EP 3 072 650 A2

(1 9) Europdisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 3 072 650 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
28.09.2016 Patentblatt 2016/39

(21) Anmeldenummer: 16000658.1

(22) Anmeldetag: 18.03.2016

(51) IntClL:

B26F 3/00(2006.0)
C14B 5100 (2006.07

B26D 7/20 (20007
B26F 1/38 (20060

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
MA MD

(30) Prioritat: 24.03.2015 DE 102015003690

(71) Anmelder: Capex Invest GmbH

33607 Bielefeld (DE)

(72) Erfinder: BRUDER, Wolfgang

33607 Bielefeld (DE)

(74) Vertreter: Roche, von Westernhagen &

Ehresmann
Patentanwaltskanzlei
Friedrich-Engels-Allee 430-432
42283 Wuppertal (DE)

(54) WASSERSTRAHLSCHNEIDEVORRICHTUNG UND SCHNEIDEVERFAHREN

(67)  Beschrieben und dargestellt ist eine Wasser-
strahlschneidevorrichtung (10) fur flachige oder blockfor-
mige, vorzugsweise biegeschlaffe, Kérper (16), insbe-
sondere technische Textilien oder Tierhaute, umfassend
eine Wasserstrahlschneideeinrichtung (11) zum Schnei-
den des Korpers (16) sowie eine bewegliche Auflagefla-
che (12) fir den Koérper (16), wobei die bewegliche Auf-

lageflache (12) in einer Foérderebene (E) zumindest ab-
schnittsweise in den Wirkbereich der Wasserstrahl-
schneideeinrichtung (11) verfahrbar ist und wobei die
Auflageflache (12) in Schneiderichtung Wasserdurchlas-
se (45) aufweist. Die Besonderheit besteht darin, dass
die Auflageflache (12) als teil eines umlaufenden Férder-
bandes (A) ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Wasser-
strahlschneidevorrichtung fur flachige oder blockférmi-
ge, biegeschlaffe Kérper (insbesondere technische Tex-
tilien oder Tierhaute) und ein entsprechendes Schneide-
verfahren.

[0002] Wegen der besonders guten Eignung zum
Schneiden eines technischen Textils werden sogenann-
te WasserstrahlSchneideeinrichtungen verwendet, um
Werkstlicke aus zu bearbeitenden Kdrpern herauszu-
schneiden.

[0003] Aufgrund der besonders gro3en, auftretenden
Wasserstrahlkrafte miissen hierfir in der Regel beson-
ders robuste Auflageflachen fir den zu schneidenden
Korper bereitgestellt werden.

[0004] Eine bekannte, druckschriftlich nicht belegbare
Vorrichtung des Standes der Technik ist diesbezuglich
in den Figuren 1a und 1b dargestellt. Darin zeigt Fig. 1a
eine Wasserstrahlschneidevorrichtung 10’ des Standes
der Technik mit einer Wasserstrahlschneideeinrichtung
11’ sowie einer Auflageflache 12’ zur Auflage des nicht
dargestellten biegeschlaffen Koérpers. Bei der Vorrich-
tung des Standes der Technik ist die Auflage 12’ einem
verfahrbaren Wagen zugeordnet und dieser kann geman
dem dargestellten Pfeil unter die Schneideeinrichtung
11’, zur Bearbeitung des Korpers, verfahren werden.
[0005] Fig. 1b zeigt dabei die Auflageflache 12’ des
Standes der Technik in einer perspektivischen, sehr
schematischen Schragaufsicht, wobei deutlich wird,
dass die im Wesentlichen rechteckige Auflageflache von
Stahlwaben bereitgestellt wird. Diesbeziiglich weist die
Auflageflache 12" abwechselnd gerade Stahlstege und
gewellte Stahlstege mit einer Bauhdhe (Steghdhe) d’ auf,
um die Wabenstruktur auszubilden. Das von der Schne-
ideeinrichtung 11’ abgegebene Wasser kann die Waben
(nach dem Durchtrennen des nicht dargestellten Kor-
pers) nach unten verlassen und sich beispielsweise in
dem in Fig. 1a dargestellten Wagen sammeln. Aufgrund
der relativ groRen Bauhdhe d’ der Auflageflache 12’
spritzt das Wasser kaum nach oben aus dem Wagen
heraus zuriick. Die Bauhdhe d’ der einzelnen Stahlstege
ist hierbei um ein Vielfaches groRer als deren jeweilige
Stegbreite b’.

[0006] Auch wenn die in den Figuren 1 dargestellte
Vorrichtung 10’ grundséatzlich vorteilhaft einsetzbar ist,
so besteht in bestimmten Anwendungsfallen noch ein
gewisser Bedarf nach einem erhdhten Bedienkomfort.
Beispielsweise ist bei als Endlosware (nach Art von Rol-
len) vorliegenden Kérpern ein stetes Hin- und Herverfah-
ren des in Fig. 1 dargestellten Wagens und ein Neuauf-
legen weiterer Kérperabschnitte notwendig.

[0007] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, eine Wasserstrahlschneidevorrichtung mit einem
erhdhten Bedienkomfort bereitzustellen.

[0008] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe gemaf
einem ersten Aspekt mit den Merkmalen des Patentan-
spruches 1 und ist demnach dadurch gekennzeichnet,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dass die Auflageflache als Teil eines umlaufenden For-
derbandes ausgebildet ist.

[0009] Mit anderen Worten besteht die erfindungsge-
maRe Idee darin, einer Wasserstrahlschneideeinrich-
tung, mitwelcher vorzugsweise technische Textilien oder
Tierhaute geschnitten werden, eine fortlaufende, den-
noch robuste Auflageflache zuzuordnen.

[0010] Die aus dem Stand der Technik bekannte, be-
schriebene Auflageflache ist zwar hinreichend robust,
auf Grund |hrer Ausgestaltung aber im Wesentlichen
starr ausgebildet und daher nicht geeignet als Forder-
band eingesetzt zu werden.

[0011] Die Anmelderin hat nunmehr erkannt, dass
auch bei Wasserstrahlschneideeinrichtungen der Ein-
satz von umlaufenden Férderbandern vorteilhaft ist. Da
normale Foérderbander (beispielsweise aus Textilmateri-
al) aber fir das Zufiihren eines Materials an eine Was-
serstrahlschneideeinrichtung ungeeignet sind, hat die
Anmelderin eine Auflageflache eines Férderbandes ent-
wickelt, welche harter bzw. widerstandsfahiger ist als ein
normales Forderband, andererseits aber auch nicht so
starr wie die Auflageflache der bekannten Vorrichtungen
des Standes der Technik.

[0012] Hierzu hat die Anmelderin insbesondere die
Bauhohe der Auflageflache minimiert, wobei z.B. auf tief-
bauende Stahlstege verzichtet werden kann. Stattdes-
sen kann beispielsweise auf eine Drahtkonstruktion bzw.
ein Drahtgewebe zurlickgegriffen werden. Dadurch,
dass die Breite eines Drahtes im Wesentlichen seiner
Hoéhe entspricht, kann somit eine Auflageflache bereit-
gestellt werden, welche sich auch als umlaufendes For-
derband einsetzen I&sst.

[0013] Dadierelativ groRe Bauhdhe der Auflageflache
beim Stand der Technik nicht lediglich auf statischen
Grinden beruht, sondern auch als Spritzschutz dient
(welcher bei der vorliegenden Erfindung aufgrund der
geringeren Bauhdhe in der Regel nicht in dem MaRe wie
beim Stand der Technik von der Auflageflache bereitge-
stellt wird) hat die Anmelderin ferner einen unterhalb der
Auflageflaiche anordenbaren Spritzschutz entwickelt,
welcher insbesondere auch akustikddmmende Eigen-
schaften aufweisen kann. Die zum Stand der Technik
(bei welchem zur Spritzschutzverhinderung teilweise un-
ter Wasser geschnitten wird) grundsétzlich bekannte
Problematik, dass ein Rickspritzen fiir einen grof3en
Nasseanteil auch im Bereich der Nutzer fihrt, kann mit
der vorliegenden Erfindung somit minimiert werden.
[0014] Zusammenfassend ermoglicht die Erfindung
der Anmelderin einen gesteigerten Bedienkomfort im
Gegensatz zu der Vorrichtung des Standes der Technik,
beispielsweise bei Endloswaren, welche somit nach Art
eines Forderbandes kontinuierlich geférdert werden kén-
nen, ohne dass stets neues Material auf eine Auflagefla-
che nach Art eines verfahrbaren Tisches aufgelegt wer-
den musste.

[0015] Die Auflageflache ist erfindungsgemaR als Teil
eines umlaufenden Férderbandes ausgebildet, wobei ty-
pischerweise das gesamte Férderband eine homogene
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Struktur aufweist, somit die Auflagefldche von jedem Ab-
schnitt der AuRenseite des Férderbandes bereitgestellt
werden kann. Das Férderband ist dahingehend umlau-
fend, dass es eine Endlosférderung eines Materials bzw.
eines Korpers bzw. von Kérperabschnitten ermdglichen
kann, in dem Sinne, dass die die Auflageflache bereit-
stellende Oberseite des Férderbandes an seinen beiden
Enden miteinander verbunden ist, um einen bandartigen
Korper auszubilden.

[0016] Auch wenn die Auflageflache tatsachlich sepa-
rat an dem Férderband angeordnet sein kdnnte, stellt sie
typischerweise einen integralen Bestandteil des Forder-
bandes dar und wird somit von dem Férderband selber
bereitgestellt. Eine Bewegung des Forderbandes kann
somit zu einer Verlagerung der Auflageflache, beispiels-
weise in den Wirkbereich der Wasserstrahlschneideein-
richtung hinein, fihren und die Auflageflache auch wie-
der aus dem Wirkbereich der Wasserstrahlschneideein-
richtung herausverlagern. In diesem Sinne kann jeder
Abschnitt der AuRenseite des Férderbandes als Aufla-
geflache bezeichnet werden.

[0017] Das Forderband kann typischerweise zumin-
dest in eine Richtung umlaufend bewegt werden (bei-
spielsweise also entgegen oder im Uhrzeigersinn). Es ist
jedoch auch eine Steuerung mdglich, welche das For-
derband in beide Richtungen, beispielsweise abwech-
selnd verlagern kann, um die Auflageflache in und ent-
gegen der Forderrichtung des Korpers zu verlagern.
[0018] Die Auflageflaiche und somit auch das Férder-
band kdnnen insbesondere getaktet bewegbar sein, in
dem Sinne, dass ein zu fordernder Korper beispielsweise
abschnittsweise in den Wirkbereich der Wasserstrahl-
schneideeinrichtung eingebracht und herausgebracht
wird.

[0019] Damit die Wasserstrahlschneideeinrichtung
den Korper zuverlassig durchtrennen kann, muss die
Auflageflache, und somit auch das Foérderband, in
Schneiderichtung ausgerichtete (also typischerweise
vertikal angeordnete) Wasserdurchlasse aufweisen (die
Vertikalausrichtung bezieht sich dabei selbstverstand-
lich auf die horizontal ausgerichteten Bereiche des For-
derbandes). Bei den Wasserdurchldssen handelt es sich
tatsachlich typischerweise um physikalische Wasser-
durchlasse und Offnungen. Ein herkémmliches Textil-
Forderband reicht hierzu in der Regel nicht aus, da der-
artige Férderbander typischerweise geschlossen ausge-
bildet sind. Das erfindungsgemale Forderband ist daher
vorzugsweise nicht-geschlossen ausgebildet, sondern
weist Offnungen auf. Diese Offnungen oder Wasser-
durchlasse bilden bei einer Aufsicht der Auflageflache
bzw. des Férderbandes tatsachlich den Grofiteil der Auf-
lageflache aus. Es handelt sich mitanderen Worten nicht
lediglich um winzige Lochungen in einem im Wesentli-
chen flachigen Material. Tatsachlich kann es sich bei
dem Férderband vielmehr um eine gitter- oder wabenar-
tige Struktur handeln, bei welcher in Aufsicht mehr als
die Halfte der Flache von Offnungen bzw. Durchldssen
bereitgestellt wird. Dies ist auf Grund der grof3en Kraft
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des Wasserstrahls in der Regel auch notwendig.
[0020] DasFoérderband kannindiesem Sinne auch ge-
flechtartig oder netzartig ausgebildet sein.

[0021] Das Foérderband bildet an seiner der Schneide-
einrichtung zugewandten Seite typischerweise eine For-
derebene aus, auf welche das zu fordernde Gut bzw. in
der der zu férdernde Kérper auslegbar ist. Mit anderen
Worten wird die Férderebene von der Oberseite des For-
derbandes bereitgestellt.

[0022] Die bewegliche Auflageflache kann hierbei in
der Forderebene in den Wirkbereich der Wasserstrahl-
schneideeinrichtung verfahrbar sein und aus diesem
Wirkbereich auch wieder herausfahrbar sein. Als Wirk-
bereich wird damit derjenige Bereich bezeichnet, wel-
cher von dem Wasserstrahl der Wasserstrahlschneide-
einrichtung (aufgrund der Anordnung der Wasserstrahl-
schneideeinrichtung) geschnitten werden kann. Die
Wasserstrahlschneideeinrichtung ist hierbei namlich ty-
pischerweise an einer Art Portal angeordnet und kann
sowohl in und entgegen der Fdrderrichtung als auch ty-
pischerweise quer zu dieser bewegt werden. AuRerdem
ist die Wasserstrahlschneideeinrichtung in der Regel ho-
henverfahrbar. Dies ermdglicht das Schneiden unter-
schiedlich hoher Korper, da die Wasserstrahlschneide-
einrichtung aufgrund der Hoéhenverstellbarkeit die ge-
wiinschten Abstande oberhalb der zu schneidenden Kor-
per einnehmen kann.

[0023] Selbstverstandlich kann auch eine Wasser-
strahlschneideeinrichtung verwendet werden, wie sie
zum sogenannten 3D-Schneiden Verwendung findet.
Bei derartigen Wasserstrahlschneideeinrichtungen kann
der Kopf der Einrichtung, beispielsweise um bis zu 45
Grad oder mehr, gegentiber einer senkrechten Schneid-
richtung verkippt werden. Auch derartige Wasserstrahl-
schneideeinrichtungen sind selbstverstandlich von der
vorliegenden Erfindung umfasst.

[0024] Der Korper kann beispielsweise ganz in den
Wirkbereich der Wasserstrahlschneideeinrichtung ein-
gebracht werden (beispielsweise sofern es sich um ver-
einzelte Tierhaute handelt) oder auch lediglich ab-
schnittsweise in den Wirkbereich verfahren werden, ty-
pischerweise bei Endlos-Materialien bzw. Endlos-Koér-
pern.

[0025] In beiden genannten Fallen ruht das Férder-
band solange die Wasserstrahlschneideinrichtung aktiv
schneidet. In diesem Sinne kann das Férderband und
somit auch die Auflageflache getaktet oder sequentiell
bewegt oder verfahren werden.

[0026] Bei der Wasserstrahlschneideeinrichtung han-
delt es sich gemaR der Erfindung um eine typische Ein-
richtung, welche in der Lage ist, einen Wasserstrahl ab-
zugeben, um einen entsprechenden Koérper zu schnei-
den. Hierbei kdnnen typischerweise vorgegebene Werk-
stlicke oder -formen aus dem Koérper herausgeschnitten
werden, beispielsweise vorgegebene Schnittmuster aus
Lederhauten.

[0027] Bei dem Wasserstrahl kann es sich beispiels-
weise um einen reinen Wasserstrahl handeln. Dem Was-
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serstrahl kann aber auch, ndmlich zum Abrasivschnei-
den, ein Schneidmittel, ein sogenanntes Abrasiv, zuge-
setzt sein. Es sind grundséatzlich auch alle anderen Was-
serstrahlschneideeinrichtungen einsetzbar (beispiels-
weise solche, bei welchen Polymere zugesetzt werden
oder dhnliches). Bedingt durch die hohe Austrittsge-
schwindigkeit des Wassers konnen hierbei groRe
Schneidkréfte entstehen und beim Schneiden typischer-
weise ein Schalldruck von bis zu 120 dB.

[0028] Beidem auf diese Weise zu schneidenden Ma-
terialien handelt es sich vorzugsweise um biegeschlaffe
Korper, ndmlich entweder flachige nach Art von Hauten,
Folien, klassische Textilien oder Ahnliches oder um
blockférmige, beispielsweise nach Art von Composits
oder Matten. Es handelt sich mithin typischerweise also
nicht um harte Materialien, wie Aluminium oder &hnli-
ches, sondern im Wesentlichen um mehr oder weniger
weiche Materialien, insbesondere um technische Texti-
lien. Demnach kann der Kérper beispielsweise als Com-
posit, Abstandsgewebe, Folie, Laminat oder Ahnliches
bereitgestellt werden. Beiden technischen Textilien kann
es sich hierbei insbesondere um Funktionstextilien,
Hochleistungstextilien, industrielle Textilien oder Ahnli-
ches handeln. Der Begriff "technische Textilien" versteht
sich insbesondere in Abgrenzung zu den traditionellen
Bekleidungstextilien und Heimtextilien. Ein anderer typi-
scher Einsatz ist der Einsatz bei Tierhauten, also Ledern
verschiedenster Gite und Veredelungsstufe.

[0029] Die Koérper sind typischerweise biegeschlaff,
weisen also typischerweise geringe Dehnsteifigkeit und
groRe Verformungen infolge geringer Kraft-Momentbe-
anspruchungen auf. Insbesondere kénnen die Koérper
auch forminstabil, formlabil oder jedenfalls nicht formsta-
bil genannt werden.

[0030] Die flachigen und blockférmigen Kérper haben
dabei in der Regel eine mehr oder weniger plane Ober-
seite. Bei den blockférmigen Kérpern kann es sich bei-
spielsweise um (Vlies-)Platten, oder auch Polster, Ma-
tratzen oder Ahnliches handeln.

[0031] GemalR einer besonders vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung besteht das Forderband im We-
sentlichen aus Metall oder Stahl. Dies ermdglicht eine
besonders robuste Ausfiihrung, bei welcher eine Was-
serstrahlschneideeinrichtung ohne Bedenken eingesetzt
werden kann. Typische Férderbdnder bestehen aus tex-
tilen Materialien oder ahnlichem, welche von einem Was-
serstrahl zerfetzt werden wiirden. Es bedarf einer gewis-
sen Robustheit des verwendeten Materials, so dass sich
insbesondere Edelstahl als besonders vorteilhaft und
rostunempfindlich herausgestellt hat. Die Bauhohe der
Auflageflache bzw. des Férderbandes darfbei dieser Ma-
terialwahl allerdings nicht zu hoch sein, damit Giberhaupt
eine Férderbandfunktion erreicht werden kann. Typi-
scherweise kann das Férderband mehrere Metall- oder
Stahl, insbesondere Edelstahl-Glieder aufweisen. Selbst
Kunststoff ware fiir den vorliegenden Einsatzzweck wohl
eher nicht geeignet, soll aber genauso wie andere Ma-
terialien auch nicht kategorisch von der Erfindung aus-
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geschlossen sein.

[0032] Der Begriff "im Wesentlichen" im Zusammen-
hang mit dem verwendeten Material bedeutet insbeson-
dere, dass der wesentliche Anteil des Forderbandes aus
Metall oder Stahl ausgebildet ist, wobei natirlich gering-
fligige Zusétze oder Ahnliches vorgesehen werden kén-
nen. Beispielsweise kdnnen seitliche Aufhangungen des
Foérderbandes selbstverstandlich Kunststoff oder Ahnli-
ches umfassen. Es kommt vielmehr auf die grundsatzli-
che Struktur des Forderbandes, insbesondere im Be-
reich des auftreffenden Wasserstrahls, an.

[0033] Anstelle einer Ausgestaltung im wesentlichen
aus Metall oder Stahl kann fir das Foérderband aber
selbstverstandlich auch ein anderes geeignetes Material
verwendet werden, wie zum Beispiel Carbonfasern oder
ahnliches.

[0034] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung ist das Férderband im Wesentli-
chen als Drahtgeflecht ausgebildet. Auch hier bedeutet
"im Wesentlichen", dass das Férderband typischerweise
von einem Drahtgeflecht ausgebildet ist, wobei, insbe-
sondere seitlich, zusatzliche Befestigungs- oder Fih-
rungsmittel aus anderen Materialien grundsatzlich vor-
gesehen werden konnen. Dies andert nichts an der
grundsatzlichen Ausgestaltung des Foérderbandes als
Drahtgeflecht.

[0035] Der Draht kann aus Metall oder Stahl, vorzugs-
weise jedoch aus Edelstahl ausgebildet sein. Hierbei
kénnen einzelne Drahte zu einem Drahtgeflecht "verwo-
ben" werden, derart, dass sie einerseits eine notwendige
Stabilitat aufweisen, andererseits aber auch eine Flexi-
bilitdt der Gesamtstruktur, welche ein Umlaufen als For-
derband (und die damit verbundenen Umlenkeigen-
schaften) ermdglicht. Insbesondere im Gegensatz zur
oben beschriebenen Vorrichtung des Standes der Tech-
nik weisen die einzelnen Dradhte typischerweise eine
Breite auf, welche im Wesentlichen ihrer Héhe entspricht.
Ein Draht kann dabei typischerweise einen runden Quer-
schnitt aufweisen. Jedenfalls ist die HOhe nicht, wie beim
Stand der Technik, um ein Vielfaches gréRer als die Brei-
te des Drahtes. Das Drahtgeflecht kann insbesondere
schuppenartig zusammengesetzt sein. Das Drahtge-
flechtkann insbesondere eine webartige Struktur aufwei-
sen.

[0036] Anstelle eines Drahtgeflechtes kann als Aufla-
geflache aber selbstversténdlich auch eine, insbesonde-
re aus Stahl oder Metall, vorzugsweise Edelstahl, beste-
hende Glieder- oder Panzerkette verwendet werden.
Das Férderband kann in diesem Ausfuhrungsbeispiel al-
so aus Gliedern bestehen, bei welchen Breite und / oder
Lange der einzelnen Glieder die Gliederhéhe deutlich
Ubersteigen. Die einzelnen Glieder kdnnen auf bekannte
Art und Weise aneinander befestigt werden, beispiels-
weise Uber Verbindungsachsen oder dhnliches. Auch die
Glieder- oder Panzerkette weist selbstverstéandlich Was-
serdurchlasse auf, welche beispielsweise innerhalb der
einzelnen Glieder angeordnet sein kénnen und/oder
aber selbstverstandlich auch durch die Anordnung der
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Glieder zwischen den Gliedern ausgebildet sein kdnnen.
[0037] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung ist unterhalb der Férderebene, also unterhalb
der Auflageebene des Korpers, eine Wanne zum Auffan-
gen des Schneidwassers angeordnet. Die Férderebene
wird dabei typischerweise von der Au3enseite des obe-
ren Forderbandabschnittes bereitgestellt. Die Wanne
dient dem Auffangen des von der Wasserstrahlschnei-
deeinrichtung zum Schneiden abgegebenen Wassers
und kann dieses Wasser sammeln und/oder auch einem
Ablauf zufiihren. Ein in der Wanne befindlicher Wasser-
nebel kann zudem abgesaugt werden. Vorteilhafterwei-
se wird das Férderband unterhalb der Wanne zurtickge-
fuhrt (wahrend es oberhalb der Wanne unter der Was-
serstrahlschneideeinrichtung vorbeigefiihrt wird). Als
Wanne muss hierbei ein Behaltnis (oder mehrere) ge-
wahlt werden, welches dazu in der Lage ist, das Wasser
Uber die bendtigte Breite aufzufangen. Es kann sich
selbstverstandlich auch um einen Trog, ein Becken oder
eine schalenartige Konstruktion oder Ahnliches handeln.
[0038] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform ist unterhalb der Forderebene, quer zur For-
derrichtung, ein, der Wasserstrahlschneideeinrichtung
zugeordneter Stiitzbalken angeordnet. Dieser Balken
dient dem Abstltzen der Auslageflache des Transport-
bandes im Bereich der Wasserstrahlschneideeinrich-
tung (also beispielsweise unter der Wasserstrahlschne-
ideeinrichtung). Der Balken ist in Forderrichtung jedoch
typischerweise etwas zur Wasserstrahlschneideeinrich-
tung versetzt, da das von der Wasserstrahlschneideein-
richtung abgegebene Wasser gerade nicht auf den Stiitz-
balken treffen soll, der Stiitzbalken vielmehr einem seit-
lichen Abstitzen der Auflageflache und des Kérpers im
zu beschneidenden Bereich dient. Auf Grund der Sym-
metrie ist es ohne weiteres nachvollziehbar, dass vor-
zugsweise ein weiterer Balken in Férderrichtung versetzt
angeordnet ist. Die beiden Balken kénnen zusammen
ein Stltzbalkenpaar ausbilden, von welchem einer in
Forderrichtung vor und einer in Forderrichtung hinter der
Wasserstrahlschneideeinrichtung angeordnet ist. In die-
sem Sinne kann die Wasserstrahlschneideeinrichtung
zwischen den beiden Stltzbalken auf den Korper einwir-
ken und durch die Auflageflache bzw. das Férderband
nach unten gelangen. Der Stltzbalken bzw. die Stitz-
balken sind typischerweise in und entgegen der Forder-
richtung verfahrbar.

[0039] Vorteilhafterweise ist der Stiitzbalken (und so-
fern vorhanden auch der zweite Stlitzbalken des Stiitz-
balkenpaares) gemeinsam mit der Wasserstrahlschnei-
deeinrichtung verfahrbar. Der erste (und gegebenenfalls
auch der weitere) Stitzbalken kann hierzu mit der Was-
serstrahlschneideeinrichtung bewegungsgekoppelt
sein. Beispielsweise kdnnen Wasserstrahlschneideein-
richtung und Stitzbalken an einem gemeinsamen Hal-
teportal befestigt sein. Diese Ausgestaltung garantiert,
dass der Stitzbalken oder die Stiitzbalken nicht direkt
unter der Wasserstrahlschneideeinrichtung plazierbar
sind, sondern sie in oder entgegen der Forderrichtung
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jeweils einen geringen Abstand aufweisen, damit ein seit-
liches Stiitzen erfolgt und nicht ein Stitzen direkt senk-
recht unter der Wasserstrahlschneideeinrichtung, im Be-
reich des Wasserstrahls.

[0040] Ein entsprechender Stiitzbalken kann sich ty-
pischerweise iber die gesamte Breite des Férderbandes
erstrecken. Die Wasserstrahlschneideeinrichtung kann
somit in Langsrichtung des Balkens (Querrichtung) ver-
fahrbar sein. Sie ist aber typischerweise nicht relativ zu
dem Stitzbalken in oder entgegen der Férderrichtung
verfahrbar.

[0041] Um ein méglichst reibungsfreies Aufliegen der
Auflageflache bzw. des Forderbandes auf dem oder den
Stltzbalken zu ermdglichen, ist der Stiitzbalken im We-
sentlichen aus reibungsarmen Material, insbesondere
aus reibungsarmen Kunststoff, ausgebildet. Selbige
Ausflhrungen gelten selbstverstandlich auch fir den ge-
gebenenfalls vorhandenen zweiten Stiitzbalken. Der
oder die Stitzbalken sind hierbei vorzugsweise aus ei-
nem thermoplastischen Kunststoff ausgebildet, dadieser
besonders geeignete Eigenschaften aufweist. Im We-
sentlichen heil’t hierbei, dass ein entsprechender Kunst-
stoff den wesentlichen Bestandteil des Stutzbalkens aus-
macht. Geringfiigige Beimischungen sind hierbei in der
Regel nicht entscheidend. Zudem kann der Stiitzbalken
an den Seiten auch nicht kunststoffartige Halterungen
oder Anbringungen oder Ahnliches aufweisen. Beson-
ders vorteilhafterweise kann ein Kunststoff auf Polyethy-
lenbasis, insbesondere auch auf Polypetrafluorethylen-
basis, gewahlt werden. Hierbei ist die Reibung beson-
ders vermindert. Die Stlitzbalken kdnnen zudem, insbe-
sondere auch an ihrer Oberseite, Querschlitze aufwei-
sen, mit welchen eine Verfahrbarkeit in oder entgegen
der Férderrichtung trotz sich in Férderrichtung erstre-
ckender Langsstitzstrukturen ermdglicht. Bei diesen
Langsstutzstrukturen kann es sich beispielsweise um so-
genannte Messerbleche handeln, welche in der Regel
nicht bewegbar ausgebildet sind, die Auflageflache und
die obere Seite des Férderbandes aber in Férderrichtung
oder Langsrichtung stiitzen. Diese Stltzstrukturen kén-
nen, jedenfalls sofern sie als Messerbleche ausgebildet
sind, oben beispielsweise (punktartig) abgerundet sein,
um einen verschleilfreies Aufliegen der Auflageflache
zu ermdglichen. Jedoch ist auch eine spitz zulaufende
messerartige Oberkante vorstellbar, insbesondere da
diese in unmittelbaren Kontakt mit dem abgegebenen
Wasserstrahl treffen kann. Vorzugsweise weisen diese
Messerbleche eine spitz zulaufende, an der Oberkante
leicht abgerundete Kopfform auf.

[0042] GemaR einer weiteren besonders vorteilhaften
Ausgestaltung der Erfindung ist oberhalb der Fordere-
bene, quer zur Férderrichtung, ein héhenverfahrbarer
Einzugsbalken angeordnet. Dieser Einzugsbalken dient
hierbei der Beaufschlagung des Koérpers auf der Aufla-
geflache, insbesondere um ein Verrutschen des Korpers
wahrend eines Férdervorganges zu vermeiden. Auf die-
se Weise kann der Forderbalken insbesondere abge-
senkt werden, um den Anfang eines Materials oder Kor-
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pers zwischen dem Einzugsbalken und der Auflagefla-
che einzuklemmen und den Koérper dann fixiert in For-
derrichtung zu férdern. Der Kérper kann auf diese Weise
beispielsweise weiter in den grundsatzlichen Wirkbe-
reich der Wasserstrahlschneideeinrichtung hereinge-
bracht werden. Typischerweise wird der Einzugsbalken
aber angehoben, sofern die Wasserstrahlschneideein-
richtung aktiv wird. Um einen derartigen Einziehvorgang
zu ermdglichen, ist der Einzugsbalken typischerweise in
(oder entgegen) der Férderrichtung verfahrbar.

[0043] Um einen besonders guten Klemmeffekt zu er-
moglichen, kann der Einzugsbalken in etwa deckungs-
gleich zu dem oben beschriebenen Stltzbalken (unter-
halb der Férderebene) angeordnet sein. Hierbei wird der
Korper bzw. die Auflageflache beim Einklemmen sowohl
von oben beaufschlagt als auch von unten gestiitzt.
[0044] Wahrend des Einzugsprozesses eines Korpers
oder Korperbereiches oder Kérperabschnittes kann die
Bewegung des Einzugsbalken in Férderrichtung typi-
scherweise synchronisiert mit der Bewegung der Aufla-
geflache des Forderbandes erfolgen. Die Bewegung er-
folgt somit hierbei in etwa mit gleicher Geschwindigkeit.
Hierdurch wird ein homogenes Einziehen ermdglicht und
Beschadigungen an dem Korper verhindert. Bevorzug-
terweise ist der Einzugsbalken hinsichtlich der Verfahr-
bewegung auch noch mit dem Stiitzbalken synchroni-
siert, wozu der Einzugsbalken vorzugsweise mit dem
Stltzbalken (gegebenenfalls auch mit einem weiteren
Stltzbalken) an demselben Halteportal befestigtist. Glei-
ches gilt selbstversténdlich auch fir die Wasserstrahl-
schneideeinrichtung. Besonders bevorzugt ist eine Aus-
fuhrung, bei welcher an dem (in oder entgegen der For-
derrichtung verlagerbaren) Portal sowohl der Einzugs-
balken als auch die Wasserstrahlschneideeinrichtung als
auch der Stutzbalken (und gegebenenfalls ein weiterer
Stutzbalken) angeordnet sind, so dass diese Bauteile,
jedenfalls in und entgegen der Férderrichtung, keine Re-
lativbewegungen aufweisen bzw. relativ zueinander fest-
gelegt sind. Mithin kann aber selbstverstandlich eine Re-
lativbewegung (insbesondere der Wasserstrahlschnei-
deeinrichtung) in Vertikalrichtung und/oder auch quer zur
Forderrichtung erfolgen.

[0045] GemalR der bevorzugtesten Ausfiihrungsform
der Erfindung ist unterhalb der Férderebene ein Riick-
spritz- und/oder Akustikschutz angeordnet. Dieser
Schutz ist bei der vorliegenden Erfindung besonders wir-
kungsvoll einsetzbar, da die Auflageflache - im Gegen-
satz zu der beschriebenen Vorrichtung des Standes der
Technik - typischerweise eine geringere Bauhthe auf-
weist. Hierdurch kénnen bei der Vorrichtung gemaf der
vorliegenden Erfindung Ruickspritz- und Akustikschutz-
eigenschaften der Auflageflache selber vermindert sein,
was den Einsatz des beschriebenen Schutzes beson-
ders vorteilhafte erscheinen lasst. Der Schutz kann somit
insbesondere die Oberseite einer unterhalb der Trans-
portebene angeordneten Wanne (zum Auffangen des
Schneidwassers) abdecken. Der Schutz kann hierfir
Uber der Wanne oder auch innerhalb der Wanne ange-
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ordnet sein, so dass insbesondere ein Riickspritzen aus
der Wanne minimiert oder verhindert wird.

[0046] Da Wasserstrahlschneiden auch mit einer nicht
zu unterschatzenden Akustik einhergeht, kann der
Schutz gleichzeitig eine akustische Dampfung bewirken
und den Betrieb der Wasserstrahlschneideeinrichtung
angenehmer gestalten.

[0047] Der Schutz kann hierbei insbesondere planen-
artig ausgebildet sein, also nach Art eines flachigen Kor-
pers. Beispielsweise werden hierzu strapazierféahige Pla-
nen eingesetzt, wie sie auch fir LKW-Abdeckungen Ver-
wendung finden. Alternativ kann der Schutz aber selbst-
verstandlich auch nicht planenartig ausgebildet sein,
sondern beispielsweise nach Art von (harten) Lamellen
(beispielsweise jalousienartig) oder auf eine andere ge-
eignete Art.

[0048] Der Schutz ist unterhalb der Férderebene an-
geordnet, um eine Beschadigung oder Verschmutzung
des auf der (durchlassigen) Auflageflache aufliegenden
Korpers zu verhindern. Insbesondere kann der Schutz
auch unterhalb der oder des beschriebenen Stitzbal-
kens angeordnet sein, so dass der Stitzbalken insbe-
sondere oberhalb des Schutzes verfahren kann.

[0049] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausfiih-
rung der Erfindung ist der Schutz rollo- oder plisseeartig
verstellbar ausgebildet. Im Gegensatz zu einem fest an-
geordneten, unverstellbaren Schutz kann der Schutz bei
einer derartigen Ausgestaltung insbesondere mit der
Wasserstrahlschneideeinrichtung (bzw. deren Portal)
"mitlaufen”. Hierbei ist zu berlcksichtigen, dass der
Schutz direkt unterhalb der Wasserstrahlschneideein-
richtung nicht vorhanden bzw. offen sein muss, um den
Wasserstrahl nach unten hin, beispielsweise in eine
Wanne, durchzulassen.

[0050] Eine rollo- oder plisseartige Verstellbarkeit er-
moglicht hierbei eine besondere Ausgestaltung, bei wel-
cher ein Ende des Schutzes mit der Wasserstrahlschne-
ideeinrichtung in Férderrichtung bewegungsgekoppelt
ist. In diesem Sinne kann das eine Ende des Schutzes
beispielsweise an dem Portal der Wasserstrahlschnei-
deeinrichtung angeordnet werden und mit diesem mit-
laufen. Verfahrt das Portal bzw. die Wasserstrahlschne-
ideeinrichtung dann in Richtung des Schutzes kann die-
ser rollo- oder plisseeartig zusammengeschoben wer-
den. Hierbei kann insbesondere eine Faltenbildung auf-
treten. Vorteilhafterweise ist der Schutz dabei seitlich ge-
flhrt, eben nach Art eines Rollos oder eines Plissees.
Verfahrt die Wasserstrahlschneideeinrichtung in Rich-
tung von dem Schutz weg, so kann dieser im Wesentli-
chen gespannt oder langgezogen werden und sich ins-
besondere entfalten.

[0051] Dem Rickspritz- oder Akustikschutz kénnen
hierzu, insbesondere quer zur Foérderrichtung angeord-
nete, Haltestreben zugeordnet sein, welche in seitlichen,
sich in Forderrichtung erstreckenden Fihrungen laufen
und jeweils mit einem Abschnitt des Schutzes verbunden
sind, um eine rollo- oder plisseeartige Anordnung zu er-
halten.
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[0052] Besonders vorteilhaft ist die Vorrichtung dann
ausgestaltet, sofern in Férderrichtung vor und hinter der
Wasserstrahlschneideinrichtung jeweils ein Rickspritz-
oder Akustikschutz angeordnet ist. Auf diese Weise kann
eine Symmetrie erreicht werden und es kann erreicht
werden, dass nahezu der gesamte Bereich einer unter-
halb der Férderebene angeordneten Wanne abgedeckt
ist (mit Ausnahme des Bereiches, in welchem die Was-
serstrahlschneideeinrichtung in die Wanne hinein-
spritzt). Insbesondere kénnen die sich zugewandten En-
den beider Schiitze an dem Portal der Wasserstrahl-
schneideeinrichtung angeordnet sein und die einander
entfernten Enden beider Schutzgehduse unbeweglich
festgelegt sein (beispielsweise am Gehause oder in der
Wanne).

[0053] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird gemaf einem weiteren Aspekt durch ein Verfahren
gemal Patentanspruch 12 geldst.

[0054] Das erfindungsgemafRe Verfahren kann hierbei
insbesondere unter Verwendung einer Wasserstrahl-
schneidevorrichtung gemaR einem der Patentanspriiche
1 bis 11 erfolgen.

[0055] Sé&mtliche in Verbindung mit den Patentanspri-
chen 1 bis 11 vorgebrachten Merkmale und Vorteile sind
somit auch analog auf das erfindungsgemafe Verfahren
gemal Patentanspruch 12 Uibertragbar und umgekehrt.
Die Merkmale und Vorteile werden lediglich aus Griinden
der Ubersichtlichkeitan dieser Stelle nicht gesondert wie-
derholt.

[0056] Die in Patentanspruch 12 beschriebenen Ver-
fahrensschritte kdnnen insbesondere chronologisch
nach der angefiihrten Reihenfolge erfolgen.

[0057] Eskdnnen aberin Anbetracht der obigen Riick-
bezlige auf die Patentanspriiche 1 bis 11 selbstverstand-
lich auch alle mit den Patentanspriichen 1 bis 11 verbun-
denen Verfahrensschritte durchgefiihrt werden. So kann
beispielsweise ein Forderband aus Metall oder Stahl, ins-
besondere Edelstahl, gewahlt werden, welches insbe-
sondere als Drahtgeflecht ausgebildet sein kann. Weiter
kann die Wasserstrahlschneideeinrichtung beispielswei-
se gemeinsam mit einem oder mehreren Stltzbalken
und/oder einem Einzugsbalken verfahren werden. Der
Vorgang des Verfahrens des Einzugsbalkens und/oder
der Wasserstrahlschneideeinrichtung kann insbesonde-
re auch mit der Verfahrbewegung der Auflageflache bzw.
des Forderbandes synchronisiert werden, insbesondere
umein harmonisches Einziehen eines Kérpers zu ermdg-
lichen. Zudem kénnen auch Riickspritz- und/oder Akus-
tikschiitze an einem Portal jedenfalls teilbefestigt wer-
den, um die Schiitze mit dem Portal oder der Wasser-
strahlschneideeinrichtung zu verfahren und die jeweils
nicht von der Wasserstrahlschneideeinrichtung abge-
deckten Bereiche einer unterhalb der Auflageflache an-
geordneten Wanne abzudecken.

[0058] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich auf
Grund der nun folgenden Figurenbeschreibung sowie an
Hand der gegebenenfalls nicht beschriebenen Unteran-
spriche.
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[0059] In den Figuren zeigen:
eine oben bereits hinreichend erlauterte sche-
matische Darstellung der Vorrichtung des
Standes der Technik,

Fig.1a

Fig. 1b  in einer Ansicht gemaR Ansichtspfeil Ib in Fig.
1 a eine entsprechende Auflageflache des
Standes der Technik,

Fig. 2 in einer schematischen, perspektivischen
Schragaufsicht eine erfindungsgeméafie Vor-
richtung, bei geschlossener Abdeckung und
aufliegendem Koérper,

Fig. 3 in einer Ansicht gemaR Ansichtspfeil lll in Fig.
2 eine sehr schematische perspektivische
Schragaufsicht auf die erfindungsgemalie
Vorrichtung bei gedffneter bzw. transparenter
Abdeckung und abgeschnittener Darstellung
des Forderbandes,

eine sehr schematische Aufsicht auf einen Ab-
schnitt einer Auflageflache des Férderbandes
gemal demin Fig. 3 mitlV gekennzeichneten
Bereich,

Fig. 4

Fig. 5 eine sehr perspektivische Schragaufsicht auf
einen Abstiitzungsbereich der Auflageflache
bzw. des Foérderbandes gemaf Bereich V in
Fig. 3 mit zwei exemplarischen Stitzbalken
und zwei in Foérderrichtung verlaufenden sta-

tionaren Messerblechen,

in einer schematischen seitlichen Schnittan-
sicht etwa gemal dem Ansichtspfeil VI in Fig.
3 die erfindungsgemalfie Vorrichtung bei ab-
gesenktem Einzugsbalken,

Fig. 6

Fig. 7 in einer Ansicht gemaR Fig. 6 die erfindungs-
gemale Vorrichtung bei abgesenkter Was-
serstrahlschneideeinrichtung,

Fig. 8 in einer Ansicht gemaR den Fig. 6 und 7 einen
Teilbereich dieser Figuren unter Fortlassung
des Einzugsbalkens, jedoch bei teiltranspa-
renter Wanne und

Fig. 9 in einer Ansicht gemaR Fig. 8 die erfindungs-
gemale Vorrichtung bei im Vergleich zu Fig.
8 verfahrenem Portal.

[0060] Der nachfolgenden Figurenbeschreibung sei
vorangestellt, dass gleiche oder vergleichbare Teile ge-
gebenenfalls mit identischen Bezugszeichen versehen
sind, teilweise unter Hinzufiigung kleiner Buchstaben
oder von Apostrophs.

[0061] Fig. 2 zeigt dabei zunachst eine sehr schema-
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tische, perspektivische Schragaufsicht auf eine erfin-
dungsgemafle Wasserstrahlschneidevorrichtung 10.
Die Vorrichtung 10 gliedert sich dabei ausweislich Fig. 2
grundsatzlich in drei Bereiche, namlich einen entlang der
Forderrichtung F ersten, vorderen Auflagebereich 13, ei-
nen in Foérderrichtung F mittleren Bearbeitungsbereich
14 und in Férderrichtung F letzten, hinteren Entnahme-
bereich 15.

[0062] Indem dargestellten Beispielistin dem Entnah-
mebereich 15 ein blockférmiger Kérper 16 dargestellt,
welcher bereits bearbeitet ist (auch wenn dies in Fig. 2
nicht explizit dargestellt oder erkenntlich sein mag). An-
stelle eines blockférmigen Koérpers, welcher beispiels-
weise als Fasermatte oder Ahnliches ausgebildet sein
kann, kann selbstverstandlich auch ein flachiger Kdrper
nach Art einer Folie, einer Lederhaut oder Ahnliches be-
arbeitet werden.

[0063] Die in Fig. 2 dargestellte Position des Korpers
16 zeigt somit den Abschluss des Bearbeitungs- oder
Schneideprozesses, in welchem der Kérper 16 grund-
satzlich zunachst im Auflagebereich 13 aufgelegt, durch
denBearbeitungsbereich 14 hindurchbeférdertund dann
im Entnahmebereich 15 ausgeworfen wird.

[0064] Das Foérdern des Koérpers 16 in Férderrichtung
F wird hierbei von einem umlaufenden Férderband 17
ermoglicht, welches eine Auflageflache 12 fiir den Koérper
16 bereitstellt. Das Férderband 17 ist hierbei endlos um-
laufend ausgebildet und wird an mehreren Umlenkach-
sen 18a, 18b, 18c, 18d nach Art eines umlaufend gelenk-
ten Forderbandes gelenkt.

[0065] Der obere Abschnitt 19 des Forderbandes 17
bildet hierbei die Forderebene E aus, auf welcher der
Korper 16 aufliegt. Dieser obere Abschnitt 19 des For-
derbandes 17 wird zum Fordern des Kérpers 16 in For-
derrichtung F bewegt (kann aber je nach Anforderung
grundsatzlich auch entgegen der Forderrichtung F be-
wegbar sein). Ein unterer Abschnitt 20 des Férderbandes
17 verlauft dann unterhalb der Férderebene E. Auf die-
sem unteren Abschnitt 20 liegt der Kérper 16 dann nicht
mehr auf. Der untere Abschnitt 20 wird dabei typischer-
weise entgegen der Forderrichtung F in Richtung des
Auflagebereiches 13 zurtickbewegt oder beférdert.
[0066] Ein K&rper 16 kann im Auslagebereich 13 bei-
spielsweise manuell auf das Férderband 17 im oberen
Abschnitt 19 aufgelegt werden. Wahrend eines Auflage-
vorganges ist das Forderband 17 typischerweise ange-
halten.

[0067] Alternativ, insbesondere fiir den Fall, dass der
Korper als Endlosmaterial ausgebildetist, also beispiels-
weise als flachiger Kérper, welcher von einer Rolle ab-
gezogen wird, kann dem Auflagebereich 13 eine Rollen-
halterung oder Ahnliches zugeordnet werden. In diesem
Fall kann der Kérper, jedenfalls abschnittsweise, von der
Rollenhalterung bzw. dem Materialspender, auch auto-
matisch abgezogen und auf die Auflageflache im Aufla-
gebereich 13 aufgebracht werden (dies wird spater noch
genauer beschrieben).

[0068] Anschliellendkann der Kérper mit Hilfe des For-
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derbandes 17 in Férderrichtung F in den Bearbeitungs-
bereich 14 verfahren und dort geschnitten werden. Der
Bearbeitungsbereich 14 weist ausweislich Fig. 2 grund-
satzlich eine Abdeckung 21 bzw. ein Gehause auf. In-
nerhalb des Gehauses isteine in Fig. 2 nicht dargestellte
Wasserstrahlschneideeinrichtung angeordnet, welche
den Koérper 16 schneiden kann. Beispielsweise kdnnen
Werkstiicke oder bestimmte Formen nach Vorgabe aus
dem Korper 16 herausgeschnitten werden.

[0069] Fig. 2 lasst sich aber bereits entnehmen, dass
unterhalb der Forderebene, zur Aufnahme des Schnei-
dewassers, eine nach oben, also zur Férderebene E hin,
offene Auffangwanne 22 angeordnet ist, die das Wasser
auffangt, welches beim Schneidevorgang von der Was-
serstrahlschneideeinrichtung abgegeben wird. Der Wan-
ne 22 kann hierbei beispielsweise ein Auslauf zugeord-
net werden, damit das Wasser geordnet ablaufen kann.
Alternativ kann die Wanne auch eine derartige Kapazitat
aufweisen, dass das Wasser in einem gesonderten Be-
arbeitungsschritt abgelassen werden kann.

[0070] Fig.2lasstsichinsbesondere entnehmen, dass
das Férderband 17 bzw. der untere Abschnitt 20 dieses
Foérderbandes 17 unterhalb der Wanne 22 entlang ge-
fuhrt wird. Der jeweils untere Abschnitt 20 des Forder-
bandes 17 kann hierbei insbesondere entgegen der For-
derrichtung F unterhalb der Wanne 22 zum Auflagebe-
reich 13 zurlickgefiihrt werden. SchlieRlich ist bezliglich
des Bearbeitungsbereiches 14 abschlieRend anzumer-
ken, dass dieser typischerweise auch Tiren 23 oder
Klappen oder Ahnliches aufweisen kann, um einem Nut-
zer Zugang zur nicht dargestellten Wasserstrahlschnei-
deeinrichtung oder dem ihr zugeordneten Portal zu er-
moglichen.

[0071] Die Abdeckung 21 weist einen gewissen Ab-
stand zur Transportebene E (oder je ein Eintritts- und ein
Austrittstor) auf, was ermdglicht, dass entsprechend ho-
he blockférmige Kérper noch problemlos oberhalb der
Foérderebene E durch den Bearbeitungsbereich 14 hin-
durch beférderbar sind, ohne an die Abdeckung 21 zu
stofen und somit festzuh&ngen. Auf den inneren Aufbau
des Bearbeitungsbereiches 14 wird nachfolgend noch
sehr viel genauer eingegangen.

[0072] Nachdem der Koérper 16 im Bearbeitungsbe-
reich 14 geschnitten wurde, wozu insbesondere erneut
das Forderband 17 angehalten wurde, kann das Férder-
band 17 den Koérper 16 aus dem Bearbeitungsbereich
14 in den Entnahmebereich 15 beférdern und sobald sich
der Korper ausreichend in diesem Bereich befindet, ins-
besondere wieder anhalten (alternativ kann das Férder-
band 17 den Kérper auch automatisch auf einen weiteren
Entnahmetisch oder Ahnliches beférdern).

[0073] Indem Entnahmebereich 15 (also beispielswei-
se noch auf dem Férderband 17 aufliegend oder bereits
von dem Foérderband 17 auf einen externen Entnahme-
tisch weitergeleitet) kann ein Nutzer dann die aus dem
Korper herausgeschnittenen Werkstlicke entnehmen.
Hierzu kann er beispielsweise von einer Projektionsein-
heit unterstiitzt werden, welche oberhalb des Entnahme-



15 EP 3 072 650 A2 16

bereiches 15 angeordnet sein kann (in Fig. 2 nicht dar-
gestellt) und dem Nutzer durch Projektion der Umrisse
der Werkstlicke aufzeigt, wo die entnehmbaren Werk-
stlicke zu erwarten sind. Alternativ kann dem Entnahme-
bereich 15 aber selbstverstandlich auch eine automati-
sche Entnahmeeinrichtung, wie beispielweise ein Robo-
terarm oder Ahnliches, zugeordnet sein, welche die
Werkstlicke automatisch aus dem Korper entnimmt und
insbesondere anschlieBend auch den Rest des Korpers
16 entnimmt bzw. entsorgt.

[0074] In dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel er-
streckt sich das Forderband 17 bis ganz in den rechten
Bereich (bei der Umlenkachse 18b). Alternativ konnte
das Foérderband 17 auch sehr viel kiirzer ausgestaltet
sein und in dem Bereich des in Fig. 2 dargestellten Kor-
pers 16 kdnnte der Korper bereits auf einem von dem
Férderband separaten Auflagetisch aufliegen oder Ahn-
liches.

[0075] Fig. 3 zeigt die Vorrichtung 10 gemaR Fig. 2 in
einer Ansicht etwa gemaR Ansichtspfeil Ill in Fig. 2 in
einer stark vereinfachten, teiltransparenten, schemati-
schen, perspektivischen Ansicht. Insbesondere ist das
Forderband 17 gemal Fig. 3 abgebrochen und die Ab-
deckung 21 teiltransparent dargestellt. Die Abdeckung
21 gibt somit den Blick auf das Innere des Bearbeitungs-
bereiches 14 frei (anders ausgedrickt auf das, was in
der Abdeckung 21 angeordnet ist). Hierbei zeigt sich ins-
besondere, dass innerhalb der Abdeckung 21 ein Portal
24 angeordnet ist mit einem Haupthaltebalken 25, wel-
cher sich im Wesentlichen quer oder orthogonal zur For-
derrichtung F entlang einer Querrichtung Q erstreckt.
[0076] Das Portal 24 samt Haupthaltebalken 25 ist da-
bei in und entgegen der Forderrichtung F (insbesondere
innerhalb der Abdeckung 21) verfahrbar. Hierzu sind (in
Fig. 3 der Ubersichtlichkeit halber fortgelassene) Fiih-
rungs- und Antriebselemente vorgesehen. Der Vorrich-
tung 10 kann zur Steuerung des Portals 24 etwa auch
eine in den Figuren nicht dargestellte Steuereinheit auf
herkémmliche Art und Weise zugeordnet sein.

[0077] An dem Haupthaltebalken 25 sind ausweislich
Fig. 3 zwei separat verfahrbare Wasserstrahlschneide-
einrichtungen 11 und 11a beweglich angeordnet (welche
im Folgenden der Einfachheit halber als Wasserstrahl-
einrichtungen 11 bezeichnet werden). Die Wasserstrah-
leinrichtungen 11 sind aufgrund ihrer Anbringung an dem
Haupthaltebalken 25 gemeinsam mit dem Portal 24 in
oder entgegen der Forderrichtung F verfahrbar. Sie kdn-
nen aber auch entlang des Haupthaltebalkens 25 in
Querrichtung Q separat verfahren werden. Schlief3lich
sind (in Fig. 3 nicht dargestellte) Mittel zur Verfahrung
der Wasserstrahlschneideeinrichtungen 11 in Vertikal-
richtung V, im Wesentlichen orthogonal zur Férderebene
E, vorgesehen. Hiermit kdnnen die Wasserstrahlschne-
ideeinrichtungen 11 an den auf der Forderebene E auf-
liegenden Kérper (in Fig. 3 nicht dargestellt) zur Erzielung
eines notwendigen Schneideabstandes herangefahren
werden. Entsprechende Vertikalfiihrungen sind in Fig. 3
zwar nicht dargestellt (bzw. verdeckt), kénnen aber auf
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bekannte Weise vorgesehen werden.

[0078] Die Wasserstrahlschneideeinrichtungen 11
sind somit im Wesentlichen entlang dreier Richtungen
bewegbar und weisen somit drei Freiheitsgrade auf.
[0079] Das Portal 24 weist zudem in Querrichtung Q
beidseitig der Schneideeinrichtungen 11 vertikale Ne-
benhaltebalken 26 auf, von welchen in Fig. 3 lediglich
der linke dargestelltist (der rechte wird insbesondere von
den Gehauseverstrebungen verdeckt). Die Nebenhalte-
balken 26 weisen hierbei mehrere Funktionen auf: Soist
dem Nebenhaltebalken 26 zunachst ein Einzugsbalken
27 zugeordnet, welcher nachfolgende noch genauer be-
schrieben werden wird. Der Einzugsbalken 27 ist dem-
nach gemeinsam mit dem Portal 24 in und entgegen der
Forderrichtung F verfahrbar. Zudem ist er in Férderrich-
tung F (bezlglich seiner Anordnungsebene) vor den
Wasserstrahlschneideinrichtungen 11 angeordnet. Ins-
besondere kann er entlang der Nebenhaltebalken 26 in
Vertikalrichtung V hdhenverfahrbar ausgebildet sein.
Aus der in Fig. 3 dargestellten, angehobenen Position
kann der Balken insbesondere auf die Férderebene E
abgesenkt werden, um den nicht dargestellten Kérper zu
beaufschlagen und insbesondere einzuklemmen.
[0080] Am unteren Ende der Nebenhaltebalken 26
sind diese zudem an zwei weitere sogenannte Stitzbal-
ken 28 und 29 angebunden. Diese Stiitzbalken 28 und
29 erstrecken sich (wie der Einzugsbalken 27) quer zur
Forderrichtung F, also in Querrichtung Q, lber die ge-
samte Breite des Férderbandes 17. Der in Férderrichtung
F vordere Stltzbalken 28 ist etwa in der Anordnungse-
bene des Einzugsbalkens 27 angeordnet (also insbeson-
dere in Forderrichtung F vor den Wasserstrahlschneide-
einrichtungen 11), wahrend der hintere Stiitzbalken 29
typischerweise in Foérderrichtung F hinter der Ebene der
Wasserstrahlschneideeinrichtungen 11 angeordnet ist.
Mit anderen Worten sind die beiden Stitzbalken 28 und
29 beidseitig der Wasserstrahlschneideeinrichtungen 11
angeordnet (jedenfalls in Aufsicht). Auf die Funktion die-
ser Stitzbalken 28 und 29 wird ebenfalls noch separat
eingegangen werden.

[0081] Grundsatzlich dienen diese aber einer Abstiit-
zung des Forderbandes 17 bzw. der Auflageflache 12 im
Bereich der Wasserstrahlschneideeinrichtungen 11. Sie
sind hierzu insbesondere unterhalb der Férderebene E
angeordnet, welche gerade von dem oberen Abschnitt
19 des Forderbandes 17 ausgebildet bzw. aufgespannt
wird. Beide Stiitzbalken 28 und 29 sind fest an den Ne-
benhaltebalken 26 angeordnet, so dass sie gemeinsam
mit dem Portal 24 in und entgegen der Férderrichtung F
verfahrbar sind. Sie sind daher bezlglich der Férderrich-
tung F relativ zu den Wasserstrahlschneideeinrichtun-
gen 11 fest und unverstellbar angeordnet.

[0082] Nebenden Stiitzbalken 28 und 29 weist die Vor-
richtung 10, insbesondere im Bearbeitungsbereich 14,
zum Stltzen mehrere, insbesondere unbeweglich ange-
ordnete, in Langs- oder Férderrichtung F ausgerichtete
Haltestege 30 auf. Auf diesen Haltestegen 30 liegt das
Foérderband 17 mit seinem oberen Abschnitt 19 (jeden-
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falls im Bearbeitungsbereich) ebenfalls auf. Diese Hal-
testege 30 kénnen als Messerbleche ausgebildet sein
und werden ebenfalls spater noch genauer beschrieben.
[0083] Gemeinsam mitden Stltzbalken 28 und 29 die-
nen sie der Lagerung des Forderbandes 17 im Bearbei-
tungsbereich 14, wobei die Struktur dieses Forderban-
des 17 gemaR Fig. 4 etwas genauer erlautert werden
soll. So stellt Fig. 4 beispielsweise einen in Fig. 3 mit IV
gekennzeichneten Bereich des Foérderbandes 17 in einer
vergrofRerten, sehr schematischen Ansicht dar. Die An-
sicht gemaR Fig. 4 ist insbesondere abgeschnitten dar-
gestellt.

[0084] Wie sich Fig. 4 dabeileicht entnehmen lasst, ist
das Forderband 17 seiner Struktur nach als Drahtge-
flecht ausgebildet. Hierfiir sind zahlreiche Drahte 31a bis
31mvorgesehen, welche sich insbesondere in Querrich-
tung Q erstrecken kdnnen. Die Drahte 31 sind jedoch
nicht gerade ausgebildet, sondern weisen jeweils ver-
setzte Maschenabschnitte 32 auf, welche hinsichtlich der
Haupterstreckungsrichtung seitlich etwas vorspringen.
Insbesondere kdnnen die seitlich vorspringenden Ab-
schnitte 32 und die seitlich nicht vorspringenden Ab-
schnitte 33 in etwa gleich lang ausgebildet sein. Im Be-
reich der Verbindungsstellen 34 zwischen den beiden
Abschnitten 32 und 33 kénnen die Drahte 31 flechtartige
Verbindungen zu ihren jeweiligen Nachbardrahten 31
aufweisen.

[0085] Auf diese Weise wird ein Drahtgeflecht bereit-
gestellt, welches aufgrund der verwendeten Materialien
einerseits robust genug ausgebildet ist, um Wasser-
strahlschneidevorgange unbeschadet zu uberstehen.
Andererseits kann das Drahtgeflecht aus der Férdere-
bene E an den Umlenkachsen 18 (vgl. Fig. 2) ohne wei-
teres aus der Ebene E abgelenkt und umgelenkt werden,
was beim Stand der Technik aufgrund der grofen Bau-
héhen nicht méglich ist. Vorliegend weisen die Drahte
31 ndmlich jeweils eine Breite b auf, welche im Wesent-
lichen der Bauhdhe d (in Fig. 4 nicht dargestellt) des For-
derbandes entspricht.

[0086] ZurErstellung des Drahtgeflechtes kénnen ins-
besondere Runddrahte verwendet werden, welche aus
Metall oder Stahl, insbesondere jedoch aus Edelstahl,
bestehen.

[0087] Wasserdurchldsse werden von den
chern/Offnungen 45 bereitgestellt.

[0088] Dieses drahtgeflechtartige Férderband 17 wird
bei der erfindungsgemaRen Vorrichtung 10 im Bereich
der Wasserstrahlschneideeinrichtungen 11, wie bereits
unter Verweis auf Fig. 3 angedeutet, von zwei Stiitzbal-
ken 28 und 29 gestutzt, welche in Fig. 5 vergréRert dar-
gestellt sind. Fig. 5 zeigt hierbei einen Ausschnitt aus
Fig. 3, welcher in Fig. 3 mit V gekennzeichnet ist. Fig. 5
zeigt die abgebrochen dargestellten Stltzbalken 28 und
29, welche in und entgegen der Foérderrichtung F, wie
bereits beschrieben, verfahrbar sind. Die Anordnung der
Stutzbalken 28 und 29 an dem Portal 24 bzw. dem Ne-
benhaltebalken 26 ist in Fig. 5 der Ubersichtlichkeit hal-
ber fortgelassen. Vielmehr wird deutlich, dass die Stiitz-
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10

balken 28 und 29 im Wesentlichen einen Abstand a zu-
einander aufweisen, wobei etwa in einem Abstand a/2,
oberhalb der in Fig. 5 dargestellten Ebene die Wasser-
strahleinrichtungen 11 angeordnet wéren.

[0089] Wie bereits beschrieben, ist das auf der Kon-
struktion gemanR Fig. 5 grundséatzlich aufliegende Forder-
band 17 in Fig. 5 der Ubersichtlichkeit halber nicht dar-
gestellt. Damit sich die beiden Stltzbalken 28 und 29
aber moglichst reibungsfrei an der Unterseite des For-
derbandes 17 in oder entgegen der Forderrichtung F be-
wegen kénnen, sind die beiden Stitzbalken 28 und 29
aus thermoplastischem Kunststoff, insbesondere auf Po-
lyethylen-Basis, beispielsweise aus Teflon oder Ahnli-
chem, ausgebildet (Fir das Material der Umlenkrollen
18 gilt im Ubrigen das Gleiche).

[0090] Die beiden Balken 28, 29 weisen zudem Auf-
nahmeschlitze 34 fir die in Forderrichtung F ausgerich-
teten Haltestege oder Messerbleche 30 auf. Die Messer-
bleche 30 sind ortsfest angeordnet und die Stltzbalken
28 und 29 kénnen entlang der Messerbleche 30 in oder
entgegen der Foérderrichtung F verfahren werden. Die
Messerbleche sind dabei hinsichtlich ihres Querschnittes
zur obersten Auflagelinie 34 (jedenfalls im allerobersten
Bereich) verjingend ausgebildet. Hierzu kann die Ober-
kante 34 der Messerbleche beispielsweise leicht abge-
rundet sein oder spitz zulaufen. Dies dient insbesondere
einer besseren Auflage des nicht dargestellten Forder-
bandes 17 auf den Messerblechen 30 und andererseits
eines optimierten Schnittes der Wasserstrahlschneide-
einrichtung 11, da die Wasserstrahlschneideeinrichtung
11 ja ohne weiteres wahrend des Schneidens Uber die
Messerbleche 30 hinweggefahren wird.

[0091] Fig. 6 zeigt einen sehr schematischen Quer-
schnitt durch die erfindungsgemafe Vorrichtung 10 unter
Fortlassung diverser Bauteile in einer sehr schemati-
schen Ansicht, wobei der Auflageflache 12 ein flachiger
Korper 16, beispielsweise eine Folie oder dhnliches zu-
geordnet ist. Dieser kann von einem Spender 46 (bei-
spielsweise einer Rollenhalterung) entnommen oder ab-
gewickelt werden. Fig. 6 stellt dabei insbesondere einen
abgesenkten Einzugsbalken 27 dar, wobei zunachst er-
sichtlich ist, dass der Einzugsbalken 27 grundsatzlich in
Vertikalrichtung V verlagerbar istund in einer Querebene
gemeinsam mit dem in Forderrichtung F vorderen Stiitz-
balken 28 angeordnet ist.

[0092] In der in Fig. 6 dargestellten Position kann der
Einzugsbalken 27 derart abgesenkt sein, dass der Kor-
per 16, gemeinsam mit der Auflageflache 12 zwischen
Einzugsbalken 27 und Stiitzbalken 28 eingeklemmt oder
jedenfalls beaufschlagt wird. Dies kann einem Einziehen
des Koérpers 16 bzw. eines weiteren Abschnittes des Kor-
pers 16 in den Bearbeitungsbereich der Vorrichtung 10
dienen. So kann insbesondere der Kérper 16 zwischen
Einzugsbalken 27 und Stltzbalken 28 eingeklemmt wer-
den und dann das Portal 24 (in Fig. 6 nicht explizit dar-
gestellt) samt Einzugsbalken 27 und Stltzbalken 28 in
Forderrichtung F verlagert werden (in Fig. 6 mit einem
Pfeil angedeutet).
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[0093] Insbesondere kann hierbei ein Signal an die
Steuerung des Férderbandes 17 abgegeben werden,
dass das Forderband 17 in gleichem MaRe oder mit glei-
cher Geschwindigkeit ebenfalls (jedenfalls in seinem
oberen Abschnitt 19) in Férderrichtung F verlagert wird.
Forderband 17 und Portal 24 sind somit hinsichtlich ihrer
Bewegung in Férderrichtung F synchronisiert. Hierdurch
wird ein reibungsloses Einziehen des Kérpers bzw. eines
weiteren Kdérperabschnittes in den Bearbeitungsbereich
14 der Vorrichtung 10 ermdéglicht. Das Einziehen erfolgt
somit segmentartig.

[0094] Sobald der Koérper 16 bezlglich seiner Ab-
schnitte weit genug in den Bearbeitungsbereich 14 her-
eingelangt ist, kann der Einzugsbalken 27 wieder in Ver-
tikalrichtung V nach oben verlagert werden und ein
Schneideprozess kann beginnen. Zum Beginn des
Schneideprozesses wurde dann die Schneideeinrich-
tung 11, wie in Fig. 6 dargestellt, in Vertikalrichtung V
nach unten verlagert.

[0095] Fig. 7 zeigt dann einen (nicht unbedingt Fig. 6
nachfolgenden) Schneideprozess, bei welchem die
Wasserstrahlschneideeinrichtung 11 mit Hilfe eines
Wasserstrahles 35 auf den Kérper 16 einwirkt, um diesen
zu schneiden. Der Stitzbalken 27 befindet sich wahrend
eines Schneideprozesses ublicherweise in einer ange-
hobenen Stellung gemal Fig. 7. Der Kérper 16 und ins-
besondere die Auflageflache 12 liegen in ihrem unmittel-
bar zu schneidenden Bereich ausweislich Fig. 7 etwa
mittig zwischen den beiden Stiitzbalken 28 und 29 auf.
Die Stutzbalken 28 und 29 stltzen somit den zu bear-
beitenden Bereich des Korpers 16 bzw. den entspre-
chenden Bereich der Auflageflache 12 des Férderban-
des 17. Mithin ermdglichen sie aber aufgrund ihrer Be-
abstandungen, dass das Wasser des Wasserstrahls 35
nach Durchdringen des Kérpers durch die beiden Balken
28 und 29 hindurch in die Wanne 22 gelangen kann.
[0096] Damitdas Wasser aus der Wanne 22 nicht wie-
der herausspritzt, zeigt Fig. 8 in einer sehr schemati-
schen Darstellung (etwa gemaR Fig. 7 unter Fortlassung
anderer bzw. weiterer Elemente) ein, insbesondere der
Wanne 22 zugeordnetes, Spritzschutzsystem 36, wel-
ches einen ersten Spritzschutz 37 und einen zweiten
Spritzschutz 38 aufweist. Hierzu weist beispielsweise die
Wanne 22 integral an ihrem oberen Randbereich eine
Schutzfihrung 39 auf, entlang welcher sich der Schutz
36 erstrecken kann. Die Schutzflihrung 39 kann aber
selbstverstandlich auch separat von der Wanne 22 von
der Vorrichtung 10 bereitgestellt werden.

[0097] Entscheidend ist hierbei insbesondere, dass
der Spritzschuss 37, 38 unterhalb der Forderebene E
angeordnet ist, damit der Kérper 16 vor zurtickspritzen-
dem Wasser geschutzt wird. Der Spritzschutz 37 wie
auch der Spritzschuss 38 weisen jeweils eine Abdeck-
plane 40 auf, welche beispielsweise aus LKW-Plane oder
Ahnlichem ausgebildet sein kann und welche sich typi-
scherweise Uber die gesamte Breite der Wanne 22 (be-
zuglich der Figurenebene der Fig. 8, also in die Ebene
und aus der Ebene heraus) erstreckt. Die Plane 40 weist
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dabei einen rollo- oder plisseeartigen Fiihrungsaufbau
auf: So ist ein erstes Ende 41 der Plane 40 typischerwei-
se vorrichtungsfest oder wannenfest, also unbeweglich
zur Vorrichtung 10, befestigt. Das jeweils andere Ende
42 istrelativ zur Schneideeinrichtung 11 fest angeordnet,
kann also beispielsweise an dem in Fig. 8 nicht darge-
stellten Portal 24 (insbesondere an den Nebenhaltebal-
ken 26) angeordnet sein. Mit anderen Worten bewegt
sich das Ende 42 stets mit der Schneideeinheit 11 (und
den Stutzbalken 28 und 29) mit.

[0098] Je nach Position der Wasserstrahlschneideein-
richtung 11 zieht sich die Plane 40 somit zusammen (vgl.
Fig. 8 den Spritzschutz 37) oder entfaltet sich (vgl. Fig.
8 Spritzschutz 38). Der Spritzschutz 37 und der Spritz-
schutz 38 verhindern somit, dass Wasser nach oben aus
der Wanne 22 gelangen kann. Zudem bietet das Spritz-
schutzsystem 36 auch einen Akustikschutz, da das Ge-
rausch, welches beim Eindringen oder Auftreffen aufden
Wannenboden entsteht, von der Plane 40 gedampft wird.
[0099] Der Spritzschutz 37 und der Spritzschutz 38 las-
sen lediglich im Bereich unmittelbar unter der Wasser-
strahlschneideeinrichtung 11 eine Schneidellicke 42 frei,
durch die hindurch der Wasserstrahl in die Wanne ein-
treten kann. Diese Liicke kann sich vorzugsweise tber
die gesamte Breite der Wanne 22 erstrecken, da die
Wasserstrahlschneideeinrichtung typischerweise auch
Uber die gesamte Breite der Wanne verfahren werden
kann. Ein Spritzschutz ist hier aufgrund des herrschen-
den Unterdrucks nicht notwendig.

[0100] SchlieRlich zeigt Fig. 9 eine in Forderrichtung
F im Vergleich zu Fig. 8 leicht verfahrene Schneideein-
richtung 11, welche verdeutlicht, dass sich in diesem Fall
der Spritzschutz 37 entfaltet und der Spritzschutz 38 fal-
tet. Dies liegt insbesondere daran, dass den Planen 40
in der Fihrung 39 geflihrte Haltestege 44 zugeordnet
sind, welche in und entgegen der Férderrichtung F ent-
lang der Fihrung oder Fiihrungsschiene 39 im Wesent-
lichen frei beweglich sind, jedenfalls im Rahmen der Ein-
spannung der Planenenden 41 und 42.

Patentanspriiche

1. Wasserstrahlschneidevorrichtung (10) fir flachige
oder blockférmige, vorzugsweise biegeschlaffe,
Korper (16), insbesondere technische Textilien oder
Tierhdute, umfassend eine Wasserstrahlschneide-
einrichtung (11) zum Schneiden des Korpers (16)
sowie eine bewegliche Auflageflache (12) fir den
Koérper (16), wobei die bewegliche Auflageflache
(12) in einer Férderebene (E) zumindest abschnitts-
weise in den Wirkbereich der Wasserstrahlschnei-
deeinrichtung (11) verfahrbar ist und wobei die Auf-
lageflache (12) in Schneiderichtung Wasserdurch-
lasse (45) aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auflageflache (12) als Teil eines umlaufen-
den Forderbandes (17) ausgebildet ist.
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Wasserstrahlschneidevorrichtung (10) nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das For-
derband (17) im Wesentlichen aus Metall oder Stahl,
insbesondere Edelstahl, besteht.

Wasserstrahlschneidevorrichtung (10) nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Foérderband (17) im Wesentlichen als Drahtge-
flecht ausgebildet ist.

Wasserstrahlschneidevorrichtung (10) nach einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unterhalb der Férderebene (E)
eine Wanne (22) zum Auffangen des Schneidwas-
sers (35) angeordnet ist, wobei das Férderband (17)
insbesondere unterhalb der Wanne (22) zurtickge-
flhrt wird.

Wasserstrahlschneidevorrichtung (10) nach einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unterhalb der Férderebene (E),
quer zur Férderrichtung (F) mindestens ein, insbe-
sondere in Férderrichtung (F) verfahrbarer, der Was-
serstrahlschneideeinrichtung (11) zugeordneter
Stutzbalken (28, 29), angeordnet ist, welcher vor-
zugsweise einen Balken eines in Férderrichtung (F)
versetzten Stiitzbalkenpaares (28, 29) ausbildet.

Wasserstrahlschneidevorrichtung (10) nach An-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stltzbalken (28, 29) gemeinsam mit der Wasser-
strahlschneideeinrichtung (11) verfahrbar ist, wobei
Wasserstrahlschneideeinrichtung (11) und Stitzbal-
ken (28, 29) insbesondere an einem gemeinsamen
Halteportal (24) befestigt sind.

Wasserstrahlschneidevorrichtung (10) nach An-
spruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Stutzbalken (28, 29) im wesentlichen aus, vor-
zugsweise thermoplastischem, Kunststoff, insbe-
sondere auf Polyethylenbasis, besteht.

Wasserstrahlschneidevorrichtung (10) nach einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass oberhalb der Férderebene (E),
quer zur Férderrichtung (F) ein, insbesondere in For-
derrichtung (F) verfahrbarer, héhenverfahrbarer
Einzugsbalken (27), angeordnet ist, welcher vor-
zugsweise zusammen mit der Wasserstrahlschnei-
deeinrichtung (11) und/oder einem unterhalb der
Forderebene (E), quer zur Foérderrichtung (F) ange-
ordneten Stitzbalken (28, 29) an einem gemeinsa-
men Halteportal (24) befestigt ist.

Wasserstrahlschneidevorrichtung (10) nach einem
der vorangegangenen Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass unterhalb der Férderebene (E),
insbesondere auch unterhalb eines Stutzbalkens
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10.

1.

12.

22

(28, 29), ein, vorzugsweise planenartiger, Rick-
spritz- und/oder Akustikschutz (37, 38) angeordnet
ist, insbesondere Uber- oder innerhalb einer Wanne
(22) zum Auffangen des Schneidwassers (35).

Wasserstrahlschneidevorrichtung (10) nach An-
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rickspritz- und/oder Akustikschutz (37, 38) rollo-
oder plisseeartig verstellbar ausgebildet ist, wobei
insbesondere ein Ende (42) des Ruckspritz-
und/oder Akustikschutzes (37, 38) mit der Wasser-
strahlschneideeinrichtung (11) in Férderrichtung (F)
bewegungsgekoppelt ist.

Wasserstrahlschneidevorrichtung (10) nach An-
spruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass
in Férderrichtung (F) vor und hinter der Wasser-
strahlschneideeinrichtung (11) jeweils ein Rick-
spritz- und/oder Akustikschutz (37, 38) angeordnet
ist, wobei insbesondere vorgesehen ist, dass vorde-
rer und hinterer Schutz (37, 38) unterhalb der Was-
serstrahlschneideeinrichtung (11) eine Schneidell-
cke (43) ausbilden.

Verfahren zum Wasserstrahlschneiden flachiger
oder blockférmiger, vorzugsweise biegeschlaffer,
Kérper (16), insbesondere technischer Textilien
oder Tierhaute, umfassend die Schritte

* Bereitstellen eines geeigneten, mit Wasser-
durchlassen (45) versehenen Foérderbandes
(17),

« Auflegen eines Korpers (16) oder eines Kor-
perabschnitts auf eine Auflageflache (12) des
Forderbandes (17),

* Verfahren des Foérderbandes (17) derart, dass
die Auflageflache (12) in den Wirkbereich einer
Wasserstrahlschneideeinrichtung (11) gelangt,
» Schneiden des Korpers (16) bzw. des Korper-
abschnitts mit der Wasserstrahlschneideein-
richtung (11),

* Verfahren des Férderbandes (17) derart, dass
die Auflageflache (12) aus dem Wirkbereich der
Wasserstrahlschneideeinrichtung (11) heraus
gelangt,

* Befreien der Auflageflache (12) von dem Kor-
per (16) und Rickfihrung der Auflageflache
(12), insbesondere an der Unterseite (20) des
umlaufenden Férderbandes (17).
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