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@ Ableiten von Bearbeitungsriickstinden.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ableiten
von Bearbeitungsriickstdnden, wie z. B. Spdne, aus
der mechanischen Bearbeitung, insbesondere spa-
nende Formgebung von Werkstlicken mittels eines
Luftstroms, der Uber Strémungswege (14, 16, 18)
mit wenigstens einem Entstehungsort (12) verbun-
den ist, an welchem die dort angefallenen Riickstin-
de von dem Luftstrom erfaBt und gegebenenfalls mit

Begleitstoffen, wie Schmier-, Schneid- oder Kiihlflls-
sigkeit, mitgerissen und zu einem Sammelort (20)
geférdert werden, an welchem die Riickstdnde von
den Begleitstoffen und der Forderluft separiert wer-
den und gelagert werden, bis ein vorgegebenes La-
gervolumen erreicht ist, wobei die Fd&rderluft zu-
ndchst gereinigt und anschlieBend an die Umgebung
abgeflihrt wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ablei-
ten von Bearbeitungsriickstdnden, wie z. B. Spine,
aus der mechanischen Bearbeitung, insbesondere
spanende Formgebung, von Werkstlicken sowie
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Bei der mechanischen Bearbeitung von Werk-
stlicken, insbesondere bei der spanenden Formge-
bung fallen Rickstdnde an, z. B. in Form von
Spinen, die stetig entfernt werden missen, um die
erforderliche Bearbeitungsqualitdt zu gewahrlei-
sten. Dabei werden die am Schneidwerkzeug er-
zeugten Rickstdnde durch das Schmier-, Schneid-
oder Kihlmittel, gegebenenfalls durch Druckluft
vom Werkstlick entfernt und mittels Magnet- oder
Kettenforderer einem neben der jeweiligen Bear-
beitungseinheit plazierten Lagerbehilter zugefiihrt.
Dieser Lagerbehilter flllt sich auf diese Weise in
Abh3ngigkeit der jeweiligen Bearbeitungsabliufe
mehr oder weniger schnell und muB regelmiBig
geleert bzw. durch einen leeren Behilter ersetzt
werden.

Ublicherweise erfolgt die Leerung bzw. das
Auswechseln der Behélter durch Personal, welches
weitgehend nur mit dieser Tatigkeit beschaftigt ist
und so die Herstellkosten erhdht. Ausgehend von
diesem Stand der Technik ist es daher Aufgabe
der Erfindung ein Verfahren sowie eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens anzugeben, mit
welchem die Entsorgung von Rlckstanden, die an
den jeweiligen Bearbeitungsstationen anfallen,
praktisch Storungsfrei selbsttitig erfolgt.

Die L&sung dieser Aufgabe ist erfindungsge-
maB durch die Merkmale der Patentanspriiche 1
und 9 gekennzeichnet. Danach ist vorgesehen, daB
das Ableiten der Bearbeitungsriickstinde mittels
eines Luftstromes erfolgt, der Uber Strémungswege
mit wenigstens einem Entstehungsort (= Bearbei-
tungsstation) verbunden ist, an welchem die dort
angefallenen Riickstdnde von dem Luftstrom erfaBt
und gegebenenfalls mit ihren Begleitstoffen, wie
Schmier- oder Schneidflissigkeit mitgerissen und
zu einem Sammelort gefbrdert werden, an wel-
chem die Riickstdnde von den Begleitstoffen und
der F&rderluft separiert werden und gelagert wer-
den, bis ein vorgegebenes Lagervolumen erreicht
ist, oder direkt einer Wiederverwertung zugefiihrt
werden, wobei die F&rderluft zundchst gereinigt
und anschlieBend an die Umgebung abgefiihrt
wird. GemdB einer bevorzugten Anwendungsform
dieses erfindungsgemafBen Verfahrens kommen als
Bearbeitungsriickstinde Metallspdne in Betracht,
die beim Frdsen, Drehen, Bohren oder dhnlichem
spanenden Bearbeitungsverfahren anfallen.

Vorteilhafterweise wird der Luftstrom mittels
Unterdruck erzeugt durch eine Einrichtung, die am
vorgegebenen Sammelort angeordnet ist.

In glnstiger Weiterbildung der Erfindung ist
ferner vorgesehen, daB die Forderung der Riick-
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stdnde periodisch erfolgt und daB nach jeder For-
derperiode ein Spllvorgang des jeweiligen Stro-
mungsweges erfolgt. Dieser Splilvorgang wird flr
jeden Entstehungsort einzeln durchgefiinrt, das
heiBt, daB die Splilung der jedem Entstehungsort
zugeordneten Strémungswege sukzessive nachein-
ander stattfindet, wobei jeweils an dem betreffen-
den Entstehungsort Nebenluft angesaugt wird, wel-
che den betreffenden Strémungsweg von Riick-
stdnden freimacht, wihrend an den Ubrigen Entste-
hungsorten die Strémungswege abgesperrt sind.

Eine erfindungsgemiBe Vorrichtung zur Durch-
flihrung des zuvor beschriebenen Verfahrens ist
gemiB Patentanspruch 9 dadurch gekennzeichnet,
daB jeweils an jedem Entstehungsort ein erster
Sammelbehilter angeordnet ist, der zur Aufnahme
der Ortlich angefallenen Riickstdnde dient, daB die-
ser erste Sammelbehilter Uber eine Hohlleitung
mit einem zweiten Sammelbehilter stromungsma-
Big verbunden ist. Dieser zweite Sammelbehilter,
der fiir eine bestimmte Anzahl von ersten Sammel-
behiltern vorgesehen ist, besitzt eine Trennvorrich-
tung zur Trennung der angefdrderten Riickstdnde
von mdglichen Begleitstoffen, insbesondere
Schmier- und Schneidflissigkeit, sowie von der
F&rderluft und ist Uber eine Rohrleitung mit einem
Unterdruckerzeuger, z. B Vakuumpumpe, verbun-
den, der die gesamte aus ersten Sammelbehiltern,
Hohlleitungen und zweitem Sammelbehilter gebil-
dete Anordnung mit Unterdruck beaufschlagt. In
vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist fir je-
den zweiten Sammelbehilter jeweils ein Unter-
druckerzeuger vorgesehen.

Entsprechend einer bevorzugten Ausflihrungs-
form der Erfindung ist eine Steuereinrichtung vor-
gesehen, welche die selbsttatige Inbetriebsetzung
jedes Unterdruckerzeugers vornimmi.

In zweckmiBiger Weiterbildung der Erfindung
sind die Hohlleitungen als Rohrleitungen ausgebil-
det. Eingesetzie Biegungen weisen jeweils einen
Krimmungsradius von wenigstens dem zweiein-
halbfachen Rohrdurchmesser auf. Vorzugsweise
werden flir die Biegungen insbesondere aus Ver-
schleiBgriinden Rohrbiegungen aus rostfreiem
Stahl, insbesondere aus austenitischem Stahl, ein-
gesetzt. Grundsitzlich kdnnen gemiB der Erfin-
dung die Hohlleitungen zumindest teilweise auch
als Schlauchleitung ausgebildet sein, wobei dies
jedoch auf Bereiche mit geringer Strémungsge-
schwindigkeit, z. B. unmittelbar bei den ersten
Sammelbehdltern, beschrénkt werden solite.

Zur Vorsorge gegen verschleiBbedingte Schi-
den, z. B. Rohrbruch, und der hiermit verbundenen
Gefdhrdung durch austretendes Stromungsgut
kénnen die Bogenriicken jeweils verstarkt sein.

Die in den Zweiten Sammelbehiltern angeord-
nete Trennvorrichtung weist gemaB einer Ausge-
staltung der Erfindung einen Schwer- oder Flieh-
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kraftabscheider sowie ein zweistufiges Filter mit
einem Tuchfilter als Vorfilter und einem Patronenfil-
ter als Hauptfilter auf, wobei das zweistufige Filter
zur Reinigung der F&rderluft dient, die nach Durch-
strémen des Patronenfilters an die Umgebungsluft
abgeflihrt wird.

Jeder erste Sammelbehdlter ist als Absaug-
trichter mit nach oben offener Zuflihr&ffnung aus-
gebildet, wobei gegebenenfalls zusitzlich das Ab-
scheiden von Schmier- und/oder Schneidflissigkeit
vorgesehen ist.

Darliberhinaus sind alle an einem ersten Sam-
melbehilter anschlieBenden Hohlleitungen mit Ab-
sperrorganen versehen, die vorzugsweise als
Flachdichtschieber ausgebildet sind, die mittels von
der Steuereinrichtung angesteuerter Steliglieder,
insbesondere pneumatisch beaufschlagte Kolben-
Zylinder-Anordnungen, betdtigbar sind.

Gem3B einer besonderen Einsatzvariante der
Erfindung, ndmlich der Entsorgung von langspni-
gen Riickstdnden, die z. B. bei Dreh- und Bohrsta-
tionen anfallen, ist eine Zerkleinerungseinrichtung
vorgesehen. Langspinige Ruckstidnde, z. B. in
Form von Spiralspdnen, filihren aufgrund ihrer
Sperrigkeit bei gleichzeitig geringer Luftangriffsfli-
che h&ufig zu Stdrungen, indem sie sich in den
Hohlleitungen an beliebiger Stelle festhaken und
sich von der Strdmungsluft nicht oder nur schwie-
rig losreissen lassen. Zur Vermeidung solcher St&-
rungen ist jeder erste Sammelbehilter, der von
einer Dreh- oder Bohrstation bzw. einer vergleich-
baren Fertigungsstation mit langspinigen Rlck-
stdnden beaufschlagt wird, mit einer Zerkleine-
rungseinrichtung verbunden, die zunichst die an-
fallenden Riickstdnde zerkleinert, bevor sie iber
die angeschlossene Hohlleitung zum zweiten Sam-
melbehilter abgeflihrt werden.

Dabei ist als Zerkleinerungseinrichtung ein
Mahl- oder Brechwerk mit gegenldufigen Schneid-
oder Brechwalzen vorgesehen, in denen die lang-
spéanigen Rickstdnde auf ein solches MaB zerklei-
nert werden, das durch ein ebenfalls in der Zerklei-
nerungseinrichtung angeordnetes Lochsieb zur Ein-
haltung der festgelegten RickstandsgréBe vorge-
geben ist.

GemiaB einer bevorzugten Ausfiihrungsform
sind in einem erfindungsgemiBen Entsorgungssy-
stem jeweils nur solche erste Sammelbehilter liber
die Hohlleitungen mit dem zweiten Sammelbehilter
verbunden, bei denen gleiche SpangrdBen anfallen,
das heiBt entweder nur kurze kommaartige Spéne
oder aber langspinige Riickstdnde, die zunichst
zerkleinert werden miissen.

Jedoch ist prinzipiell auch eine gemischte An-
ordnung mdoglich, wobei jedoch die Stationen, an
denen langspinige Rickstdnde anfallen, diese
Rickstdnde einer Zerkleinerungseinrichtung zufiih-
ren, von welcher sie dem in diesem Fall gemeinsa-
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men Sammelbehilter zugefiihrt werden.

Die Anzahl der mit einem zweiten Sammelbe-
hilter verbundenen ersten Sammelbehélter richtet
sich sowohl nach der jeweiligen &rtlichen Anord-
nung der einzelnen ersten Sammelbehilter in be-
zug auf den zweiten Sammelbehilter sowie nach
der zur Verfligung stehenden Leistung des Unter-
druckerzeugers.

Diese und weitere vorteilhafte Ausgestaltungen
und Verbesserungen der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche.

Anhand eines in der Zeichnung schematisch
dargestellten Ausflihrungsbeispiels der Erfindung
sollen die Erfindung, vorteilhafte Ausgestaltungen
und besondere Vorteile der Erfindung ndher erldu-
tert und beschrieben werden.

Es zeigen:

Fig. 1: eine erfindungsgeméfBe Vorrichtung
zur Entsorgung von kurzspinigen
Ruckstdnden
eine Vorrichtung entsprechend Fig. 1
jedoch fiir langspénige Riickstdnde

In Figur 1 ist in schematischer Darstellung eine
Vorrichtung 10 zur Entsorgung von kurzspinigen
Rickstanden wiedergegeben, welche aus verschie-
denen Komponenten zusammengesetzt ist, ndmlich
ersten Sammelbehiltern 12, die Uber Rohrleitun-
gen 14, 16, 18 mit einem zweiten Sammelbehilter
20 verbunden sind, der seinerseits Uber eine Lei-
tung 21 von einem Unterdruckerzeuger 22 beauf-
schlagt ist.

Die unmittelbar an den ersten Sammelbehdl-
tern 12 anschlieBenden Leitungen 14 sind jeweils
mit Absperrorganen 15 versehen, mittels welcher
jeder Sammelbehilter 12 von dem Entsorgungs-
strang 16, 18 entkoppelt werden kann. Ferner ist
jedes Leitungsende der Leitungen 16 ebenfalls mit
einem Absperrorgan 17 verschlieBbar.

Der zweite Sammelbehilter 20 ist als groBer
Auffangbehilter ausgebildet und besitzt einen trich-
terférmigen AuslaB 24 mit einem Schieber 25, der
vorzugsweise pneumatisch betétigt ist und bei Be-
darf gedffnet wird, um die im zweiten Sammelbe-
hdlter 20 aufgenommenen Riickstdnde zu entlee-
ren, z. B. in eine Lore 26.

Der Unterdruckerzeuger 22 sorgt dafiir, daB an
den jeweiligen ersten Sammelbehiltern 12 Uber die
Leitungswege 14, 16, 18 ein ausreichend hoher
Unterdruck ansteht, damit das den ersten Sammel-
behiltern 12 zugefilhrte aus kurzspdnigen Rlck-
stdnden gebildete Abfallgut dem zweiten Sammel-
behilter 20 zustrémt. Zur Erzeugung der Unter-
drucks kann je nach Gr&Be der zu entsorgenden
Anordnung ein Drehkolbengeblédse oder eine Vaku-
umpumpe entsprechender Dimensionierung vorge-
sehen sein. Dabei ist zu berlicksichtigen, daB bei
gréBeren Leitungswegen ein h&herer Unterdruck
erforderlich ist, um die erforderliche F&rderleistung

Fig. 2:
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zu realisieren. Dies wiederum filihrt zu einem ent-
spechend stérker dimensionierten Unterdrucker-
zeuger.

Im zweiten Sammelbehilter 20, der vornehm-
lich als Aufnahmebehilter fir das kurzspinige Ab-
fallgut aus den Bearbeitungsriickstdnden dient, ist
ferner eine Filteranordnung vorgesehen, welche zur
Reinigung der Forderluft dient. Die F&rderluft ist
ndmlich erfahrungsgem3B durchsetzt mit den
Ruckstdnden von Schmier-, Schneid- und Kihimit-
teln, z. B. Schneiddl, die Ublicherweise bei der
mechanischen Bearbeitung von Werkstlicken zur
Schonung bzw. Kiihlung der Schneidwerkzeuge
zum Einsatz gelangen. Zwar ist auch an den ersten
Sammelbehiltern vorgesehen, das sich an den
Saugstellen ansammelnde Ol vor dem Absaugen
abzuscheiden, jedoch gelingt dies nicht volistdndig,
sondern ein Teil dieser Fllssigkeiten haftet an den
spéanigen Riickstdnden an und wird mit diesen von
der F&rderluft mitgerissen.

Die mittels der in dem zweiten Sammelbehélter
20 angeordneten Filter, der beispielsweise zweistu-
fig mit einem Tuchfilter als Vorfilter und einer
Sicherheits-Schwebstofffilter-Patrone als Haupftfilter
ausgebildet sein kann, wird nach Durchstémen des
in Reihe dahinter befindlichen Unterdruckerzeugers
22 Uber einen LuftauslaB 28 an die Umgebung
abgefihrt. Abh3ngig von der Strémungsgeschwin-
digkeit der ausstromenden F&rderluft kann der
Luftaustritt 28 zusitzlich mit einem Schallddmpfer
versehen sein, um den Gerduschpegel zu senken
und so die Umweltbelastung zu mindern.

Das aus den Leitungen 14, 16, 18, 21 gebildete
Rohrsystem besteht im wesentlichen aus ver-
schleiBfestem Material, vorzugsweise aus austeniti-
schem Edelstahl, wobei die Rohrbiegungen, die
einen Mindestbiegeradius von 2,5 x Rohrdurchmes-
ser aufweisen, an ihrem Rlcken verstéarkt ausge-
fihrt sind. Die Verstdrkung kann beispielsweise
durch im Rickenbereich aufgeschweiite U-Profile
erfolgen, die hierdurch verhindern, daB die mit ho-
her Geschwindigkeit durch die Rohre strdmenden
Rickstdnde in den besonders verschieiBbean-
spruchten BiegungsauBenseiten bei verschleibe-
dingtem Rohrbruch austreten und die Umgebung
gefdhrden k&nnen. Sollte es trotz vorsorglicher
Verwendung von verschleifffestem Edelstahl zu
derartigen Rohrdurchbriichen in Folge von ver-
schleiBbedingtem Materialabtrag auf der Rohrin-
nenseite kommen, so bewirkt die duBere Verstér-
kung zunidchst einen Prallschutz, wobei sich daB
durch die Rohrwand ausgetretene Abfallgut in dem
Zwischenraum zwischen RohrauBenwand und Ver-
stdrkung sammelt und hierdurch einen Puffer bil-
det. Als bevorzugtes MaB fiir die Rohrabmessun-
gen hat sich die Nennweite 80 erwiesen mit 80 mm
Innendurchmesser und 4 mm Bandstérke.
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Die Arbeitsweise der erfindungsgemiBen Vor-
richtung 10 ist so vorgesehen, dafl die Absaugung
der einzelnen Bearbeitungsstationen, an denen die
ersten Sammelbehilter 12 jeweils angeordnet sind,
periodisch nach vorgegebenem Zeittakt erfolgt. Da-
bei ist sowohl vorgesehen, daB jeweils nur eine
Bearbeitungsstation, das heiBt nur einer der ersten
Sammelbehilter 12, gleichzeitig liber die Leitungen
14, 16, 18 fUr eine bestimmte Zeitdauer mit Unter-
druck beaufschlagt ist. Diese Vorgaben kd&nnen
wahlweise durch ein hier nicht ndher dargestelites
Steuerungssystem, welches sowohl den Unter-
druckerzeuger als auch die einzelnen Absperrorga-
ne 15, 17 ansteuert als auch manuell realisiert
werden.

GemdB einer vorteilhaften Verfahrensweise ist
die GroBe der ersten Sammelbehilter so festge-
legt, daB ihr Volumen groB genug ist, um die in
dem Intervall zwischen zwei Arbeitszyklen eines
ersten Sammelbehilters 12 anfallende Rickstands-
menge aufzunehmen. Auch der Querschnitt der
Saugleitungen 14, 16, 18 und 21 ist so festgelegt,
daB in der fir jeden ersten Sammelbehilter 12
vorgesehenen Arbeitsperiode jeweils sdmtliches
Abfallgut abgeflihrt werden kann.

Wenn die gesamte Entsorgung abgeschlossen
ist, das heiBt, wenn alle ersten Sammelbehilter 12
geleert sind, werden die an den Leitungsenden der
Leitungen 16 angeordneten Absperrorgane 17 ge-
Offnet, so daB Nebenluft eintreten kann und die
Leitung 16, 18 luftgespllt und von Riickstdnden
freigemacht werden kann. Wenn diese Spllvorgédn-
ge abgeschlossen sind, sorgt die Steuerung daflir,
daB die Vorrichtung 10 wieder ihre Ausgangslage
einnimmt und, sofern entsprechend der Auslegung
vorgesehen, neu startet.

In Figur 2 ist eine der in Figur 1 gezeigten
Anordnung sehr dhnliche Vorrichtung 11 wiederge-
geben, die insbesondere zur Entsorgung von lang-
spéanigen Rickstdnden dient. Um Wiederholungen
zu vermeiden werden fiir baugleiche Teile entspre-
chend Figur 1 die gleichen Bezugsziffern zugrun-
degelegt.

Auch bei der Vorrichtung 11 gemiB Figur 2 ist
eine Vielzahl von ersten Sammelbehiltern 12 je-
weils an Entstehungsorten von Abfallgut, ndmlich
langspénigen Rickstdnden, angeordnet, die Ubli-
cherweise nicht ndher gezeigte mechanische Bear-
beitungszentren, wie Drehmaschinen, Bohrmaschi-
nen und &hnliches sind. Aufgrund der durch dieses
Arbeitsverfahren bedingten Langspinigkeit der an-
fallenden Rickstdnde, insbesondere in Form von
Spiralspénen, ist ein stdrungsfreier Transport Uber
die Leitungen 14, 16, 18 nicht sicher. Vielfach
passiert es, daB sich diese Spiralspidne an der
Innenwandung der Rohrleitung verzahnen und von
dem Forderluftstrom nicht mehr mitgerissen wer-
den. Hierdurch kann es zu erheblichen Beeintrédch-
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tigungen des Entsorgungsablaufes kommen, was
dazu fihrt, daB die langspénigen Riickstdnde vor
der Einbringung in das Luftfdrdersystem 14, 16,
18, 20 auf eine fordergerechte GroBe zerkleinert
werden missen. Diese Zerkleinerung ist vorgese-
hen in einem Schlag- oder Brechwerk 19, welches
jeweils einer Mehrzahl von Bearbeitungsstationen,
hier symbolisiert durch die ersten Sammelbehilter
12, zugeordnet ist.

Diese Zerkleinerungseinrichtung 19, die bei-
spielsweise gegenldufig drehende Schneidwalzen
aufweisen kann sowie eine Lochplatte mit einer
LochgréBe entsprechend der erforderlichen Span-
gréBe, wird Uber Férderwege 13 von den einzelnen
Bearbeitungsstationen 12 mit langspénigen Riick-
stdnden beschickt, welche nach ihrer Zerkleinerung
Uber die Leitungen 14, 16, 18 in den zweiten Sam-
melbehilter 20 gelangen. Ebenso wie der zweite
Sammelbehilter 20 der Vorrichtung 10 gemi3B Fi-
gur 1 besitzt auch der zweite Sammelbehdlter 20
der Vorrichtung 11 einen Schwer- oder Fliehkraft-
abscheider, der die Trennung der Riickstdnde von
den Begleitstoffen sowie von der Frderluft bewirkt.
Die Spi3ne, die in den Schwer- oder Fliehkraftab-
scheider gesaugt werden, fallen in einen unterhalb
der Eintritts6ffnung installierten Sammelbehilter,
der als Austragsschurre 24 konstruiert ist. Diese
Austragsschurre 24, die trichterférmig ausgebildet
ist, mit einem Absperrorgan 25 verschlieBbar. Bei
Erreichen des maximalen Fillstandes erfolgt die
Offnung des Absperrorgans 25 und das in dem
zweiten Sammelbehilter 20 aufgenommene Abfall-
gut wird entweder in einen bereitstehenden Trans-
portwagen 26 geflillt oder - abhingig von der &rtli-
chen Einrichtungen - in eine bauseitige Abfallver-
wertungseinrichtung. Die Entleerung ist nur bei
Stillstand des Unterdruckerzeugers 22 mdglich.

Grundsdtzlich ist es mdglich, eine Vorrichtung
10 gemdB Figur 1 mit einer Vorrichtung 11 gemiB
Figur 2 zu kombinieren. Dies hidngt davon ab,
wieviel Bearbeitungsstationen entsorgt werden
missen. Da jeder einer Bearbeitungsstation zuge-
ordnete erste Sammelbehilter separat von den
Ubrigen jeweils geleert wird und fir jeden Entlee-
rungsvorgang ein bestimmtes Zeitintervall erforder-
lich ist ergibt sich rein rechnerisch ein bestimmtes
Zeitraster, welches dazu fiihrt, daB pro Zeiteinheit
mit einer erfindungsgemaBen Vorrichtung 10, 11
die Entsorgung einer bestimmten maximalen An-
zahl von Bearbeitungsstationen nur mdglich ist.
Wird diese maximale Anzahl Uberschritten, so ist
es wirtschaftlicher, eine weitere Vorrichtung 10, 11
vorzusehen, anstatt die vorhandenen Komponen-
ten, wie erste Sammelbehilter 12 und zweite Sam-
melbehilter 20 sowie den Unterdruckerzeuger 22,
zu vergrdBern.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Ableiten von Bearbeitungsriick-
stdnden, wie z. B. Spi3ne, aus der mechani-
schen Bearbeitung, insbesondere spanende
Formgebung, von Werkstlicken mittels eines
Luftstroms, der Uber Stromungswege mit we-
nigstens einem Entstehungsort verbunden ist,
an welchem die dort angefallenen Rickstidnde
von dem Luftstrom erfaBt und gegebenenfalls
mit Begleitstoffen, wie Schmier-, Schneid- oder
KihImittel mitgerissen und zu einem Samme-
lort gefrdert werden, an welchem die Rick-
stdnde von den Begleitstoffen und der F&rder-
luft separiert werden und gelagert werden, bis
ein vorgegebenes Lagervolumen erreicht ist,
wobei die Forderluft zunichst gereinigt und
anschlieBend an die Umgebung abgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bearbeitungsriickstinde
Spéne sind, die beim Frdsen, Drehen, Bohren
oder dhnlichen spanenden Bearbeitungsverfah-
ren von Metallen, Keramik und Kunststoff an-
fallen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Luftstrom mittels Un-
terdruck erzeugt wird durch eine Einrichtung,
die am vorgegebenen Sammelort angeordnet
ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Forde-
rung der Riickstdnde periodisch erfolgt und
das nach jeder F&rderperiode ein Spllvorgang
des Strémungsweges erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Spllvorgang flir jeden Ent-
stehungsort einzeln durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spllung der jedem Entste-
hungsort zugeordneten Strdmungswege suk-
zessive nacheinander erfolgt, indem jeweils
durch Offnen einer Zutrittséffnung Nebenluft
angesaugt wird, welche den betreffenden Stro-
mungsweg von Rickstdnden freimacht.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Riick-
stdnde vor der Beaufschlagung durch den Luft-
strom zerkleinert werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rickstdnde mit groBen Lin-
gen, insbesondere Dreh- und Bohrspéne, zer-
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kleinert werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 6 mit jeweils
einem an jedem Entstehungsort angeordneten
ersten Sammelbehilter (12) zur Aufnahme der
Ortlich angefallenen Rickstande, der lber eine
Hohlleitung (14, 16, 18) mit einem zweiten
Sammelbehilter (20) strdmungsmaBig verbun-
den ist, welcher eine Trennvorrichtung zur
Trennung der angefbrderten Riickstdnde von
mdglichen Begleitstoffen, insbesondere
Schmier-, Schneid- und Kihimittel, sowie von
der Forderluft aufweist und Uber eine Rohrlei-
tung (21) mit einem Unterdruckerzeuger (22),
z. B. Vakuumpumpe in Verbindung steht, der
die gesamte aus ersten Sammelbehiltern (12),
Hohlleitungen (14, 16, 18) und zweitem Sam-
melbehilter (20) gebildete Anordnung mit Un-
terdruck beaufschlagt.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fir jeden zweiten Sammelbehil-
ter (20) jeweils ein Unterdruckerzeuger (22)
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnete, daB eine Steuereinrichtung
vorgesehen ist, welche die selbsttitige Inbe-
triebsetzung jedes Unterdruckerzeugers (22)
vornimmt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Hohllei-
tungen (14, 16, 18) als Rohrleitung ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB Biegungen
jeweils einen Krimmungsradius von wenig-
stens 2,5 x Rohrdurchmesser aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
13, daB als Werkstoff fiir Biegungen austeniti-
scher Stahl zum Einsatz kommt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest
ein Teil der Hohlleitungen (14, 16) als
Schlauchleitung ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
15, dadurch gekennezeichnet, daB jeder zweite
Sammelbehilter (20) als Trennvorrichtung ei-
nen Schwer- oder Fliehkraftabscheider sowie
ein zweistufiges Filter mit einem Tuchfilter als
Vorfilter und einem Patronenfilter als Haupffil-
ter aufweist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB jeder erste
Sammelbehilter (12) als Absaugtrichter mit
nach oben offener Zuflhréffnung ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeder erste Sammelbehilter
12 eine Einrichtung zum Abscheiden von
Schmier-, Schneid- oder KuhlflUssigkeit auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daB jede an ei-
nem ersten Sammelbehilter (12) anschlieBen-
de Hohlleitung (14) mit einem Absperrorgan
(15) versehen ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 7 oder 8 mit den
Merkmalen nach einem der Anspriiche 9 bis
19, dadurch gekennzeichnet, daB jeder erste
Sammelbehilter (12), der mit langspdnigen
Rickstdnden beaufschlagt wird, z. B. von ei-
nem Dreh- oder Bohrzentrum, mit einer Zer-
kleinerungseinrichtung (19) zusammenarbeitet,
die mit der zum zweiten Sammelbehilter (20)
Hohlleitung (14, 16, 18) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Zerkleinerungseinrich-
tung (19) ein Werkzeug mit gegenldufigen
Brech- oder Schneidwalzen zum Einsatz
kommt, welches ein Lochsieb zur Einhaltung
der festgelegten SpangréBe aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
21, dadurch gekennzeichnet, daB die in jeder
Hohlleitung (14, 16) angeordneten Absperror-
gane als Flachdichtschieber ausgebildet sind,
die mittels von der Steuereinrichtung ange-
steuerter Stellglieder betétigbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Stellglieder pneumatisch
beaufschlagte  Kolben-Zylinder-Anordnungen
vorgesehen sind.
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