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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  nach  den  Oberbegriffen 
der  Patentansprüche  1  und  2  die  Materialauflage 
eines  Arbeitstisches  zum  Schneiden  von  Materiali- 
en  mittels  nichtmechanischer  Schneidwerkzeuge. 
(Siehe  z.B.  DE-A  2  720  547) 

Derartige  Materialauflagen  finden  beispielswei- 
se  in  Wasserstrahlschneidanlagen  Verwendung 
und  von  daher  sind  an  sie  bestimmte  Anforderun- 
gen  zu  stellen. 

Grundvoraussetzung  ist,  daß  sie  von  dem  unter 
Hochdruck  stehenden  Wasserstrahl  durchdrungen 
werden  können,  ohne  daß  sich  an  ihrer  Oberfläche 
Wasser  ansammelt,  das  dann  mit  dem  zu  schneiden- 
den  Material  in  Berührung  kommt.  Aus  Gründen  der 
Wirtschaftlichkeit  muß  die  Auflage  so  ausgebildet 
sein,  daß  mehrere  Schneidvorgänge  auf  ihr  durch- 
geführt  werden  können,  ohne  daß  eine  Materialzer- 
störung  eintritt.  Die  DE-A  2  813  498  offenbart  eine 
Materialauflage,  die  aus  einem  wabenförmig  zusam- 
mengesetzten  Kastenprofil  besteht,  wobei  die  Spit- 
zen  der  einzelnen  Waben  als  Auflagefläche  für  das 
zu  schneidende  Material  dienen.  Hierbei  sind  einer- 
seits  Rückspritzeffekte  am  Gitter  nicht  ausge- 
schlossen,  so  daß  das  aufliegende  Material  beim 
Schneiden  durchnäßt  wird  und  zum  anderen  werden 
biegeschlaffe  Materialien  beim  Schneiden  in  die 
Öffnungen  gedrückt,  so  daß  ein  sehr  unsauberer 
Schnitt  entsteht. 

Die  DE-A  2  813  499  offenbart  das  Bett  einer 
Fluidstrahl-Schneidvorrichtung,  das  aus  einer  Viel- 
zahl  von  starren  Stiften  besteht,  oder  aus  elasti- 
schen  Borsten  gebildet  werden  kann  die  fest  genug 
sind,  das  zu  schneidende  Material  zu  tragen  und 
gleichzeitig  so  flexibel  sind,  um  einem  Fluidstrahl 
auszuweichen. 

Diese  Borsten  müssen,  um  auch  biegeschlaffes 
Material  schneiden  zu  können  sehr  eng  beieinander 
stehen  und  durch  den  Dominosteineffekt  folgt,  daß 
nicht  nur  eine  Borste  dem  Fluidstrahl  ausweicht, 
sondern  größere  Parzellen,  so  daß  auch  hier  eine 
unsaubere  Schnittkante  entsteht. 

Außerdem  muß,  um  Tuch  oder  ähnliches  Material 
zu  schneiden,  eine  dehnbare  Folie  aus  wasserdich- 
tem  Material  über  die  Schneidaufiage  gelegt  und 
dem  Schneiden  geopfert  werden. 

Die  US-A  3  927  591  offenbart  eine  dreischichtige 
Materialaufiage,  bei  der  eine  selbstheilende 
Schicht  zwischen  einer  oberen  und  unteren  Deck- 
schicht  angeordnet  ist. 

Nachteilig  bei  einer  derartigen  Lösung  stellt  sich 
dar,  daß  die  obere  Deckschicht  nach  kurzer  Stand- 
zeit  zerstört  und  ausgefranst  ist,  und  dann  keine 
sauberen  Schnitte  mehr  möglich  sind. 

Die  DE-A  2  720  547  offenbart  eine  mehrschichti- 
ge  Schneidgutunterlage,  die  aus  einem  gitterförmi- 
gen  Trägermaterial  und  einer  darauf  aufliegenden 
mit  einer  oberen  und  einer  unteren  Deckschicht 
versehenen  Auflage  aus  einem  selbstreparieren- 
den  Werkstoff  besteht.  Dieser  selbstreparierende 
Werkstoff  wird  gebildet  aus  einem  Kunststoff- 
Skelett,  das  mit  einer  zähflüssigen  Masse  getränkt 
ist. 

Unvorteilhaft  an  dieser  Lösung  ist,  daß  auch  hier 
die  obere  Deckschicht,  die  notwendig  ist,  um  ein 
Festhaften  des  zu  schneidenden  Gutes  auf  der 
Schneidgutunterlage  zu  verhindern,  schon  nach 

5  kurzer  Zeit  zerstört  und  ausgefranst  ist  und  dann 
keine  einwandfreien  Schnitte  mehr  möglich  sind. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
gattungsgemäße  Materialaufiage  zu  schaffen,  mit 
der  auch  biegeschlaffe  Materialien  problemlos  ge- 

10  schnitten  werden  können,  die  bei  Verwendung  in 
Wasserstrahlschneidanlagen  ein  Durchfeuchten 
des  zu  schneidenden  Materials  ausschließt  und  ei- 
ne  hohe  Standzeit  besitzt. 

Die  Lösung  dieser  Aufgabe  erfolgt  durch  die  im 
15  kennzeichnenden  Teil  der  Ansprüche  1  und  2  aufge- 

zeigten  Mittel.  Weitere  Ausgestaltungsformen  sind 
den  Unteransprüchen  entnehmbar.  Vorteilhaft  an 
einer  derartigen  Materialaufiage  stellt  sich  dar,  daß 
durch  den  Uberzug  aus  nichtmetallischer,  knetba- 

20  rer  Masse,  d.h.  einem  Stoff  oder  Stoffgemisch  in 
hochviskoser  oder  pastöser  Konsistenz,  beispiels- 
weise  Kunststoff,  nicht  nur  saubere  und  trockene 
Schnitte  möglich  werden,  sondern  daß  auch  ihre 
Standzeit  um  ein  vielfaches  erhöht  wird  und  für  je- 

25  den  Schneidvorgang  reproduzierbar  eine  fehler- 
freie,  neue  Oberfläche  geschaffen  wird. 

Anhand  der  Zeichnung  soll  die  Erfindung  näher 
beschrieben  werden.  Es  zeigt: 

30  Fig.  1  Die  schematische  Darstellung  der  Material- 
aufiage  in  Ansicht. 

Fig.  2  Einen  Teillängsschnitt  durch  die  Material- 
aufiage  nach  Fig.  1  . 

35  In  der  nachfolgenden  Beschreibung  wird  auf  bei- 
de  Figuren  Bezug  genommen. 

Die  Materialaufiage  1  besteht  aus  einem  als  Trä- 
germaterial  2  ausgebildetem,  gitterförmigen  Draht- 
gewebe  und  einer  darauf  aufgebrachten  Schicht  3 

40  aus  Silikonkitt.  Das  Drahtgewebe  2  ist  seitlich  mit  ei- 
ner  Kette  8  verbunden. 

Die  Materialaufiage  1  ist  als  ein  umlaufendes  end- 
loses  Transportband  ausgebildet,  das  über  die  Wal- 
zen  4  und  6  geführt  wird.  Gegenüber  der  Walze  4 

45  ist  eine  weitere  Walze  5  so  angeordnet,  daß  die  Ma- 
terialaufiage  1  durch  beide  Walzen  4  und  5  hin- 
durchgeführt  wird.  Über  der  Materialaufiage  1  ist 
ein  mit  Silikonkitt  gefüllter  Vorratsbehälter  7  ange- 
ordent. 

50  Der  Silikonkitt  ist  so  eingestellt,  daß  sich  seine 
Gestalt  unter  Einfluß  der  Gravitation  verändert  -  er 
ist  also  nicht  starr,  sondern  fließfähig.  Ein  derarti- 
ger  Kitt  wird  beispielsweise  von  der  Firma  Wacker- 
Chemie  unter  dem  Namen  "hüpfender  Kitt"  vertrie- 

55  ben. 
Die  Verbindung  zwischen  dem  Drahtgeflecht  2 

und  der  Schicht  3  aus  Silikonkitt  wird  durch  Aufwal- 
zen  herbeigeführt.  Dabei  dringt  der  Kitt  bis  an  die 
Unterseite  2  a  des  Trägermaterials  und  umschließt 

60  vollständig  die  einzelnen  Drähte  des  Drahtge- 
flechts  2.  Um  ein  Schwingen  der  Materialaufiage  1 
während  des  Schneidvorgangs  zu  verhindern  ist  es 
sinnvoll,  den  Silikonkitt  beidseitig  auf  das  Trägerma- 
terial  2  aufzubringen,  woraus  eine  größere  Stabili- 

65  tat  resultiert.  Das  Aufwalzen  des  Kitts  bewirkt  nicht 
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ur  eine  möglichst  gute  Verbindung  mit  dem  Trager- 
laterial  2,  sondern  gleichzeitig  eine  fehlerfreie 
)berfläche  1a. 

Auf  diese  Oberfläche  1a  wird  das  zu  schneidende 
flaterial  aufgelegt  -  wobei  durch  den  hohen  Reibbei- 
/ert  der  Kittschicht  3  ein  Verrutschen  unmöglich 
st  -  und  über  bekannte  Wasserstrahlschneidein- 
ichtungen  geschnitten.  Dabei  durchdringt  der 
Vasserstrahl  die  Materialaufiage  1  vollständig  und 
:erschneidet  die  Kittschicht  3. 

Nach  Abschluß  des  vollständigen  Schneidvor- 
janges  wird  die  Materialaufiage  1  mittels  der  Kette  8 
io  weit  gezogen,  daß  die  beschädigte  Kittschicht 
Jurch  die  Walzen  4  und  5  hindurchgezogen  und 
iort  plastisch  verformt  wird.  Über  den  Materialbe- 
lälter  7  wird  dabei  frischer  Silikonkitt  auf  die  Mate- 
ialauflage  1  aufgebracht  und  durch  die  Walzen  4 
jnd  5  in  die  Oberfläche  eingewalzt,  so  daß  durch 
ten  Wasserstrahl  ausgespültes  Material  ersetzt 
wird.  Gleichzeitig  wird  bei  dem  Walzvorgang  die 
Bchneidauflage  so  geknetet,  daß  sich  eine  reprodu- 
zierbare  fehlerfreie  Oberfläche  ergibt. 

Es  ist  ebenso  denkbar,  daß  die  Materialaufiage  1 
kontinuierlich  umläuft  und  das  geschnittene  Materi- 
al  über  eine  Vorrichtung  vor  den  Walzen  4  und  5 
/on  der  Materialaufiage  1  entfernt  wird. 

Ebenso  ist  es  denkbar,  die  Materialaufiage  als 
rechteckige  Platte  auszubilden,  wobei  dann  den 
Walzen  4  und  5  entsprechende  Walzen  ober-  und 
unterhalb  dieser  Platte  geführt  werden,  um  ein  Kne- 
ten  und  Erneuern  der  Oberfläche  zu  erreichen. 

Patentansprüche 

1.  Materialaufiage  (1)  eines  Arbeitstisches  zum 
Schneiden  von  Materialien  mittels  nichtmechani- 
scher  Schneidwerkzeuge,  wobei  die  Materialaufia- 
ge  (1)  ein  gitterförmiges  Trägermaterial  (2)  aufweist 
und  vom  Schneidstrahl  durchdrungen  wird,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  Trägermaterial  (2)  mit  ei- 
ner  Schicht  (3)  aus  nichtmetallischer,  knetbarer 
Masse  überzogen  ist. 

2.  Materialaufiage  (1)  eines  Arbeitstisches  zum 
Schneiden  von  Materialien  mittels  nichtmechani- 
scher  Schneidwerkzeuge,  wobei  die  Materialaufia- 
ge  (1)  von  einem  Schneidstrahl  durchdrungen  wird, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Materialaufiage 
(1)  als  umlaufendes,  endloses  Transportband  ausge- 
bildet  ist. 

3.  Materialaufiage  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  gitterförmige  Trägermaterial 
(2)  aus  einem  Gewebe  nichtrostenden  Werkstoffes 
besteht. 

4.  Materialaufiage  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  gitterförmige  Trägermaterial 
(2)  aus  Keramik  besteht. 

5.  Materialaufiage  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  gitterförmige  Trägermaterial 
(2)  aus  einem  wabenförmigen  zusammensetzbaren 
Material  besteht. 

6.  Materialaufiage  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  knetbare  Masse  eine  Silikon- 
verbindung  ist. 

7.  Materialautlage  nacn  Ansprucn  ü,  aaaurcn  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Trägermaterial  (2)  der  Mate- 
rialaufiage  (1)  mit  einem  antreibbaren  Zugmittel  (8) 
verbunden  ist. 

5  8.  Materialaufiage  nach  einem  oder  mehreren  der 
vorstehenden  Ansprüche,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  Verletzung  in  der  Materialaufiage  (1) 
nach  jedem  Schneidvorgang  mechanisch  entfernt 
sind. 

0  9.  Verfahren  zur  Wiederherstellung  vorstehend 
beanspruchter  Materialaufiage,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Materialaufiage  (1)  durch  rotieren- 
de  Walzen  (4,  5)  so  hindurchgeführt  wird,  daß  mit- 
tels  Knetens  kontinuierlich  nach  jedem  Schneidvor- 

5  gang  eine  fehlerfreie  Oberfläche  (1a)  der 
Schneidauflage  (1)  entsteht. 

10.  Verfahren  nach  Anspruch  9,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Materialaufiage  (1)  vor  jedem 
Knetvorgang  mit  geringen  Mengen  frischer  knetba- 

>0  rer  Masse  benetzt  wird. 

Claims 

1.  A  material-bearing  structure  (1)  of  a  workpiece 
15  support  serving  for  cutting  materials  held  thereon 

with  the  aid  of  non-mechanical  cutting  implements, 
wherein  the  bearing  structure  (1)  comprises  a  lat- 
ticed  carrier  material  (2)  and  is  penetrable  by  a  cut- 
ting  jet,  characterized  in  that  the  carrier  material  (2) 

30  is  covered  by  a  layer  (3)  of  a  non-metallic  knead- 
able  substance. 

2.  A  material-bearing  structure  (1)  of  a  workpiece 
support  serving  for  cutting  materials  held  thereon 
w'rth  the  aid  of  non-mechanical  cutting  implements, 

35  wherein  the  bearing  structure  (1)  is  penetrable  by  a 
cutting  jet,  characterized  in  that  the  bearing  struc- 
ture  (1)  is  a  rotary  endless  conveyor  belt. 

3.  A  material-bearing  structure  according  the 
claim  1  ,  characterized  in  that  the  latticed  carrier  ma- 

40  terial  (2)  is  a  web  of  a  rustproof  substance. 
4.  A  material-bearing  structure  according  to 

claim  1  ,  characterized  in  that  the  latticed  carrier  ma- 
terial  (2)  is  a  ceramic  one. 

5.  A  material-bearing  structure  according  to 
45  claim  1,  characterized  in  that  the  carrier  material  (2) 

is  a  honeyeombed  one. 
6.  A  material-bearing  structure  according  to 

claim  1,  characterized  in  that  the  kneadable  sub- 
stance  is  a  Silicon  Compound. 

50  7.  A  material-bearing  structure  according  to 
Claim  2,  characterized  in  that  the  carrier  material  (2) 
of  the  bearing  structure  (1)  is  connected  to  actuat- 
able  drive  means  (8). 

8.  A  material-bearing  structure  according  to  any 
55  one  or  more  of  the  preceding  Claims,  characterized 

in  that  any  damage  to  the  bearing  structure  (1  )  is  me- 
chanically  repairable  following  each  cutting  Opera- 
tion. 

9.  A  method  of  repairing  the  material-bearing 
60  structure  (1)  as  claimed  in  the  preceding  Claims, 

characterized  in  that  the  bearing  structure  (1)  is  ar- 
ranged  to  pass  between  two  rotating  rollers  (4,  5) 
so  as  to  recreate,  by  means  of  kneading  and  contin- 
uously  after  each  cutting  Operation,  a  flawless  sur- 

65  face  (1§)  of  the  bearing  structure  (1  ). 
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10.  A  method  according  to  claim  9,  characterized 
in  that  a  small  additional  quantity  of  the  kneadable 
substance  is  sprinkled,  prior  to  each  kneading  Oper- 
ation,  onto  the  bearing  structure  (1). 

5 
Revendications 

1  .  Organe  d'appui  de  materiau  pour  un  banc  desti- 
n<§  ä  la  decoupe  de  materiaux  au  moyen  d'outils  de 
decoupe  non  mecaniques,  cet  organe  (1)  comportant  10 
un  materiau  de  support  en  forme  de  grille  (2)  et  etent 
traverse  par  le  faisceau  de  decoupe,  caracterise 
en  ce  que  le  materiau  de  support  (2)  est  revetu 
d'une  couche  (3)  de  masse  non  metaliique  suscepti- 
ble  d'etre  malaxee.  15 

2.  Organe  d'appui  de  materiau  (1)  d'un  banc  desti- 
n<§  ä  la  decoupe  de  materiaux  au  moyen  d'outils  de 
d§coupe  non  mecaniques,  cet  organe  (1)  etent  tra- 
vers§  par  un  faisceau  de  decoupe,  caracterise  en 
ce  que  ledit  organe  d'appui  de  materiau  (1  )  consiste  20 
en  une  bände  transporteuse  en  döplacement  sans 
fin. 

3.  Organe  d'appui  de  materiau  selon  la  revendica- 
tion  1  ,  caracterise  en  ce  que  le  materiau  de  support 
en  forme  de  grille  (2)  consiste  en  un  tissu  en  matiere  25 
inoxydable. 

4.  Organe  d'appui  de  materiau  selon  la  revendica- 
tion  1  ,  caracterise  en  ce  que  le  materiau  de  support 
en  forme  de  grille  (2)  est  compose  d'une  ceramique. 

5.  Organe  d'appui  de  materiau  selon  la  revendica-  30 
tion  1,  caracterise  en  ce  que  le  materiau  de  support 
en  forme  de  grille  (2)  est  compos6  d'un  materiau  en 
forme  de  nid  d'abeille  qui  peut  etre  assemble. 

6.  Organe  d'appui  de  materiau  selon  la  revendica- 
tion  1,  caracterise  en  ce  que  la  masse  susceptible  35 
d'etre  malaxee  est  un  compose  de  silicone. 

7.  Organe  d'appui  de  materiau  selon  la  revendica- 
tion  2,  caracterise'  en  ce  que  le  materiau  de  support 
(2)  de  l'organe  d'appui  (1)  de  materiau  est  lie  ä  un 
moyen  de  traction  qui  peut  etre  entrame  (8).  40 

8.  Organe  d'appui  de  materiau  selon  une  ou  plu- 
sieurs  des  revendications  precedentes,  caracteri- 
se  en  ce  que  des  dommages  au  support  (1)  de  mate- 
riau  sont  enleves  mecaniquement  apres  chaque  Pro- 
cessus  de  decoupe.  45 

9.  Procedö  de  recuperation  d'un  organe  d'appui 
de  materiau  endommage  precödemment,  caracterisö 
en  ce  que  l'organe  d'appui  de  materiau  (1  )  est  entraT- 
ne  ä  travers  des  rouleaux  rotatifs  (4,  5)  de  teile  fa- 
gon  qu'il  se  forme  de  fagon  continue,  par  petrissa-  50 
ge,  une  surface  sans  defaut  (1  a)  de  l'organe  d'appui 
de  materiau  (1),  apres  chaque  Processus  de  decou- 
pe. 

10.  Procede  selon  la  revendication  9,  caracterise 
en  ce  que  l'organe  d'appui  de  materiau  recoit,  avant  55 
chaque  Processus  de  malaxage,  de  faibles  quanti- 
tes  d'une  masse  fratche  susceptible  d'etre  malaxee. 

65 

4 



EP  0  257  335  B1 


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

