, idet slitasjeomrddets bredde blir opprett-
holdt i lgpet av maskineringen innenfor en grense valgt i
avhengighet av stgrrelsen pd toleransemarginen tilpasset stgr-
relsen for arbeidsstykket som skal bli maskinert.

Som fglge av at maskineringen av arbeidsstykket foregar sam-
tidig med verktgyskjerpeprosessen blir behandlingstiden for
arbeidsstykkets maskinering kraftig redusert og sdledes blir

effektiviteten pket ved den foresldtte fremgangsmiten.

En gunstig virkning ved en slik l¢sning bestdr ogs8 i at
verktgyskjerpingen som etterlater ubergrte skjarekanter pa
verktgyets egg, og etterlater et pd forhdnd valgt slitasje-
omrdde og eggens slippflate blir ledet til & gi for en for-
lenget tidsperiode en p& forhand innstilt verktgysgeometri
uten noen gjeninnstilling av verktgyet for stgrrelsen av
arbeidsstykket som skal bli maskinert som eventuelt pavirker
ngyaktigheten og forbedrer kvaliteten av arbeidsstykket som
skal bli maskinert.

Bredden p& slitasjeomrddet blir med fordel holdt innenfor
0,01 - 1,0 mm.

Et slitasjeomrdde mindre enn 0,01 mm bredt er neppe mulig
sett fra en ingenigrs synspunkt, mens derimot slike omrider
som har en bredde over 1,0 mm ikke ville gi noe sponfjerning
fra arbeidsstykke som skal bli maskinert pd& grunn av en for
hgy tilbakegaende skjerekraftkomponent.

Fra et teknologisk standpunkt kan verktgyskjerpingen bli ut-
fert ved hjelp av et lite verktegy fast anbragt, som er enk-
lest mulig og lett & pavirke sett fra et konstruksjonsmessig
syn og involverer ingen spesielle skjerpeanordninger og feste-

innretninger.
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For & ¢gke virkningsgraden av rotasjonsverktgyet kan skjerpe-

prosessen bli utfgrt ved hjelp av et rotasjonsslipeverktgy.

Ved anvendelse av et rctasjonsslipeverktdy er det en fordel
at denne rotasjonen blir gitt av selve rotasjonsverktgyet av
knivtypen, noe som gjgr at en kan unnvare en spesiell driv-~

innretning for skjerpeverktgyet.

N&r maskineringen av arbeidsstykkene avsluttes er det ngdven-
dig at en betraktelig spontykkelse skal bli fjernet (innen-
for 0,05 mm), rotasjonen til slipeverktpyet blir med fordel
tilfgrt fra en uavhengig drivinnretning, siden ellers et for
lavt torsjonsmoment blir tilfgrt skjererverktgyet i dette
tilfellet.

Oppfinnelsen skal na beskrives narmere ved hjelp av et spesielt
utfgrelseseksempel pd foreliggende oppfinnelse med henvisning
til medfplgende tegning som viser et skjematisk diagram av
samvirkningen mellom rotasjonsverktgyet med arbeidsstykket

som skal bli maskinert og et slipeverktgy som skjerper rota-
sjonsverktpyet i lgpet av maskineringen av arbeidsstykket

ifglge foreiiggende oppfinnelse.

P& tegningen er vist et delvis riss av et arbeidsstykke (1)

som skal bli maskinert.

Et rotasjonsskja®reverktgy (2) av knivtypen er utformet som
en skive anbragt pd et lager (3) og satt i rotasjon som f@glge
av samvirke med det arbeidsstykket (1) som skal bli maskinert.

Ifplge oppfinnelsen blir maskineringsprosessen av arbeids-
stykket (1) utfert samtidig med skjerpeprosessen av rotasjons-
skjereverktpy (2), det vil si begge prosessene utfgres sam-

tidig.

Verktgyskjerpingen kan bli utfgrt av enhver kjent teknikk

for fagmannomradet, det vil si sliping, elektrofysikalsk
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eller elektrokjemisk.

Et verktgy (4) som utfgrer skjerpingen -av rotasjonsskjare-
verktgyet blir bragt i kontakt enten kontinuerlig eller med
avbrudd med en slippflate (5) til rotasjonsskjareverktgyet
(2). Slipingen blir utfgrt pad slippflaten (5) slik at det
forblir en ubergrt skjarekant (6) pa kniven (7) til rotasjons-
verktgyet (2) og det etterlates et slitasjeomrade (8) pa
slippflaten (5) til verktg¢yets kniv (7). Bredden (b) til
slitasjeomrddet (8) blir opprettholdt i lgpet av maskine-
ringen innenfor grensen valgt for sdledes & passe toleranse-
marginen ved stprrelsen for arbeidsstykket (1) som skal bli

maskinert. Slike grenser er spesifisert til & vare 0,01 mm

og 1,0 mm.

For eksempel 1 tilfelle av polerings- eller halvpolerings-
maskinering med den toleransemargin innenfor 0,08 mm blir
bredden "b" p& slitasjeomridet (8) sdledes opprettholdt
innenfor 0,3 mm, det vil si noe under sl@¢vhetskriteriet for
et rotasjonsskjereverktgy av knivtypen for en gitt type

maskinering.

I tilfelle av en halvpolerings- eller annen maskinering som
gir en toleransemargin pad en stgrrelse utover 0,08 mm, kan
bredden "b" til slitasjelandet (8) bli opprettholdt innenfor
lgsere grenser, men md ikke overskride 1,0 mm, da ellers
skjerpingsprosessen kan opphgre.

Skjerpingen av rotasjonsskjarerverktgyet kan bli utfgrt i
lgpet av maskineringen enten med stasjonart fast slipe-
verktgy (4) eller med slike verktgy (4) som er roterbare i
l¢pet av maskineringen.

Rotasjonen kan bli gitt slipeverktgyet (4) enten fra selve
rotasjonsskjarerverktgyet (2) eller av en uavhengig drivan-

retning (ikke wvist).
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Ifplge en av de spesielt foretrukne utfgrelsesformene av den
foresldtte fremgangsmaten blir der maskinert en aksel for en
papirfremstillingsmaskin, idet akselen er fremstilt av hard-
stept stegpejern og har en diameter p& 600 mm og en lengde

2

p& 6000 mm. Toleransemarginen er angitt til & vare 0,05 mm.

RAkselen blir satt i en dreiebenk og rotert med en hastighet
p& 200-300 mm/min. Et rotasjonsskjererverktgy av skiveformen
blir klemt inn i dreiebenkens slede og innstilt for en pé
forhdnd innstilt maskineringsdimensjon, hvoretter verktgyet
blir gitt en motbevegelse med en hastighet pa 0,4-0,8 mm pr.
omdreining. Skjerincen av akselen forekommer s& i forlgpet
av hvilket skjereelementet av knivtypen mottar rotasjonen
som f@plge av samvirkning med akselen som blir maskinert. Et
slipeverktgy blir sd bragt mot slippoverflaten til verktpyet
av knivtypen med en avstand fra skj®resonen og blir presset
med en styrt kraft mot rotasjonsverktgyets slippflate for
sdledes & skjerpe rotasjonsverktgyet. I lgpet av maskine-
ringen av akselen nar verktgyet blir dreiéet fjerner slipe-
verktgyet klaringen fra slippflaten til rotasjonsskjererverk-
E¢yet som séledes skjerper sistnevnte samtidig med maskine-
ringen av akselen. I dette tilfelle blir presskraften til
slipeverktgyet mot slippoverflaten til skjarerverktgyet
valgt til & vare slik at skjerpingen av skjererverktgyet
skulle la dens skjarekant bli ubergrt og slik at et slitasje-
omrdde blir tilbake pd verktgyets egg-slippflate, idet bred-
den pd slitasjeomrddet blir opprettholdt permanent innenfor
0,01 - 0,3 mm som gdr ut i fra en pad forhadnd innstilt tole-

ransemargin for akselstgrrelsene.

Ved at rotasjonsverktgpyet av knivtypen blir omslipt uten
interferering med dens skj®rekant blir arbeidsstykket mas-
kinert med en hegy grad av ngyaktighet mens en ytterligere
innspenning av verktgyet blir unngdtt da stgrrelsene av
akselens maskinerte overflate forblir konstant. Ved & holde
bredden av slitasjeomrddet p& slippeggens overflate til

°

rotasjonsverktgyet gis den en mulighet til & tilveiebringe
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en optimal geometri for verktgyets skjerekant uten & fjerne
verktpyet fra dreiebenken for sliping, som sdledes sikrer
he¢y kvalitet av akselens maskinerte overflate, ngdvendig
akseldimensjonens ngyaktighet, hg¢y maskineringsvirkningsgrad

og minimal behandlingstid for maskineringen.

Patentkravw

1. Fremgangsmdte for maskinering av et arbeidsstykke (1)
med et rotasjonsverktgy av knivtypen, hvor arbeidsstykket (1)
maskineres samtidig som verktgyet (2) skjerpes ved kanten av
slippoverflaten (5), kar akterisert v ed at
skjerpingen blir tilveiebrakt uten & pavirke skjarekanten (6),
og et slitasjeomrade (8) blir etterlatt pd slippflaten (5),
idet slitasjeomradets bredde ("b"™) blir opprettholdt i lgpet
av maskineringen innenfor en grense valgt i avhengighet av
stgrrelsen pd toleransemarginen tilpasset stgrrelsen for ar-
beidsstykket (1) som skal bli maskinert.

2. Fremgangsmdte ifgplge krav 1, k arak terisert
v e d at slitasjeomradets (8) bredde ("b") blir opprettholdt

innenfor 0,01 mm til 1,0 mm.

3. Fremgangsmate ifglge krav 1, k arak ter isert
ved at rotasjonsverktgyet (2) av knivtypen blir skjerpet
med et slipeverktgy (4) fastholdt stasjon®rt ved maskinerings-

prosessen av arbeidsstykket (1).

4. Fremgangsmate ifglge krav 1, karak teriserxrt

v e d at rotasjonsverktgyet (2) av knivtypen blir skjerpet
med et slipeverktgy som roterer ved maskineringsprosessen av
arbeidsstykket (1), idet rotasjonen blir tilfe¢rt fra rotasjons-
skjereverktgyet (2) av knivtypen.
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