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A talalmany szerinti eljaras soran a keveréket dsszegylijtjik és egy

els6 szallitasi vonalra juttatjuk, a szallitdsi vonalon mozgatva a keveréket
magneses mezdben vezetjik és az aluminium forgacsot a nehézségi eré ha-
tasara egy els6 kidobasi helyen lehullatjuk, mikézben a szlrkedntvény forga-
csot a magneses mezdével megtartjuk, egy masodik kidobasi helyre szallitjuk
és ott ezeket is lehullatjuk, a lehullatott kildnb6z6 forgacsokat pedig elkulonit-
ve sszegy(ijtjtk. tovabbi lépésekként c) az elsé és masodik kidobasi helyen
lehullatott forgacsokat masodik é€s harmadik szallitasi uton vezetjuk tovabb és
végul d) héhatassal szaritjuk. e) az elsé és masodik kidobasi helyen lehullatott
forgacsokat negyedik és 6todik szallitdsi uton vezetjuk tovabb és f) negyedik
és 6tédik szallitasi vonalon mozgatva a forgacsokat magneses mezében ve-
zetjuk és az aluminium forgacsot a nehézségi eré hatasara egy harmadik ki-
dobasi helyen lehullatjuk, mikézben a szirkedntvény forgacsot a magneses
mezdvel megtartjuk és egy a harmadik kidobasi helynél tavolabb fekvé ne-
gyedik kidobasi helyre szallitjuk és ott ezeket is lehullatjuk.
A talalmany szerinti berendezés aluminium és szirkedntvény forgacs keveré-
ket szétvalasztd olyan szeparatorral van ellatva, amelynek két, egymas folott
elrendezett szallitdszalagbol (22, 24) allé elsé szallitovonala (20) és a nehé-
zségi erd iranyaban a felsd szallitészalagon (22) 1évé magnesezheté forga-
csokra haté magneses teret létrehozé magnes egysége (28) van, ahol a ne-
hézsegi er6 iranyaban also szallitoszalag (24) a felsé szallitészalaghoz (22)
képest a szallitoszalagok (22, 24) mozgasi irAanyaban hatrébb helyezkedik el
és végenel elsd kidobasi hely (34), a felsé szallitdszalag (22) végénél pedig
masodik kidobasi hely (36) van kialakitva. (1.abra)
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ELJARAS ES BERENDEZES ALUMINIUM ES SZURKEONTVENY FORGACS
KEVEREK SZETVALASZTASARA

A jelen talalmany targya eljaras aluminium és szirkeéntvény forgacs keve-
rek szétvalasztasara, valamint eljaras forgattyihazak gyartésoron térténé meg-
munkalasara, és berendezés munkadarabok, elsésorban forgatty(hazak gyartéso-
ron térténd megmunkalasa soran keletkezd aluminium és szirkedntvény forgacs
Osszegyljtésére. A talaimany targya tovabba berendezés aluminium és sziirke-
ontvény munkadarabok, elsésorban forgattyuhazak gyartésoron térténé megmun-
kalasara.

Forgattyuhazak gyartésoron torténd megmunkalasa soran a forgatty(haz
anyagatdl fuggden szurkedéntvény vagy aluminium forgacs keletkezik. Az alumini-
um forgacs altalaban értékes alapanyag, és a gyartésoron tébbnyire dsszegydijtik,
majd ujra felhasznaljak. A nedves forgacs Osszegyljtése altaldban a gyartosor
végen megfeleld kapar6 szerkezettel torténik, és a nedves forgacsot a folyadéktol
centrifugalassal tisztitjak meg. A forgacs és az ehhez tapadé olaj szétvalasztasara
ismert berendezéseket a DE 3043220 C2 és a DE-AS 2129874 szamu szabadalmi
leirasok ismertetnek.

A DE 19704859 A1 szamu szabadalmi leirasbol olyan berendezés ismer-
hetd meg, amelyben forgacsot tartalmazé h(ité- és kenéanyaghdl valasztjak ki a
forgacsot, amelyet aztan apritanak. Ebben a berendezésben azonban a kulénb$zé
forgacsokat szétvalasztas nélkul nyerik ki.

A DE 4221391 C2 szamu szabadalmi leirds olyan berendezést ismertet,
amelynek segitségével szennyezett anyaghulladékok, példaul forgacsdarabok,
magrészek és kis szilankok gy(jtheték éssze a munkadarabok forgacsol6 meg-
munkalasabdél. Ennél a megoldasnal a hulladék apritasa el6étt szétvalasztas torté-
nik, azaz a forgacsot, magrészeket vagy kis darabokat szétvalasztjak, a forgacsot

kuldnvalasztjak és csak ezt apritjak tovabb. A forgacstél kiilonvalasztott hulladékot
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nem vezetik az apritoberendezésbe, hanem kozvetlenul egy folyadék-szilard

anyag szétvalasztd berendezésbe viszik, és ott az apritott forgaccsal egyitt

kezelik. Az aluminium és szirkedntvény forgacsot tartalmazé keverék szétvalasz-
tasa azonban ebben a berendezésben sem valésithatdé meg.

Altalaban, ha egy gyartdsoron sziirkedntvény forgatty(ihazak gyartasa utan
aluminium forgattyihazakat allitanak elé (vagy forditva), a termékvaltas el6tt az
egész gyartdsort ki kell takaritani, azaz a keletkezett forgacstél megtisztitani, ha
nem akarjuk, hogy a gyartosoron vegyes forgacs keletkezzék. Ez a tisztitas azon-
ban id6igényes és koltséges.

A jelen taldlmannyal ezért olyan megoldas kidolgozasa a célunk, amely le-
hetdvé teszi a fenti hatranyok kikiszdbolését, és kilon idéraforditas nélkill gazda-
sagosan biztositja, hogy egy gyartésoron kiulénb6ézé anyagok forgacsolasat lehes-
sen elvégezni, és a kilénbdz6 anyagu forgacsokat szét lehessen valasztani.

A kitlizétt feladatot a talalmany szerinti eljarassal az 1. igénypont targyi ko-
re szerint oldottuk meg. Az eljaras tovabbi valtozatait a 8. és a 10. igénypont
jellemz6 részei ismertetik. A talalmany szerinti berendezés a 21. igénypont jellem-
z6 részében van leirva. A megoldas célszerl kiviteli alakjai, illetve foganatositasi
moddjai az aligénypontokban talalhaték.

A talalmany szerinti eljaras soran tehat

a) akeveréket 6sszegydijtjik és egy elsd szallitasi vonalra juttatjuk,

b) a szallitasi vonalon mozgatva a keveréket magneses mezében vezetjik és
az aluminium forgacsot a nehézségi erd hatasara egy elsé kidobasi helyen
lehullatjuk, mikézben a szirkedntvény forgacsot a magneses mezdvel
megtartjuk és egy masodik kidobasi helyre szallitjuk és ott ezeket is lehul-
latjuk, a lehullatott killonb6z6 forgacsokat pedig elkulénitve 6sszegyuijtjik.

Az eljarasnak elénye, hogy az aluminium és szirkedntvény forgacs fajta
szerint térténd szétvalasztasa teljesen fluggetlen attél, hogy a gyartésoron mikor,
és milyen anyagbél készil a forgattyihaz. Ez javitja a kihozatalt és az iizem
gazdasagossagat a forgattyuhaz gyartasa soran.

A keveréket az elsé szallitasi vonalon célszerlen vibratorral rezegtetjik
és olajoldé furdén vezetjuk keresztul. Elényds, ha a furdét ultrahanggal kever-

jik.
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Tovabbi lépésekként adott esetben

c) az elsé és masodik kidobasi helyen lehullatott forgacsokat masodik és har-
madik szallitasi uton vezetjuk tovabb és végul

d) héhatassal szaritjuk.

elényos lehet, ha

e) az els6é és masodik kidobasi helyen lehullatott forgacsokat negyedik és 6t6-
dik szallitasi uton vezetjik tovabb és

f) negyedik és 6tédik szallitasi vonalon mozgatva a forgacsokat magneses
mezdében vezetjik és az aluminium forgacsot a nehézségi eré hatasara egy
harmadik kidobasi helyen lehullatjuk, mikézben a sziirkedntvény forgacsot a
magneses mezdvel megtartjuk és egy a harmadik kidobasi helynél tavolabb
fekvé negyedik kidobasi helyre szallitjuk és ott ezeket is lehullatjuk.

Az f) lépés soran az 6tddik szallitasi vonalon a harmadik kidobasi he-
lyen lehullott forgacsot még vissza lehet vezetni a negyedik szallitasi vonalra.

A taldlmany szerinti eljaras soran a keletkezd forgacsot ugy gydjtjik
0ssze, hogy amikor egymas utan aluminiumbdl és szirkedntvénybdl készitiink
forgattylhazat, az 6sszegy(jtétt forgacs keveréket aluminium és szirkedntvény
forgacsra valasztjuk szét.

Ez azzal az elénnyel jar, hogy az aluminium és sziirkedntvény forgacsok
szétvalasztasa fuggetlen a levalasztott forgacs mennyiségétél és keletkezési
helyétél, valamint, hogy sziirkedntvénybdl vagy aluminiumbél készlil ugyanazon a
gyartésoron. Ezzel javul a gyartas gazdasagossaga és az tizem termelékenysége.

A taldlmany szerinti eljaras és berendezés segitségével a szirkedntvény
és aluminium forgacsok tékéletes szétvalasztasa végezheté el. Ezzel a gyartésor
mikodése soran barmikor megtdrténhet a szirkedntvényrél aluminiumra térténd
atallas anélkil, hogy ez a forgacsok szétvalasztasat, illetve kihozatalat befolyasol-
na.

A taldimany szerinti berendezés egy célszer( kiviteli alakjanal a szepa-
ratornak két, egymas folott elrendezett szallitészalagbdl allé elsé szallitévonala
és a nehézségi erd iranyaban a felsd szallitdszalagon |évé magnesezhet6 for-
gacsokra haté magneses teret létrehozé magnes egysége van, ahol a nehé-

zségi er6 iranyaban alsé szallitészalag a felsé szallitészalaghoz képest a szal-
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litdszalagok mozgasi iranyaban hatrébb helyezkedik el és végénél elsé kidobasi
hely, a felsé szallitoszalag végénel pedig masodik kidobasi hely van kialakitva.

Az igy kialakitott berendezésben a nem magnesezhetd aluminium forgacs
darabok az elsé szallitasi vonalat mar az alsé szallitoszalag végénél elhagyjak,
mig a magnesezhetd szurkedntvény forgacsok a magneses téreré hatasara az
els6 szallitasi vonal végéig a folsé szallitdszalagra tapadnak. Ezaltal két elkloni-
tett kidobasi hely jon létre, ahol egyrészt az aluminium, masrészt a sziirkeéntvény
forgacs 6sszegyljthet6 és kulén tarolhaté.

A magnes egység altal létrehozott magneses tér a felsé szallitészalag
végénél lévé masodik kidobasi helyig tart és a felsé szallitészalag végénél 1évd
masodik kidobasi helynél a magnesezhetd szirkedntvény forgacsot levalaszto
szerkezet van. A berendezés célszerien olyan mosoéfurdével van ellatva,
amelybe az elsé szallitasi vonal legalabb részben bemerul, a mosoéfirdé pedig
ultrahang generatorral van ellatva.

Elénydsen az elsé szallitovonal utan a forgacsot szarité egység:. hésu-
garz6 van elrendezve.

Az elsd kidobasi helyhez a lehulld forgacsot egy negyedik szallitasi vo-
nalra tovabbité masodik szallitasi vonal, a masodik kidobasi helyhez pedig egy
a lehull6 forgacsot egy 6tddik szallitasi vonalra tovabbité harmadik szallitasi
vonal van csatlakoztatva.

A negyedik és 6tddik szallitasi vonalon a magnesezheté forgacsokra
haté magneses teret létrehozd magnes egység és a nem magnesezhetd alumi-
nium forgacsokat eltavolitd kidobasi hely, valamint a magnesezheté szirkeont-
vény forgacsokat eltavolitoé tovabbi kuldén kidobasi hely van.

Az és 6todik szallitasi vonal ugy van a nehézségi eré iranyaban a ne-
gyedik szallitasi vonal felett elrendezve, hogy a nem magnesezheté aluminium
forgacsokat eltavolitd kidobasi helye a negyedik szallitasi vonalra vezessen.

A talalmany szerint kialakithat6 olyan berendezés is aluminium és szur-
kedntvény munkadarabok, elsésorban forgattyihazak gyartésoron torténd
megmunkalasara, amely a megmunkalas soran keletkezé aluminium és szlr-
kedntvény forgacs &sszegylijtésére a fentiekben bemutatott szeparatorral van

ellatva.
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A talalmany tovabbi részleteit kiviteli példan, rajz segitségével ismertetjiik.
A rajzon az

1. abra a talalmany szerinti berendezés egy célszer( kiviteli alakjanak

vazlata lathaté.

Az abran bemutatott berendezésbe a 10 nyillal jel6lt helyen adagoljuk be a
vegyes forgacsot, amely egy 12 razoétalcara keriil a 14 elsé szakaszban. A beve-
zetett forgacs keverék altalaban olyan sziirkeéntvény forgacsot tartalmaz, amely
szemcsés, mig az aluminium forgacs altalaban spiral alaku. Ezaltal lehetévé valik
egy elbzetes szétvalasztas a 14 elsd szakaszban végzett vibracidval. A vibracié
alatt a 14 els6 szakaszban a 12 razoétalcat mikodtetd 16 vibratorral végzett szét-
valaszto kezelés soran paraelszivast is végzink. A 12 razétalca végén az elézete-
sen szetvalasztott forgacsdarabok a nehézségi eré hatasara a 18 beadagolasi
helyen jutnak egy 20 elsé szallitdsi vonalra, amely 22 és 24 szallitészalagokbdl all.
A 20 els6 szallitasi vonal képezi a berendezés 26 masodik szakaszat. Ebben a 26
masodik szakaszban a forgacsot a 22 és 24 szallitészalagok mozgatjak, ahol a
nehézségi erd iranyaban folll elhelyezkedd 22 szallitészalaghoz 28 magnes
egyseg tartozik. A 28 magnes egyseég altal létrehozott magneses mezd olyan
eréhatast fejt ki a magnesezhetd szirkedntvény forgacsokra, amely nagyobb, mint
a nehézségi erd, és ennek megfeleléen ezek a forgacs darabok ratapadnak a 22
szallitészalagra.

Ezzel szemben a nem magnesezheté aluminium forgacs darabokra a
magneses mezd nem hat, és igy ezek a nehézségi eré hatasara az alsé 24 szalli-
tészalagon maradnak. Mivel ez a 24 szallitészalag a szallitas iranyaban a fels6 22
szallitészalaghoz képest hatrébb helyezkedik el, az aluminium forgacs darabok
ennek a végénél lehullanak egy tovabbi 30 szallitészalagra, amely egy 32 masodik
szallitasi vonalat képez. Az aluminium forgacsok 34 elsé kidobasi helyét nyil jelzi a
30 szallitészalag f6lott.

A mégﬁesezheté szurkedntvény forgacs darabok a 22 szdllitészalaghoz
tapadva elhaladnak a 34 elsé kidobasi hely fol6tt, és csak a 36 masodik kidobasi
helynél, a 22 szallitészalag végén hagyjak el azt, ahol is egy tovabbi 38 szallito-
szalagra hullanak. Ez a 38 szallitészalag mar egy 40 harmadik szallitasi vonalat

alkot.
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A 26 masodik szakaszon, a 20 els6 szallitasi vonalon a forgacsot 42 mo-
soflrddn vezetjuk keresztil, amelyben a forgacsra tapadt olaj leoldédik. A 42
mosofurdd hémérséklete a bemutatott kiviteli alaknal 60 °C, és célszerlien semle-
ges kémhatasu tisztitoszert tartalmaz. A forgacsok megtisztitasanak elésegitésére
szembe iranyitott korilbelul 2 bar nyomasu fuvokak segitségével szembe aramol-
tatjuk. Ugyancsak célszerlien a 42 moséfurdét ultrahanggal keverjik, ami szintén
elsegiti a forgacs darabok tisztulasat. A 26 masodik szakaszon tehat egyrészt
megtorténik a forgacs magneses mezé segitségével végzett nedves szétvalaszta-
sa, valamint a forgacs tisztitasa is.

A 32 és 40 masodik, illetve harmadik szallitasi vonalon 30 és 38 szallito-
szalagok viszik a forgacsot a 44 harmadik szakaszon keresztul. Itt a 30 és 38
szallitoszalagokhoz 46 hésugéfzé tartozik, amely itt szaritia a 30 és 38 szallito-
szalagon haladé forgacsot. Ezen a szakaszon mar a 38 szallitészalag gyakorlati-
lag csak szirkedntvény forgacsot, a 30 szallitdszalag pedig csak aluminium
forgacsot szallit.

Az aluminium forgacs (amely még szurkedntvény forgacs darabkakat tar-
talmaz) a 30 szallitészalag végén egy 50 negyedik szallitasi vonalra keril, amelyet
54 magnes egyseéggel ellatott 52 szallitbszalag alkot. Itt az aluminium forgacs kézé
keveredett szlirkedntvény darabkakkal egyutt egy 56 csuszdara jut, ahonnan az 50
negyedik szallitasi szakaszt alkot6 52 szallitészalagra keril. Az 54 magnes
egység altal létrehozott magneses térben a még megmaradt szirkeéntvény
darabkak az 52 szallitészalagra tapadnak és végighaladnak az 50 negyedik
szallitasi szakaszon, majd egy 58 negyedik kidobasi helyen egy 60 tartalyba
kerllnek. A nem magnesezheté aluminium forgacs ezzel szemben nem halad
végig az 50 negyedik szallitasi vonalon, hanem egy 62 kidobasi helynél mar az 50
negyedik szallitasi vonal vége elétt egy 64 tartalyba hullanak, ahol az aluminium
forgacs gylilik 6ssze.

A 38 szallitoszalagrol a 40 harmadik szallitasi vonalra kerult szirkeéntvény
forgacsok még tartalmaznak egy kevés maradék aluminium forgacsot és a 40
harmadik szallitasi vonal végén a 66 kidobasi helyen a nehézségi erd hatasara

kerlilnek egy 68 otddik szallitasi vonalra. Ezt a 68 6tédik szallitasi vonalat 70
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szallitészalag alkotja, amely ugyancsak 72 magnes egységgel van ellatva. Ennek
megfeleléen ugyanugy, ahogy az az 52 szallitészalagon térténik, az aluminium
forgacs maradék egy tovabbi 74 kidobasi helyen az 52 szallitészalagra hullik, és
igy az 50 negyedik szallitasi vonalon ismét végighaladva még egy utélagos szepa-
ralasi miveleten megy keresztil. A szurkedntvény forgacsok a 68 6todik szallitasi
vonalon is a 70 szallitészalagra tapadnak, és egy 76 kidobasi helyen kdzvetlenill a
60 tartalyba hullanak.

Az elmondottak azt jelentik, hogy a 78 negyedik zénaban egy kétlépéses
szaraz szétvalasztast végziink magneses tér segitségével két lépésben. Osszes-
ségében tehat a talalmany szerinti eljaras soran egy igen hatékony haromfokozatu
szetvalasztas térténik. Ezaltal lehetévé valik forgattyiihazaknak egyetlen gyartéso-
ron felvaltva aluminiumbdl vagy szirkedntvénybdl torténé eldallitasa oly médon,
hogy az aluminium és a szurkedntvény forgacs megbizhatéan és teljes mértékben
szétvalaszthato, és ily médon ujrafelhasznalhaté. Ez azt jelenti, hogy az aluminium
és a sziurkedntvény forgacsok szétvalaszthatdésaga kovetkeztében minden prob-
léma nélkil lehet kis darabszamu sorozatokat barmikor a termelésbe iktatni.

A 60 es 64 tartalyok elszallitasa ismert médon, célszer(ien a forgacs hal-
adasi utjara merdleges iranyban térténik. Az 44 harmadik szakaszon célszer(ien
jarulékos paraelszivast alkalmazunk, hogy a forgadcsnak a 46 hdésugarzé altal
végzett szaritasat hatékonyabba tegyik. A 26 masodik és 78 negyedik szakaszon

felhasznalt magnes egységek célszerlien elektromagnesként lehetnek kialakitva.
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SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljaras aluminium és sziurkedntvény forgacs keverék szétvalasztasara,
amelynek soran

a) a keveréket 6sszegydijtjik és egy elsé szallitasi vonalra juttatjuk,

b) a szallitasi vonalon mozgatva a keveréket magneses mezdben vezetjik és
az aluminium forgacsot a nehézseégi eré hatasara egy elsé kidobasi helyen le-
hullatjuk, mikézben a sziirkedntvény forgacsot a magneses mezével megtartjuk,
egy masodik kidobasi helyre szallitjuk és ott ezeket is lehullatjuk, a lehullatott

kilénb6zb forgacsokat pedig elkuldnitve 6sszegylijtjik.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a b) Iépés elétt a

keveréket vibratorral rezegtetjiik.

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a keveréket

az elsd szallitasi vonalon olajoldé fiirdon vezetjik keresztil.

4. A 3. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a furdét ultrahanggal

keverjuk.

5. Az 1-4. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy to-
vabbi |épésekként

c) az elsé és masodik kidobasi helyen lehullatott forgacsokat masodik és har-
madik szallitasi uton vezetjik tovabb és vegul

d) héhatassal szaritjuk.

6. Az 1-5. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy to-
vabbi Iépésekként

e) az elsé és masodik kidobasi helyen lehullatott forgacsokat negyedik és 6todik
szallitasi uton vezetjik tovabb és

f) negyedik és 6todik szallitasi vonalon mozgatva a forgacsokat magneses me-

zében vezetjuk és az aluminium forgacsot a nehézségi eré hatasara egy har-
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madik kidobasi helyen lehullatjuk, mikézben a szirkeéntvény forgacsot a mag-
neses mezobvel megtartjuk és egy a harmadik kidobasi helynél tavolabb fekvéd

negyedik kidobasi helyre szallitjuk és ott ezeket is lehullatjuk.

7. A 6. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy az f) |épés soran az
otodik szallitasi vonalon a harmadik kidobasi helyen lehullott forgacsot vissza-

vezetjik a negyedik szallitasi vonalra.

8. Eljaras forgattylhazak gyartésoron térténé megmunkalasara, amelynek so-
ran a keletkezé forgacsot 6sszegyljtjuk, azzal jellemezve, hogy amikor egy-
mas utan aluminiumbodl és szirkedntvénybdl készitink forgattyduhazat, az
Osszegyljtott forgacs keveréket aluminium és szirkedntvény forgacsra va-

lasztjuk szét.

9. A 8. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a szétvalasztast az 1-

7. igénypontok barmelyike szerinti eljarassal vegezzik.

10. Berendezés munkadarabok, elsésorban forgattyuhazak gyartésoron térténd
megmunkalasa soran keletkezd aluminium és szirkedntvény forgacs dssze-
gyUjtésére, azzal jellemezve, hogy aluminium és szirkedntvény forgacs keve-

réket szétvalaszté szeparatorral van ellatva.

11. A 10. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a szeparator-
nak két, egymas folott elrendezett szallitdszalagbdl (22, 24) all6 elsé szallitdvo-
nala (20) és a nehézségi erd iranyaban a fels¢ szallitészalagon (22) 1évé mag-
nesezhetd forgacsokra haté magneses teret létrehozé6 magnes egysége (28)
van, ahol a nehézségi erd iranyaban alsé szallitszalag (24) a felsé szallito-
szalaghoz (22) képest a széllitbszalagok (22, 24) mozgasi iranyaban hatrébb
helyezkedik el és végénél elsé kidobasi hely (34), a fels6 szallitdszalag (22)
végénél pedig masodik kidobasi hely (36) van kialakitva.



10

20

25

30

-10 -

12. A 11. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a magnes
egység (28) altal létrehozott magneses tér a felsé szallitészalag (22) végénél
levé masodik kidobasi helyig (36) tart.

13. A 11. vagy 12. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a
felsd szallitoszalag (22) végénél Iévé masodik kidobasi helynél (36) a magne-

sezhetd sziurkedntvény forgacsot levalaszté szerkezet van.

14. A 11-13. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy olyan mosoéfirddvel (42) van ellatva, amelybe az elsé szallitasi vonal (20)

legalabb részben bemeriil.

15. A 14. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a moséfirdé (42)

ultrahang generatorral van ellatva.

16. A 11-15. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jellemezve,

hogy az elsé szallitdvonal (20) utan a forgacsot szarité egység van elrendezve.

17. A 14. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a forgacsot

szaritd egység hésugarzé (46). |

18. A 11-17. igénypontok barmelyike szerinti berendezés, azzal jellemezve,
hogy az els6 kidobasi helyhez (34) a lehullé forgacsot egy negyedik szallitasi
vonalra (50) tovabbitd masodik szallitasi vonal (32), a masodik kidobasi helyhez
(36) pedig egy a lehull6 forgacsot egy 6todik szallitasi vonalra (68) tovabbito
harmadik szallitasi vonal (40) van csatlakoztatva.

19. A 18. igénypont szerinti berendezés, azzal jellemezve, hogy a negyedik és
6todik szallitasi vonalon (50, 68) a magnesezhet6 forgacsokra haté magneses
teret létrehozd magnes egység (54, 72) és a nem magnesezhetd aluminium
forgacsokat eltavolitd kidobasi hely (62, 74), valamint a magnesezhetd sziirke-
ontvény forgacsokat eltavolité tovabbi kildn kidobasi hely (58, 76) van.
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20. A 19. igénypont szerinti befendezés, azzal jellemezve, hogy az és 6todik
szallitasi vonal (68) ugy van a nehézsegi erd iranyaban a negyedik szallitasi
vonal (50) felett elrendezve, hogy a nem magnesezheté aluminium forgacsokat
eltavolitd kidobasi helye (74) a negyedik szallitasi vonalra (50) vezessen.

21. Berendezés aluminium és szurkedntvény munkadarabok, elsésorban for-
gattyuhazak gyartoésoron torten6 megmunkalasara, azzal jellemezve, hogy a
megmunkalas soran keletkezé aluminium és sziirkedntvény forgacs Ossze-

gyljtésére a 10 —20. igénypontok barmelyike szerinti berendezéssel van ellatva.

A hatalmazott:

Szabadalmi és Védjegy Iroda Kft
Erdély Péter -
szabadalmi dgyviva
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