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@ Arbeitstisch mit einer metallischen Schneidgutunterlage fiir eine automatische Schneidanlage.

@ Ein Arbeitstisch flr eine automatische Schneid-
anlage zum Schneiden von Materialien mittels nicht-
mechanischer Schneidwerkzeuge weist eine metalli-
sche Schneidgutunteriage auf, die aus mehreren Me-
tallstreifen (3a, 3b, 3¢) zusammengeseizt ist, wobei
jeweils abwechseind ein geweliter Metalistreifen (3a)
an einen ungewellten Metallstreifen (3b) angeordnet
=ist oder in Form einer Rechteckwelle gebogene Me-
tallstreifen (3c), mit unterschiedlich langen Wellenia-
¢plern (T1) und Wellenbergen (W1), verwendet werden,
Q@ wobei sich jeweils die Wellentéler (T1) und Wellen-
wberge (W1) gegeniiberliegen. Diese Metalistreifen
€ (3a, 3b, 3c¢) sind so lang, daB sie Uber die vollstdndi-
00 ge Breite des Arbeitstisches reichen und ihre Breite
ist so gew3hit, daB ausreichend Stabilitdt fir das
© aufliegende, zu schneidende Material gewdhrleistet
ist.
kLl Zur Erh8hung der Standfestigkeit sind die Rénder
der miteinander verklebten oder verldieten Metall-
streifen (3a, 3b) mit einem Kunstharz so ausgefiillt,

daB einige Wellentiler (T) verschlossen sind.
Anstelle des festen Verbindens der Metallstreifen
(3a, 3b, 3c) kdnnen diese auch in Form einer Pak-
kung gegen an einem Gitterrost angebrachten Bol-
zen (5) angelegt werden.

Zur weiteren Erh&hung der Stabilitdt und Standfe-
stigkeit kdnnen seitlich Schrauben zum Einleiten ei-
ner Druckspannung in die Schneidgutunterlage ein-
gebracht werden.

In einer Ausgestaltungsform der Erfindung ist es
auBerdem mdglich, neben der Druckspannung auch
eine Zugspannung in die Metallstreifen (3a,3b) ein-
zuleiten, wodurch die Standfestigkeit bzw. Standsi-
cherheit zusitzlich erh&ht wird.
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Arbeitstisch mit einer metallischen Schneidgutunterlage fiir eine automatische Schneidanlage

Die Erfindung betrifft einen Arbeitstisch mit ei-
ner metallischen Schneidgutunterlage flir eine auto-
matische Schneidaniage, auf der Materialien mittels
nichtmechanischer Schneidwerkzeuge geschnitten
werden.

Die DE-AS 28 13 498 offenbart eine Vorrich-
tung zum Schneiden eines Flachmaterialstapels mit
einem Fluidstrahl. Die Schneidgutunterlage dieser
Schneidvorrichtung besteht aus zueinander senk-
rechten und paralielen diinnen Tragplatten, die eine
schneidenartige Oberflche aufweisen. Eine solche
wabenférmige Ausbildung einer Tragplattenstruktur
ist beispielsweise unter der Bezeichnung
"Honeycomb™ bekannt, das aus Aluminium einfach
herstellbar ist.

Die Wandstérke dieser Tragplatten muf, um

Riickspritzeffekte durch den auftreffenden Wasser-
strahl und somit ein Durchfeuchien des Schneidgu-
tes zu vermeiden, so diinn wie méglich sein.
Durch die einem Fluidstrahl inh&rente hohe Ener-
gie, unterliegt eine Schneidgutunterlage aus Aiumi-
nium einen sehr hohen Verschleif; so daB sie in
der textil- oder lederverarbeitenden Industrie, wo
hdufig hintereinander dieselben Zuschnitie ausge-
fihrt werden, und der numerisch gesteuerte
Schneidstrahl immer wieder {iber dieselben Stellen
geflhrt wird, aus wirtschafilichen Grlinden nicht
zum Einsatz kommen.

Eine solche Wabenstrukiur nach Art des
"Honeycombs" aus Stahlblech herzustellen, ist fer-
tigungstechnisch nicht mdglich. Beim Stanzen oder
Bohren ist die dabei erzielbare Wandstérke nicht
diinn genug, um Riickspritzeffekte zu vermeiden.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, einen gattungsgemaBen Arbeitstisch so weiter
zu bilden, daB die Schneidgutunteriage eine hohe
Standfestigkeit besitzt, sicher und wirkungsvoll
Riickspritzeffekte verhindert und dabei einfach und
kostenglinstig herstelibar ist.

Die L&sung der Aufgabe erfoigt durch die
Merkmale des kennzeichnenden Teils des An-
spruchs 1.

Durch diese Ausgestaltung 188t sich jede ge-
wiinschte Gr&Be der Durchiritis&ffnungen, die zwin-
gend notwendig sind, um den Fluidstrahl in die
Auffangwanne des Arbeitstisches abieiten zu k&n-
nen, auf einfache Art und Weise realisieren, da
diese nur von der Wellenform der Metalistreifen
abhéngig ist.

Der Arbeitstisch nach Anspruch 2 bietet den
Vorteil, daB nur eine einzige Art von Metalistreifen
verwendbar ist und die Anlagefliche zwischen den
einzeinen Streifen vergrdBert wird.

Die Ausgestaliung nach Anspruch 3 gestattet
einen einfachen Austausch etwa beschadigter Me-
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tallstreifen.

Mit den Merkmalen des Anspruchs 4 wird die
Stabilitdt der Schneidgutunterlage erhdht.

Die Ausbildungsform des Arbeitstisches nach
Anspriichen 5 bis 7 verhindert ein "Ausfransen™
der Oberflache der Schneidgutunterlage flir den
Fall, daB nach langem Gebrauch die Verbindungs-
stellen zwischen den einzelnen Streifen auige-
schnitten sein sollten.

Weitere wirkungsvolle Ausgestaltungen der Er-
findung sind den Unteransprlichen 8 bis 10 ent-
nehmbar.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 11 wird
die Standzeit der Schneidgutunterlage erh&ht, da
durch die digitale Steuerung des Schneidwerkzeu-
ges nur senkrecht zueinander verlaufende Schnitte
ausgeflhrt werden k8nnen. Auch wenn die entspre-
chenden Schritte sehr klein ausgeflihrt werden,
weichen sie von der Haupirichtung der Schneidgut-
unterlage ab, und der Schneidstrahl trifft seltener
auf die Stofstelle zweier Metalistreifen.

Anhand einer Zeichnung soll die Erfindung n&-
her beschrieben werden.

Es zeigt:

Fig. 1, 1a eine automatische Fluidstrahl-
Schneidanlage in perspektivischer Darsteliung,

Fig. 2 den Querschnitt durch den Arbeits-
tisch der Fluidstrahl-Schneidanlage nach Fig. 1 in
vereinfachter Darstellung,

Fig. 2a den Querschnitt durch den Arbeits-
tisch der Fluidstrahl-Schneidanlage nach Fig. 1a in
vereinfachter Darstellung,

Fig. 8 die Teildraufsicht der Schneidgutun-
terlage in vergrdBerter Darstellung,

Fig. 4 eine weitere Ausbildungsform der
Schneidgutunterlage,

Fig. 5 die Ansichi der Schneidgutunteriage
nach Fig. 4,

Fig. 6 eine weitere Ausbildungsform der
Schneidgutunterlage in Teildraufsicht,

Fig. 7 die Ansicht der Schneidgutunterlage
gemaB Sichtpfeil A nach Fig. 6,

Fig. 8 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der
Schneidgutunterlage in Seitenansicht,

Fig. 9 den Querschnitt der Schneidgutunier-
lage entlang der Linie A-A nach Fig. 8,

Fig. 10 die Draufsicht der Schneidgutunterla-
ge nach Fig. 8 in Teildarstellung,

Fig. 11 die Ansicht einer weiteren Ausgestal-
tung der Schneidgutunterlage nach Fig. 8,

Fig. 12 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der
erfindungsgeméiBen Schneidgutunteriage,

Fig. 13 die Seitenansicht der Schneidguiun-
terlage gem&p Sichtpfeil z nach Fig. 12.

Fig. 14 den vergrdBerten Ausschnitt "x"
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nach Fig. 13.

Fig. 1 und 1a zeigen eine numerisch gesteuer-
te Hochstdruck-Fluidstrahl-Schneidanlage in teil-
weise vereinfachter Form, die im wesentlichen be-
steht aus: Dem Arbeitstisch 8, der auf dem Arbeits-
tisch 8 angeordneten Schneidgutunterlage 3, dem
Uber dem Arbeitstisch 8 ldngsverschieblich gela-
gerten, die Hochdruckdiise 11 aufnehmenden
Schneidportal 9 sowie der Steuerungsaniage 10.
identische Bauteile sind der Einfachheit halber mit
denselben Positionsziffern versehen.

Auf der Schneidgutunterlage 3 wird das zu
schneidende Material 12 aufgelegt und die einzel-
nen Muster M mittels des durch die Hochdruckdl-
se 11 strémenden Fluidstrahls ausgeschnitten.

Fig. 2 und 2a verdeuilichen den Aufbau des
Arbeitstisches 8.

Der Arbeitstisch 8 weist einen rechteckigen, umlau-
fenden, seitlich geschlossenen Rahmen 13 auf. In-
nerhalb dieses Rahmens 13 sind Streben 17 ange-
bracht, mit denen eine den Arbeitstisch 8 nach
unten begrenzende Auffangwanne 4, in der nach
dem Schneiden das Schneidfluid zusammenl&uft,
verbunden ist. Uber der Auffangwanne 4 liegen auf
den nach innen vorspringenden Flanschen 14, die
am Rahmen 13 angeordnet sind, handelsibliche
aus miteinander verschweiften Langs- und Quer-
streben bestehende Gitterroste 15 auf. Diese Git-
terroste 15 dienen einerseits als Trigermaterial flir
die Schneidgutunterlage 3 und sind innerhalb des
Rahmens 13 in einer solchen HOhe angeordnet,
daB zwischen ihnen und dem Boden der Auffang-
wanne 4 genligend Zwischenraum verbleibt, um
das verbrauchte Schneidfiuid wirkungsvoll abzulei-
ten. Auf den Gitterrosten 15 ist mindestens eine
einschichtige Auflage von in K&figen 16 einge-
schiossenem Granulat 1 aufgelegt und auf diesen
Kafigen 16 liegt die Schneidgutunterlage 3 auf. Die
weitere Ausgestaltung eines solchen Arbeitstisches
8 ist bekannt und beispielsweise in der DE-C- 38
40 072 beschrieben. Zwischen den Kifigen 16 und
der Schneidgutunterlage 3 kdnnen, wie Fig. 1a
zeigt, weitere Gitterroste 2 angeordnet sein.

Die metallische Schneidgutunterlage 3 besteht aus
mehreren miteinander verklebten oder veriSteten
Streifen 3a, 3b aus Stahlblech. Dabei werden je-
weils abwechselnd ein gewellter Metallstreifen 3a
mit einem ungewellten Streifen 3b verbunden. An-
stelle eines wellenférmig gebogenen Metallstrei-
fens kann natlirlich auch ein schartkantig geboge-
ner Streifen (dreieckfdrmig oder in Form einer
Rechteckwelie) verwendet werden. Jeder der Strei-
fen 3a, 3b hateine der Arbeitstischbreite B entspre-
chende Lange und eine letztendlich beliebig mégli-
che Breite. Die Materialstdrke jedes Metallstreifens
3a, 3b betrdgt weniger als 1/10 Millimeter; es hat
sich als sehr vorteilhaft herausgestellt, rostfreien
Stahl mit einer Stirke von 0,07mm zu verwenden.
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Um die Standfestigkeit der Schneidgutunterlage 3
zu erhd8hen, kbénnen die Metallstreifen 3a,3b in
bekannter Weise gehértet sein. Die Breite der
Streifen 3a,3b ist abhiingig von der gewiinschten
bzw. notwendigen Dicke D der Schneidgutunteriage
3, die wiederum von dem aufzulegenden Schneid-
gut 12 abhéingig ist. In der Praxis hat sich flir das
Schneiden biegeschlaffer Materialien, wie Textilien
oder Leder, eine Streifenbreite von etwa 20 mm
bewdhrt. Es werden jewsils so viele Metallstreifen
3a,3b aneinander geklebt, wie es die Linge des
Arbeitstisches 8 erfordert. In den Figuren sind bei-
spielhaft nur jeweils zwei hintereinander angeord-
nete Streifen 3a, 3b dargestellt, um daB Anord-
nungsprinzip zu verdeutlichen. Eine weitere Stabili-
tatserndhung wird erreicht, wenn die Metallstreifen
(3a, 3b) durch Hartldten miteinander verbunden
werden. Bei einem weiteren Ausflhrungsbeispiel
(Fig. ta, 2a) ist die Schneidgutunterlage 3 auf
einem weiteren Gitterrost 2, der auf den granulat-
gefiiliten Kéfigen 16 aufliegt, angeordnet.

Der Gitterrost 2 besteht aus miteinander ver-
schweifiten L&ngsstreben 6 und Querstreben 7. An
den dufleren, die Lingsseiten bildenden Streben
Ba, 6b sind von auBen jeweils an den Kreuzungs-
punkten der Langs- und Querstreben 6a, 6b, 7
senkrecht nach oben ragende Bolzen 5 ange-
schweifit. Die nach oben ragenden Kanten 6, 7
der Streben 6, 7 sind so angeschliffen, daf sie in
einem spitzen Winkel enden, gieiches gilt fiir die
Enden der Bolzen 5.

Die inneren L&ngsstreben 6 sind von geringerer
Hbhe als die Querstreben 7 (vgl. Fig. 9).

Auf dem Gitterrost 2 ist durch abwechseindes an-
einanderpacken von gewellten Metallstreifen 3a
und ungewellten Metallstreifen 3b die Schneidgut-
unterlage 3 angeordnet. Es werden jeweils so viele
Metallstreifen 3a, 3b fest aneinander gepackt, daB
der Gitterrost 2 volistdndig bedeckt ist. Die Metall-
streifen 3a, 3b werden auf die Quersireben 7 auf-
gelegt. in vorieilhafter Weise beginnt und endet die
Packung mit einem gewellten Streifen 3a, wobei
die Wellentdler T an die Bolzen 5 angelegt werden.
Durch die (bezogen auf den Metalistreifen 3a, 3b)
in Querrichtung wirkende Druckkraft bzw. die in
Langsrichtung wirkende Reibungskraft zwischen
den Metallstreifen 3a, 3b ist die Schneidgutunterla-
ge formstabil. Es ist mdglich, den Gitterrost 2 zu
magnetisieren, so daB die Metallstreifen 3a, 3b, 3¢
zusitzlich durch Magnetkrdfte gehalten werden.
Die Lange der Bolzen 5 ist so gewidhli, daB diese
nicht Uiber die Schneidgutunterlage 3 hinausragen,
vorzugsweise sogar dahinter zurlickstehen. Uber
die L&nge des Arbeitstisches 8 ist die Schneidgut-
unterlage 3 in mehrere Einzelsegmente unterteilt,
d.h. mehrere gepackte Gitterroste 2 sind hinterein-
ander angeordnet, wobei jedes Segment beispiels-
weise aus fiinfzig Metallstreifen 3a, 3b bestehen
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kann. Dies erleichtert die Handhabbarkeit und den
Zugriff in das innere des Arbeitstisches 8.

Um einerseits das Packen der Schneidgutun-
terlage 3 zu erleichtern und andererseits die Stabi-
litdt der gepackten Schneidgutunterlage 3 zu erhé-
hen, kbnnen an weiteren Kreuzungspunkten von
Langs- und Querstreben 6, 7, im Innenbereich des
Gitterrostes 2 zusdtzliche Bolzen 5 angebracht wer-
den (vgl. Fig. 10).

Die gewellten Streifen 3a werden in bekannter
Weise durch Rollen zwischen zwei Zahnrédern her-
gestellt.

In Abhdngigkeit von der gewlinschten Lochgré-
Be der Schneidgutunterlage 3 wird beim Rollen die
Teilung bzw. der Durchmesser der Zahnrdder ge-
wahlt, wobei eine groBe Teilung zu einer feinpori-
gen und eine geringe Teilung zu einer groBporigen
Oberflache fiithrt. Abhéingig ist die LochgréBe zum
einen davon, welches Material geschnitten werden
soll, da bei einer groBporigen Oberfldche geringere
Auflagestellen flir das Schneidgut 12 verbleiben,
und abh3ngig davon, wie schnell der Fluidstrahl
von der Arbeitsflidche abgeleitet werden mup.

Um das Ableiten des Fluidstrahls 18 zu verbes-
sermn kann vorgesehen werden, die Metallstreifen
3a, 3b, 3c Uber ihre Lingserstreckung y verteilt zu
durchbohren, so daB das Fiuid nicht nur durch das
Wellental T, in das es direkt eintritt, sondern auch
durch die benachbarten Wellent3ler abflieBen kann.
Dies ist insbesondere dann angebracht, wenn eine
vom Durchmesser kieine Lochteilung gewiinscht
ist, bei der naturgem#B der Kapillareffekt die "Ab-
fluBgeschwindigkeit des Fluids einschrdnkt. In Fig.
7 und 13 sind diese Bohrungen 28 Dbeispielhaft
dargestelit.

An den ansonsten offenen Langsrdndern R
kann die Schneidgutunterlage 3 mit einem Kunst-
harz 20 vergossen werden, so daB einige Wellent&-
ler T vollstdndig mit Kunstharz 20 ausgefiillt sind.
Durch dieses VergieBen mit Kunstharz 20 wird er-
reicht, daB die Schneidgutunterlage 3 fiir den Fall,
daB durch langen Gebrauch einzelne Verbindungs-
stellen 30 zwischen den Metallstreifen 3a und 3b
zerschnitten sind, nicht auseinander gerissen wird,
wenn der energiereiche Schneidsirahl 18 erneut in
diese nicht mehr verbundene Stelie trifit. Das Ver-
gieBen empfiehli sich insbesondere dann, wenn die
Metallstreifen 3a, 3b nicht miteinander verldtet wur-
den. Fig. 4 und 6 zeigen das Prinzip eines weiteren
Ausflihrungsbeispiels der Schneidgutunterfage 3.
Wegen der Identitdt zu der Ausfiihrungsform nach
Fig. 3 sind hier teilweise dieselben Positionsziffern
verwendet, da der bereits beschriebene Aufbau
auch flir diese Ausflihrungsformen Gliltigkeit hat.

Abweichend hierzu sind an den jewsils mit
Kunstharz 20 ausgefiiliten L&ngsrdndern R der
Schneidgutunterlage 3 Durchgangsbohrungen 21
vorgesehen, in die Schraubbolzen 22 einsteckbar
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sind und durch Aufdrehen einer Mutter 23 eine
Druckspannung in der Schneidguiunterlage 3 er-
zeugbar ist, wodurch die Sicherheit gegen Aufrei-
Ben der Schneidgutunierlage 3 bzw. Ausfransen
von deren Oberflache erhdht wird.

Bei dem Ausgestaltungsbeispiel nach Fig. 6
kann zur weiteren Erh8hung der Standsicherheit
und -festigkeit neben einer Druckspannung in der
Schneidgutunterlage 3 zusitzlich noch eine Zugs-
pannung in Querrichtung (y-Richtung) in jedem ein-
zelnen Metalistreifen 3a,3b aufgebracht werden, in
dem an den innerhalb der Lingsrdnder befindli-
chen Schrauben 22 beidseitiy Zuganker 26
(beispielsweise mit einer Ose 24 versehene Drahi-
seile 25) befestigt und diese Zuganker 26 an ent-
sprechenden, hier nicht ndher dargestellien Gegen-
lagern innerhalb des Arbeitstisches 8 verspannt
werden. Fig. 11 zeigt eine weitere M&glichkeit, die
Schneidgutunterlage 3 an ihren Réndern zu fixie-
ren, indem ein U-frmiges Profil 19 um den Gitter-
rost 2 und die Schneidgutunteriage 3 gelegt und
mit Schrauben 27 gesichert wird. Zu berlicksichti-
gen ist, daB in der zeichnerischen Darstellung der
Fig. 4 und 6 nur jeweils zwei der Metalistreifen 3a,
3b gezeigt sind. In der Realitdt ist eine soiche
Packung wesentlich dichter, die Schraubbolzen 22
demgem&8B auch linger.

Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
zeigen Fig. 12 und 13. Anstelle der abwechselnden
Anordnung eines gewellten und eines ungewellten
Metallstreifenis werden Metallstreifen 3¢, die die
Form einer "Rechteckwelle” aufweisen, verwendet.
Diese Form wird aus der vergrdBerten Ausschnitis-
darstellung gem. Fig. 14 deutlich. Wellentdler T1
und Wellenberge W1 haben dabei unterschiedliche
Teilungsléngen a, b. Auf der Zeichnung gilt: b=2a.
Die Metallstreifen 3c werden so aneinander ange-
legt, daB sich jeweils ein Wellental T1 an einem
Wellenberg W1 abstiitzt. Die Verbindung zwischen
den einzelnen Metallstreifen 3c kann ebenfalls
durch Verkleben, Loten oder einer anderen der
vorbeschriebenen Art hergestellt werden. Vorteithaft
an dieser Ausflihrungsform ist, daB nur eine einzige
Art von Metallsireifen verwendet werden kann, was
die Fertigungskosten senkt. Diese
"Rechteckwellen” 3c kdnnen ebenso auf einem
Gitterrost an Bolzen angelegt werden, wie bereits
beschrieben. Ebenso ist es auch hier denkbar, die
Streifen in L&ngsersireckung vy, senkrecht zur Ein-
baulage mit Bohrungen 28 zu versehen, um die
Kapillaritit glinstig zu beeinflussen.

Die Schneidgutunterlage 3 kann anstelle auf
granulatgefliliten Kéafigen 16 auch auf einem hier
nicht nédher dargestellten Unterbau aus gespannten
und verspannten Metallstreifen aufliegen. Hierbei
werden gerade Metallstreifen in einem parallelen
Abstand zueinander in Lingsrichtung in einem Me-
talirahmen verspannt. Weitere Metallstreifen weisen
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Schlitze im Abstand der verspannien Metallstreifen
auf, so daB erstere in Querrichtung auf letztere
aufgesteckt werden kdnnen. Hierauf kann dann die
Schneidgutunterlage 3 aufgelegt werden. Wenn die
zuvor beschriebenen Metallstreifen breit genug ge-
wahlt werden, kdnnte darliberhinaus auch der Git-
terrost 15, der oberhalb der Auffangwanne 14 an-
geordnet ist, enifallen.

Sofern einzelne Segmente zu einer Schneid-
gutunterlage 3 zusammengesetzt werden, ist die
Schneidgutunterlage 3 auch als umlaufendes
Transportband ausstaltbar. Dabei werden die ein-
zelnen Segmente gelenkig miteinander verbunden,
so daB ein Abknicken und Richtungswechsel an
den fir diesen Fall vor und hinter dem Arbeitstisch
8 anzuordnenden Umienkrollen, die gleichzeitig
auch als Antrieb dienen kdnnen, ermdglicht wird.
Die Ausgestaltung eines solchen "Gonveyer-beit"
ist seit langem bekannt und bedarf hier aus diesem
Grunde keiner besonderen Beschreibung.

Anspriiche

1. Arbeitstisch flir eine automatische,Schneid-
anlage, insbesondere H&chstdruck-Fluidstrahl-
Schneidanlage, mit einer metallischen Schneidgui-
unterlage, die eine nach oben durchbrochene
Oberfldche aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB
sich die Schneidgutunterlage (3) aus einzelnen an-
einandergereinten Metalistreifen (3a,3b) zusam-
mensetzt, wobei gewellte Metallstreifen (3a) und
ungewellte Metallstreifen (3b) jeweils abwechseind
aneinander anliegen.

2. Arbeitstisch nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB
anstelle der abwechselnden Aneinanderreihungen
von gewellten und ungewellten Metallstreifen, aus-
schlieBlich in Form einer Rechieckwelle gebogene
Metallstreifen (3c) verwendet werden, wobei die
Lange (a) eines Wellenberges (W1) von der Lénge
(b) eines Wellentales (T1) abweicht.

3. Arbeitstisch nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Metallsireifen (3a, 3c) abgestiitzt sind an Bol-
zen (5), die an den die Langsseiten bildenden
Streben (6a, 6b) an den Kreuzungspunkien von
Langs und Querstreben (B, 7) eines Gitterrostes (2)
angebracht sind und nach oben Uiber den Gitterrost
(2) hinausragen.

4. Arbeitstisch nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB
wenigstens eine Art der Metalistreifen (3a, 3b, 3c)
in L3ngssireckung Bohrungen (28) aufweist.

5. Arbeitstisch nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dadurch gekennzeichnet, daf
senkrecht zur Lingsersireckung der Metallstreifen
(3a,3b,3c) die Rénder (R) der Schneidgutunterlage
(3) mit einem Kunstharz (20) ausgegossen sind.

6. Arbeitstisch nach Anspruch 1 oder Anspruch
2,
dadurch gekennzeichnet, daB
senkrecht zur Langserstreckung der Metallstreifen
(3a,3b) auf die Schneidgutunterlage (3) sine perma-
nent wirkende Druckspannung oder Zugspannung
aufgebracht wird.

7. Arbeitstisch nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daf
die Schneidgutunterlage (3) durchbohrt und mittels
einer Verschraubung (22,23) die Druckspannung
aufbringbar ist, oder in die Schneidgutunterlage (3)
Ankerbolzen (26) eingebracht sind, die in Lings-
richtung (y) der Schneidgutunteriage (3) Uber deren
Rénder (R) hinausragen und Uber diese Ankerbol-
zen (27) die Zugspannung einleitbar ist.

8. Arbsitstisch nach Anspruch 1 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daf
die Wellenberge (W) zweier benachbarter gewellter
Streifen (3a) zueinander versetzt sind.

9. Arbeitstisch nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dafl
die gewellien Metalistreifen (3a) jeweils auf den
Wellenbergen (W) mit einem
ungewellten Metallstreifen (3b) verkiebt oder verls-
tet sind.

10. Arbeitstisch nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB
je ein gewellter Metalistreifen (3a,3c) an den Bol-
zen (5) so anliegt, daB diese von den Wellentdlern
(T) umschlossen werden.

11. Arbeitstisch nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daf
die Schneidgutunterlage (3) so eingelegt ist, daB
die L&ngsrichtung (y) der Metalistreifen (3a,3b) in
einem vom rechten Winkel abweichenden Winkel
zu den Kanten des Arbeitstisches (8) verlaufen.
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