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Die Erfindung bezieht sich auf das technische Gebiet spanender Werkzeugmaschinen, insbe-
sondere Bohr-Fras-Bearbeitungszentren, wie sie im industriellen Fertigungsprozess der span-
enden Herstellung von Metallteilen zur Anwendung kommen. Die dabei anfallenden Metallspa-
ne sollen aus dem Arbeitsraum der Werkzeugmaschine mittels eines Saugluftstromes aufge-
nommen und abgeleitet werden.

Die Nutzung von Saugluftstromen fiir eine energieeffiziente Ableitung von Sprihnebel, von
Teilchen wie Holz- und Metallspane, von Rauch und von Schweiflgasen mittels Saugéffnungen
an ihrer jeweiligen Entstehungsstelle an Maschinen und Arbeitsplatzen aufgenommen und {iber
Ronhrleitungssysteme aus Fabriken und Werkstatten abgeleitet, ist bekannter Stand der Technik.

Beispielhaft ist aus US 2004/0093682 A1 eine derartige Anlage bekannt, wobei unter anderem
saubere Teilchen angesaugt, zu einem Teilchenentsorgungspunkt hingefihrt und dort entsorgt
werden. Abhéngig von der Situation angesammelter Teilchen an der Ansaugéffnung in einer
Maschine erfolgt mittels Sensoren die Steuerung des Geblasesystems im Rohrleitungssystem
der Anlage. Die Intensivitat und die Leistungsféhigkeit des Saugluftstromes der Gebléasearmatu-
ren ist damit nur Uber die Ansaug6ffnung automatisch steuerbar.

An einer maschinellen Anlage fir die Laserbearbeitung an Werkstiicken nach JP 62137 185 A
wird Rauch und auch Schwei3gas mit einem derartigem Saugiuftstrom aus der Anlage abgelei-
tet. Der Saugluftstrom wird auch hierbei mit einem Sensor, der an der Ansaugdéffnung angeord-
net ist, gesteuert, so dass der festgestelite Rauch vom Entstehungsort tber ein Rohrleitungs-
system abgeleitet wird.

Bei der Ableitung von Metallspénen ist bekannter Stand der Technik die Metallspane, die so-
wohl im Ergebnis einer mittels wassergemischten Kiihischmierstoffen durchgefiihrten Nassbe-
arbeitung wie auch einer mit Minimalmengenschmierung durchgefiihrten Trockenbearbeitung
gebildet werden nach einer mechanischen Vorbehandlung durch korngréRenabhéngige und
werkstoffgerechte Trennung und Vorsortierung, durch Brechen und Fordern der Metallspane
von einer vorausbestimmten Ansaugstelle neben der Werkzeugmaschine Uber ein Rohrlei-
tungssystem abzuleiten. Der Saugluftstrom wird durch eine am Ende jeder Rohrleitung ange-
ordneten Zentrifuge gebildet.

Daneben sind auch prozessoptimierende Ausbildungen bestimmter Anlagen - Komponenten
Gegenstand von Erfindungen.

So ist Gegenstand der Spaneableitanlage nach DE19734628A1 ein dichtverschlossener und
gekapselter Arbeitsraum, in dem die spanende Werkzeugmaschine und ein unter dem Maschi-
nentisch entlanggefihrter, schneckenférmiger, gleichgéngiger Foérderer fiir Grobspane aufge-
nommen sind.

Ein von aussen durch die Kapsel-Wandung iiber ein Zufiihrrohr schrag von oben zugefiihrten
Blasluftstrom kreuzt und umstreicht die aus Werkzeug, Werkstlick und Maschinentisch beste-
hende Arbeitsstelle und bldst entstandene und auffliegende Spane ab, die mittels eines Saug-
luftstromes Uber eine am unteren, gegeniiberliegenden Kapselende angeordnete Ansaugstelle
und durch ein anschlieBendes Ableitrohr abgeleitet werden.

Nachteilig ist, das trotz gerichteter und wirksamer Blasluftzufuhr und des Saugluftstromes ein
bestimmter Anteil der Metallspane an den Innenwénden und in dem Innenfugen der Kapselung
festanhaftend zur Anlage kommt. Durch die zunehmende Sichtbehinderung in den Arbeitsraum,
die in Zeitabstdnden notwendige aufwandige Innenreinigung der Kapselung und die manuelle
Entfernung von Restspanen ist der notwendige Service aufwendig und wenig bedienerfreund-
lich. Die Bereitstellung von Blasluft erfordert zudem zuséatzliche Armaturen und ein entspre-
chendes Kompressor-System.
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Dem gegeniiber ist die Spaneableit-Anlage nach DE4027107A1 ein nach oben offener Arbeits-
und Saugraum einer spanenden Werkzeugmaschine die ohne zugefiihrte Blasluft auskommt.
Der die Metallspane erfassende Saugluftstrom ist ein um die Stirnseiten des Werkzeugmaschi-
nentisches herumgefiihrter ringférmiger Saugkanal mit einem Ableitungsrohr. Die zum Teil
groen Abstdnde zwischen diesem Saugkanal und der Ablagerungsstelle der Metalispéne in
der Mitte des Maschinentisches erfordert ebenfalls eine erganzende in Zeitabstédnden erforderli-
che manuelle Entfernung der Restspane durch den Bediener. AuRerdem behindert die Wand-
ausbildung und -anordnung an der Werkzeugmaschinentisch-Stirnseite die Bewegung des
Spindelkopfes und des Werkzeuges selbst in X- und Y-Achsenrichtung. Die Ableitung der Me-
tallspane durch Rohre endet in Spanebehaltern oder in Spane-Transportwagen, die nach ent-
sprechender Verfiillung, mittels gesonderter spezieller Antriebs- und Transportsysteme einer
GroRmengen-Lagerung zugefiihrt sind.

Nach DE82201889 ist die Anlage zur Ableitung von Metallspanen mittels eines Saugluftstromes
aus dem Arbeitsraum spanender Werkzeugmaschinen ein mobiler manuell verfahrbarer Indust-
riestaubsauger.

Nachteilig ist, dass die Uber ein starkabgewinkeltes Ableitrohr, aus flexiblen Material bestehend,
mittels Saugluftstrom aufgenommenen abzuleitenden Metallspéne in einem zugehdrigen Trans-
portbehélter fallen.

Nach Verfullung ist dieser Spanebehalter aufwendig mittels spezieller Fahrzeuge einer geson-
derten GroRmengen-Lagerung zuzufiihren.

Stand der Technik ist es bei Anlagen zur Ableitung von Metallspanen mittels eines Saugluft-
stromes weiterhin in in den Rohrleitungen durch die die Metallspane hindurchgefiihrt werden,
Abkammerungen fiir Steuerungen des Ableitprozesses oder zur Vermeidung von Energiever-
lusten durch unnétige Saugstromerzeugung anzuordnen.

Dazu werden in DE3307984A1 und in DE8534653 U1 Absperrschieber-Einrichtungen vorge-
schlagen. Der eigentliche Sperrschieber wird um einen Drehpunkt, motorisch oder von hand
angetrieben, in Richtung oder aus der Innendffnung des Ableitrohres radialgerichtet zwischen
Sperr- und Freigabestellung geschwenkt.

Nachteilig ist, dass die in Bewegung befindlichen feuchten und heiflen Metallspéne, insbeson-
dere in den Wartestellungen zwischen geschlossenen Sperrschiebern abgelagert, zu Anhaftun-
gen und Verstopfungen neigen und im Falle des festen Anhaftens nur mit einem groRRen me-
chanischen Reinigungs- und Wartungsaufwand wieder l6sbar sind.

Eine allein von der Situation an der Absaugéffnung initiierte Steuerung des Saugluftstromes ist
fir die Ableitung von Metallspanen nicht ausreichend funktionsstabil.

Die technische Aufgabe, die mit dieser Erfindung geldst werden soll, besteht darin eine Anlage
und ihre Komponenten zur Ableitung von Metallspdnen aus mehreren spanenden Werkzeug-
maschinen mittels Saugluftstrom so auszubilden, dass die einzelnen Ableit-Komponenten und
-Armaturen funktionsoptimiert, wartungsarm und bedienerfreundlich sind. Nach einer wirksamen
Vorbehandlung der Metallspane, um deren abriebsarme und stérungsfreie Ableitung zu gewahr-
leisten einer geeigneten Ausbildung, Ausrichtung und Aufbereitung des Saugluftstromes und
einer zweckmaRigen Anordnung des Anlagen-Leitungs- und Steuerungssystems fir eine koor-
dinierte, stérungsfreie und regelméfige Durch- und Ableitung der Metallspéne sind diese ohne
zwischenzeitliches festes Anhaften in den Leitungen und ohne notwendige Ablagerungen in
Grol3behéltern sowie Transporte mit entsprechenden Transportwagen unmittelbar und direkt in
einem Werkstoff- und Verwendungskreislauf als einem geschlossenen System zu behalten. Die
Leitungen der Anlage, in denen der Saugluftstrom mit den integrierten Metallspéne abgeleitet
wird, enden unmittelbar in einer Metallschmeize oder in einer Brikettierungsanlage.
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Der im Patentanspruch 1 angegebenen Erfindung liegt das Problem zugrunde, die funktionser-
heblichen Komponenten Spaneférderungsschnecke, Spanebrecherkomponente, Ansaugtrichter
mit der Saugluftstrom-Eintrittstelle, Abkammerungsbereiche, sowie die Steuerung des Spéne-
durchlaufes innovativ als steuerbares funktionsoptimiertes System auszubilden.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Schutzanspriichen 2 bis 5 angegeben.
Sie betreffen

- die Einmindungsstellen von Zweigleitungen und Sammelleitung sowie die Abkilihlung heiller
Metallspane in diesen

- die Anordnung und Lagerung der Spaneférderschnecke

- das Schieberventil fir gesteuerte Abkammerungen von Abschnitten der Zweig- und Sammel-
leitungen und

- die Endstelle der Sammelleitung zur Realisierung von Abscheidung und Weitervereinbarung
der Metallspane im geschlossenen Werkstoffkreislauf der Anlage

Die Erfindung ist in den Zeichnungen als ein Ausflihrungsbeispiel vereinfacht dargestelit und in
dem folgenden Teil der Beschreibung naher erlautert.

Es zeigen

- Fig. 1.: eine Draufsicht auf eine Werkstatt mit Werkzeugmaschinen und einer Anlage zur
Ableitung und Steuerung der Metalispane

- Fig. 2.: eine Teil- Vorderansicht im Schnitt eines Maschinentisches mit Spéneférderschne-
cke

- Fig. 3: ein Querschnitt durch ein Platten-Schieber-Ventil

- Fig. 4. eine Vorderansicht der Anlage-Komponenten and der Endstellung der Sammellei-
tung

Die in Fig. 1 dargestellte Anlage zur Ableitung von Metallspanen mittels eines Saugluftstromes
ist ein Uberflur- Rohrleitungssystem. In einer Werkstatt aufgestellte sechs Werkzeugmaschinen
14, hier artgleiche Bohr-Fras-Bearbeitungszentren sind jeweils iiber eine Zweigleitung 2 mit der
Sammelleitung 1 an den Zweig- und Einmindungsstellen 15 miteinander verbunden.

Die Sammelleitung 1 endet, wie in den Fig. 1 und 4 dargestellt, an einer Kombination von Ein-
zelkomponenten, die aus dem Vorabscheider 21, aus der Zentrifuge 22, aus dem Zyklon 23 und
aus der Formpresse 25 fiir das Brikettieren artgleicher gereinigter Metallspane zu Rohlingen,
besteht.

Weiterhin ist aus Fig. 1 ableitbar, dass an einem hinteren Ende der Spaneforderschnecke 9,
unter dem Maschinentisch 13 jeder Werkzeugmaschine 14 gelegen, sich der mit einem Rost 7
gegen Verunreinigungen abgesicherte Ansaugtrichter 6 befindet. Dieser Ansaugtrichter 6 ist
auch die Eintrittstelle 8 des ersten Ableitrohres 3 der Zweigleitung 2. Jede Zweigleitung 2 be-
steht aus den Abschnitten erstes Ableitrohr 3, abkammerbares Zwischenteil 4 und Einmin-
dungsteil 5, zur Sammelleitung 1 hingerichtet. in jedem Zwischenteil 4 ist zur Steuerung einer
koordinierten und kontinuierlichen Spéaneableitung sowie zur Vermeidung von Verstopfungen,
jeweils eine Abkammerung, die durch jeweils zwei Plattenschieberventile 16 realisierbar ist. In
Fig. 1 nicht dargestellt, ist an diesen Stellen eine AufRenkiihlung an den Rohren installiert, in
dem mit Blasluft gekihlt wird. Die Steuerung des Saugluftstromes und damit die Steuerung der
Ableitung der Metallspane erfolgt durch fiillstandserkennende Sensoren 26. Diese sind an den
moglichen Stau- und Verstopfungsstellen der Metallspane in abkammerbaren Zwischenteilen 4,
an den Ansaugtrichtern 6 sowie an den Eintrittstellen 8 zum ersten Ableitrohr 3 und an den
Abstreif- und Positionieréffnungen 11 der Spaneférderschnecken 9 installiert. Die Steuerungsin-
formationen werden, durch das zentrale Steuersystem 27 erfasst und verarbeitet. Die Zweiglei-
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tungen 2, durch ein Innendurchmesser-MafR von 100 mm dimensioniert, und die Sammelleitung
1, durch ein Innendurchmesser-Maf® von 120 mm dimensioniert, bestehen aus abriebfesten
Stahl und sind an den Zweig- und Einmiindungsstellen 15 unter 20 bis 25° sternférmig mitein-
ander verbunden. Der Radius und der Abstand von Bogen- und Umlenkstellen zueinander ist
mindestens 400 mm. Der an der Eintrittstelle 8 im nicht gekapseiten Arbeitsraum ohne ergan-
zende Blasluft aufgenommene Saugluftstrom verfiigt Giber eine Stromungsmenge von 1280 m®
je Stunde und eine Strdmungsgeschwindigkeit von 5 m je Sekunde in einer stérungsfreien
Normalsituation.

Der in Fig. 2 dargestellte Maschinentisch 13 der Werkzeugmaschine 14 verfiigt beispielhaft
Uber drei kegelstumpfartige Spaneableittrichter durch die die Metallspdne auf die Spanefor-
derschnecke 9 fallen. Diese ist mit einem zum Ansaugtrichter 6 des ersten Ableitrohres 3 der
Zweigleitung 2 hin gerichteten gréRer werdenden Steigungsmal der Transportwendel ausges-
tattet und ist in einem Vierkantrohr-Lager 10 aufgenommen. An der Schnecken- Endlage ist
eine Abstreif- und Positionierungséffnung 11 angeordnet. Die Férderung der Metallspane zum
Ansaugtrichter 6 wird dadurch beschleunigt und positioniert, um Stérungen bereits in der Ein-
trittstelle 8 auszuschliefen.

Das in Fig. 3 vereinfacht dargestellte Plattenschieberventil 16 verfligt tber eine Innendurch-
messer-Reduzierung des nicht dargestelliten Befestigungsflansches am Ende des letzten Teil-
stlickes der Zweigleitung 2 gegeniiber dem Durchmesser eines Dichtungsringes 18 am Anfang
des nachfolgenden Teiles der Zweigleitung 2. Fiir die Steuerung und Uberwachung der Endstel-
lungen des Schiebabteiles sind optische Kennzeichnungselemente 19, Anschlagnocken 20, mit
den fullstandserkennenden Sensoren 26 informationsverbunden, angeordnet.

Die in Fig. 4 am Ende der Sammelleitung 1 dargestellten Anlagenkomponenten ermdglichen
insbesondere bei durch die Anlage abgeleiteten und abgeschiedenen Aluminium-Spénen einen
geschlossenen Werkstoff-Kreislauf. Die in der Formpresse 25 zu Gief3-Rohlingen brikettierten
Aluminium-Spéane kénnen nach dem Einschmelzen in einem Schmelzofen sofort als Formab-
glsse der spanenden Fertigung wieder zugefiihrt werden.

Patentanspriiche:

1. Anlage zur Ableitung von Metallspdnen mittels eines Saugluftstromes, aus dem offenen
Arbeitsraum von spanenden Werkzeugmaschinen insbesondere Bohr-Fras-Bearbeitungs-
zentren heraus, bestehend aus einem Rohrleitungssystem von sternférmig in eine Sam-
melleitung einmindenden Zweigleitungen sowie Ableit-Komponenten und -Armaturen fur
eine
- Vorbehandlung der Metallspane
- Ausbildung, Ausrichtung und Aufbereitung des Saugluftstromes unter Nutzung offen

zugéangiger, normal- oder niedrigtemperaturiger Raumluft ohne ergdnzend agierende
Geblasekomponenten
- Anordnung eines Leitungs- und Steuerungssystems zur Durch- und Ableitung der Me-
tallspane,
um sie einer nachfolgenden Bearbeitung in einer Metallschmelze oder in einer Brikettie-
rungs-Anlage als Teil eines geschlossenen Werkstoff-Verwendungskreislaufes zuzufiihren,
dadurch gekennzeichnet,
dass jeweils ein mit einem Gitter oder Rost (7) abgedeckter Ansaugtrichter (6) als eine sich
geringflgig verjlingende Eintrittstelle (8) fir ein erstes Ableitrohr (3) der Anlage unter der in
Endlage befindlichen Spaneférderschnecke (9) oder Spanebrecherkomponente, jeweils mit
Abstreifoffnungen (11) ausgestattet, unter dem Maschinentisch (13) jeder Werkzeugma-
schine (14) angeordnet ist,
dass ein andauernder Saugluftstrom kihler Abluft mit integrierten auf eine gleiche Korn-
gréRe gebrochenen Metallspanen, mit mindestens zwei, (iber ein zentrales Steuersystem



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 502 529 B1

(27), pneumatisch offnende und schlieRende Platten-Schieberventile (16) einstellbar ist
und in den einmiindenden Zweigleitungen (2) zwischen dem ersten Ableitrohr (3) und dem
Einmindungsteil (56) abkammerbare Zwischenteile (4) fir steuerbare Spénedurchleitung
und Spanezwischenspeicherung gebildet sind

und dass die Steuerung der Platten-Schieberventile (16) sowie die Steuerung des Saug-
luftstromes mit integrierten Metallspanen in den Zweigleitungen (2) und in der Sammellei-
tung (1) Uber in den Rohrwanden dieser Leitungen und an der Eintrittstelle (8) fur das erste
Ableitrohr (3) sowie uber in der Spaneférderschnecke (9) oder in der Spanebrecherkompo-
nente angeordnete fiillstandserkennende Sensoren (26) erfolgt.

Anlage zur Ableitung von Metallspanen mittels eines Saugluftstromes nach Patentanspruch
1, dadurch gekennzeichnet,

dass die Dimensionierung von Radien und Abstédnden von Bogen- und Umlenkstellen der
aus einem abriebfesten Stahl bestehenden Zweigleitungen (2) und die Sammelleitung (1),
das Vierfache deren Innendurchmessermalie ist und dass an den Stellen der Zweigleitun-
gen (2) und der Sammelleitung (1) in denen heisse Metallspéne durch Abkammerung zwi-
schengespeichert oder durch Leitungsstau angesammelt sind, von auRen durch Blasluft
abkihlbar sind.

Anlage zur Ableitung von Metallspanen, mittels eines Saugluftstromes nach Patentan-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass eine flr die Ableitung kurzer rieselférmiger Metallspdne eingesetzte Spénefdr-
derschnecke (9) mit einem zum Ansaugtrichter (6) des ersten Ableitrohres (3) hingerichte-
ten, groRer werdenden Steigungsmal der Transportwendel ausgestattet und in einem
Vierkantrohr-Lager (10) aufgenommen ist und in der Schnecken-Endlage (iber eine Ab-
streifer- und Portionierungsoffnung (11) verflgt.

Anlage zur Ableitung von Metallspanen mittels eines Saugluftstromes nach Patentanspruch
1, dadurch gekennzeichnet, ‘

dass das, die Abkammerung von Spanemengen steuerbare Platten-Schieberventil (16)
Uber eine Innendurchmesser-Reduzierung eines Befestigungsflansches am Ende einer
Zweigleitung (2) oder der Sammelleitung (1) gegeniiber dem Durchmesser eines Dich-
tungsringes (18) am Anfang des nachfolgenden Teiles der Zweig- oder Sammelleitung und
uber die Schieberstellung mittels optischen Kennzeichnungselementen (19) feststellbar ist.

Anlage zur Ableitung von Metalispanen mittels eines Saugluftstromes nach Patentanspruch
1, dadurch gekennzeichnet,

dass unter der Endstellung der Uber eine Schrége nach oben gefiihrten Sammelleitung (1),
einerseits in einem Vorabscheider (21) die Saugluft von den Metallspanen getrennt und
andererseits die abgeschiedenen Metalispane in einer Zentrifuge (22) und in einem Zyklon
(23) gereinigt und getrocknet sind und

dass abgeschiedene Aluminium-Spane wahlweise in einem Tiegel eines Schmelzofens un-
ter Beimengungen einschmelzbar oder in einer Formpresse (25) als Gie3-Rohlinge briket-
tierbar sind ohne das Leitungssystem der Anlage verlassen zu haben.

Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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