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SAMMEL- UND ABFUHRVORRICHTUNG FUR DEN SCHNEIDMEDIENSTRAHL EINER

FLUSSIGKEITSSCHNEIDANLAGE UND FLUSSIGKEITSSCHNEIDANLAGE

(67)  Die Erfindung betrifft Sammel- und Abfuhrvor-
richtung fir den Schneidmedienstrahl einer Flissigkeits-
schneidanlage Sammel- und Abfuhrvorrichtung fir den
Schneidmedienstrahl einer Flussigkeitsschneidanlage
mit einem Schneidstrahlkollektor (5) und einer Abfuhr fiir
den Uber den Schneidstrahlkollektor (5) gesammelten
Medienstrom, wobei der Schneidstrahlkollektor (5) einen
Strahlabflusskanal (6) mit einem Eintrittsbereich zur Ein-
leitung des Schneidstrahls (4) aufweist, der mit einem
Austrittsbereich mit einer Abflussleitung (10) in Stro-
mungsverbindung steht. Ferner betrifft die Erfindung ei-
ne Flissigkeitsschneidanlage mit einer solchen Sam-
mel- und Abfuhrvorrichtung.

Die bekannten Sammel- und Abfuhrvorrichtungen
fur den Schneidmedienstrahl einer Flissigkeitsschneid-
anlage haben den Nachteil, dass Schneidmedienanteile
oder mitgerissene Partikel das Werkstlick (2) oder die
Umgebung verunreinigen kénnen.

Die verbessert die Erfindung dadurch, dass der
Schneidstrahlkollektor (5) derart ausgebildet ist, dass der
Strahlabflusskanal (6) in eine unterhalb des Austrittsbe-
reichs angeordnete Saugkammer austritt, die einen im
Vergleich zum Querschnitt des Strahlabflusskanals (6)
im Austrittsbereich vergrofRertem Querschnitt aufweist
und neben dem Strahlabflusskanal (6) mit der Abfluss-
leitung (10) sowie einem Absaugkanal (8) strdmungs-
technisch verbunden und ansonsten geschlossen ist,
wobei der Absaugkanal (8) zur Bildung einer Saugfunk-
tion zu einer Ansaugéffnung in den Eintrittsbereich des
Strahlabflusskanals (6) gefiihrt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Sammel- und Abfuhr-
vorrichtung fur den Schneidmedienstrahl einer Flissig-
keitsschneidanlage mit einem Schneidstrahlkollektor
und einer Abfuhr fiir den tGber den Schneidstrahlkollektor
gesammelten Schneidmedienstrom, der sich aus dem
Medium des Schneidstrahls, mitgerissenen Gasanteilen
aus der Umgebungsluft und durch den Schneidstrahl
vom Werkstlick geldsten Partikeln zusammensetzt. Der
Schneidstrahlkollektor weist dabei einen Strahlabfluss-
kanal mit einem Eintrittsbereich zur Einleitung des
Schneidstrahls auf, der mit einem Austrittsbereich mit
einer Abflussleitung in Strdmungsverbindung steht.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Fllssigkeits-
schneidanlage mit einer solchen Sammel- und Abfuhr-
vorrichtung.

[0003] Sammel- und Abfuhrvorrichtungen fir den
Schneidmedienstrahl einer Flussigkeitsschneidanlage
dieser Art sowie eine zugehdrige Flussigkeitsschneidan-
lage sind aus der DE 35 18 166 C1 bekannt.

[0004] Die in Verbindung mit der Funktionsbeschrei-
bung der bekannten Sammel- und Abfuhrvorrichtung be-
schriebene Flissigkeitsschneidanlage weist eine Werk-
stiickauflage auf, Uber die Werkstiicken unter Einbringen
eines Schnitts durch den Schneidstrahl gefiihrt werden.
Der an der Unterseite des Werkstlicks austretende
Schneidmedienstrahl wird tber die Sammel- und Abfuhr-
vorrichtung unterhalb der Werkstiickauflage aufgefan-
gen, aufgeweitet und zur Aufbereitung abgefiihrt. Der
Schneidmedienstrahl umfasst dabei zum einen das ei-
gentliche, flissige Schneidmedium als zum anderen
auch eventuell mitgerissene, gasférmige Bestandteile
oder feste, vom Werkstlick stammende Partikel.

[0005] Mitden bekannten Flussigkeitsschneidanlagen
kénnen Werkstlcke aller Art geschnitten werden. Das
Schneiden mittels Flussigkeitsstrahl hat den Vorteil, dass
so gut wie keine Krafte in Vorschubrichtung auftreten,
genaue Schnittgeometrien realisierbar sind und mit ver-
gleichsweise hoher Vorschubgeschwindigkeit gearbeitet
werden kann. Eine mégliche Anwendung flr solche Flis-
sigkeitsschneidanlagen ist neben dem Schneiden von
Kunststoff, Schaumstoff oder Metall das Schneiden von
Lebensmitteln.

[0006] Das Schneiden von Lebensmitteln ist mit her-
kémmlichen Schneidvorrichtungen, beispielsweise Ul-
traschallmessern oder Sagen, oft nicht ganz einfach zu
beherrschen. Nicht tiefgefrorene Lebensmittel sind tbli-
cherweise weich, was zu dem Risiko fiihrt, dass feste
Bestandteile innerhalb des Lebensmittels an den
Schneidwerkzeugen hangen bleiben und so den Schnitt
verschmieren.

[0007] So kann beispielsweise beim Schneiden von
Kuchenstiicken ein héarteres Schokoladenstlickchen
oder ein Fruchtbestandteil die Schnittkante derart unre-
gelmafRig machen, dass das Produkt nicht mehr die Qua-
litdtsanforderungen erfillt. Ferner kann beispielsweise
durch ein durch einen Kuchen bewegtes Messer Frucht-
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mark langs der Teilungsebene verschmieren, so dass
sich eine unschone Seitenflache ergibt. Aus diesen
Griinden bietet sich das Schneiden mittels eines Flis-
sigkeitsstrahls an.

[0008] Der Flussigkeitsstrahl wird mithohem Druck auf
das Werkstlick gerichtet und tritt unter geringfligiger Auf-
weitung unten aus dem Werkstlick wieder aus. Die Er-
findung lasst sich wahlweise in Verbindung mit Flissig-
keitsschneidanlagen verwenden, bei denen entweder
das Werkstuick relativ zum Schneidstrahl oder alternativ
der Schneidstrahl relativ zum Werkstiick bewegt wird.
Auch eine Kombination beider Bewegungen ist bei den
erfindungsgeméafen Flissigkeitsschneidanlagen moég-
lich. Kern der Erfindung ist dabei das méglichst vollstan-
dige Auffangen aller Komponenten des Schneidme-
dienstrahls sowie deren Abfuhr und Aufbereitung.
[0009] Die bekannten Flissigkeitsschneidanlagen
weisen bereits Sammel- und Abfuhrvorrichtungen fir
den austretenden Schneidmedienstrahl auf. Hierbei ist
es bekannt, diesen Schneidmedienstrahl mittels unter-
schiedlicher Hilfsmittel aufzubereiten, um beispielsweise
die Energie des Strahls abzubauen, so dass die Sammel-
und Abfuhrvorrichtung keinem zu hohen Verschlei® aus-
gesetzt ist.

[0010] Ein Nachteil der bisher verwendeten Sammel-
und Abfuhrvorrichtungen besteht darin, dass unterhalb
des Werkstlicks, beim Austritt des Schneidmedienst-
rahls aus dem Schnitt, Verwirbelungen auftreten kbénnen,
die zum einen dazu fiihren konnen, dass Anteile des zum
Schneiden verwendeten Fluids oder beim Schneiden
vom Werkstlick getrennte Partikel in die Umgebung ab-
gegeben werden. Auch kénnen sich solche Partikel auf
der Unterseite des Werkstlicks absetzen.

[0011] Wahrend die Verunreinigung der Unterseite
des Werkstlicks beim Schneiden von industriell genutz-
ten Zwischenprodukten aus Kunststoff oder Metall oft nur
lastig ist, da diese Produkte anschlieBend wieder gerei-
nigt werden missen, kann es in Verbindung mit dem
Schneiden von Schaumstoffen oder gar Lebensmitteln
zu gréReren Problemen kommen. Hier muss zum Bei-
spiel die Verunreinigung des Produktes vermieden wer-
den, da sie nicht wieder riickgédngig gemacht werden
kann.

[0012] So ist beispielsweise das Durchfeuchten eines
offenporigen Schaumstoffes unterhalb der Schnittlinie
meist unerwiinscht. In Verbindung mit Lebensmitteln ist
ebenfalls das Durchfeuchten nicht erwiinscht. Ferner
kénnen sich Partikel im Bereich der Schnittrénder abset-
zen, die die Optik der Schnittlinie oder das Lebensmittel
selbst optisch beeintréachtigen. Neben den durch das
Schneiden entstehenden, durch den Schneidstrahl ab-
getragenen Partikeln, kdnnen dies zum Beispiel Kompo-
nenten in Form von auch Puderzucker oder sonstigen
Bestandteilen sein, die infolge der auftretenden dynami-
schen Bewegungen aufgewirbelt werden kénnen und
sich nachfolgend unkontrolliert an unerwiinschten Stel-
len absetzen kénnen.

[0013] Auch die Werkstlickauflage kann durch solche
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Effekte verunreinigt werden, was dann wiederum mittel-
bar zur Verunreinigung des Werkstlicks selbst fiihren
kann. In Verbindung mit Lebensmitteln besteht hier das
weitere Problem, dass sich Reste des zuvor geschnitte-
nen Lebensmittels an der Werkstiickauflage ablagern
kénnen, die zur Vermeidung einer Kontamination des
nachfolgenden Lebensmittels dann aufwendig gereinigt
werden muss. Insbesondere in Verbindung mit ei-, ge-
fligel- oder fischhaltigen Lebensmitteln kann dies zu ei-
nem erhéhten Aufwand fihren.

[0014] Ausder DE 10051 942 B4 ist eine Flissigkeits-
schneidanlage bekannt, die unterhalb der Werkstiickauf-
lage eine Strahlabfuhr aufweist. Diese Strahlabfuhr ist
von einem ringférmigen Kanal umgeben, in dem ein von
einer externen Zuleitung bereitgestellter, erhdhter Flis-
sigkeitsdruck anliegt, wobei von diesem Kanal im oberen
Bereich Flissigkeit in die Strahlabfuhr eingeleitet wird.
Hierdurch wird eine in Strahleintrittsrichtung gerichtete
Strémung innerhalb der Strahlabfuhr, in die der Schneid-
strahl eintritt, erzeugt, um den Schneidstrahl auf diese
Weise in der Flissigkeitsstrémung abzubremsen und
aufzuweiten.

[0015] Auchdiese Vorrichtung leitetden Nachteil, dass
unterhalb der Werkstiickauflage Verunreinigungen auf-
treten kénnen und eine effektive Absaugung von
Schneidgutresten nicht mdéglich ist. Ferner besteht auf-
grund des wassergeflllten Eintrittskanals fir den
Schneidstrahl das Risiko, dass Teile des Schneidstrahls
oder des im Eintrittskanal befindlichen Wassers zurick-
spritzen.

[0016] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Sam-
mel- und Abfuhrvorrichtung fir den Schneidmedienstrahl
einer Flissigkeitsschneidanlage zu schaffen, tber die
der Schneidmedienstrahl zuverlassig abgefiihrt werden
kann, wobei bevorzugt das abgefilihrte Material giinstig
und einfach einer Aufbereitung zugefiuihrt werden kann.
[0017] Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, eine
Flussigkeitsschneidanlage zu schaffen, die eine solche
Sammel- und Abfuhrvorrichtung aufweist.

[0018] Beziglich der Sammel- und Abfuhrvorrichtung
wird diese Aufgabe nach der Erfindung dadurch geldst,
dass der Schneidstrahlkollektor derart ausgebildet ist,
dass der Strahlabflusskanal in eine unterhalb des Aus-
trittsbereichs angeordnete Saugkammer austritt, die ei-
nen im Vergleich zum Querschnitt des Strahlabflusska-
nals im Austrittsbereich vergréRerten Querschnitt auf-
weist und neben dem Strahlabflusskanal mit der Abfluss-
leitung sowie einem Absaugkanal stromungstechnisch
verbunden und ansonsten geschlossen ist, wobeider Ab-
saugkanal zur Bildung einer Saugfunktion zu einer einen
Saugmund bildenden Ansaugdéffnung in einem den Ein-
trittsbereich des Strahlabflusskanals umgebenden
Saugbereich verlauft.

[0019] Beziglich der Flissigkeitsschneidvorrichtung
wird die Aufgabe durch eine Flussigkeitsschneidvorrich-
tung nach Anspruch 9 gel6st.

[0020] Erfindungsgemal wird nun ein Schneidstrahl-
kollektor verwendet, der im Wesentlichen nach der Art
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einer Venturidlise oder einer Strahlpumpe eine Absaug-
funktion bereitzustellen vermag, die die Anteile des
Schneidmedienstrahls, die nicht den unmittelbaren Weg
in den Eintrittsbereich des Saugkanals finden oder auf-
grund von strémungstechnischer Dynamik aus diesem
Eintrittsbereich wieder austreten, abzusaugen und be-
vorzugt dem abflieRenden Material in der Abflussleitung
zuzufiihren vermag.

[0021] Die oben genannte Absaugfunktion wird bevor-
zugt durch die FlieRgeschwindigkeit des Schneidme-
dienstrahlsrealisiert. Hierzu wird der Eintrittdes Schneid-
medienstrahls in eine dem Strahlabflusskanal nachge-
schaltete Saugkammer, die auch in den Strahlabfluss-
kanal integriert sein kann, zur Erzeugung eines saugen-
den Unterdrucks genutzt.

[0022] Im Falle einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung istim zentralen Bereich des Schneidstrahlkol-
lektors der Strahlabflusskanal angeordnet. Eine mogli-
che Ausgestaltung weist zum Beispiel einen oberen,
trichterformigen Einlaufbereich, einen geradlinigen Ka-
nalverlauf und einen Eintritt in die unterhalb des Absaug-
kanals angeordnete Saugkammer auf. Der von oben in
den Absaugkanal eintretende Schneidmedienstrom tritt
dann strahlférmig in die Saugkammer ein, wobei sich
rund um den freien Strahl des Schneidmedienstroms
dann ein Unterdruck in der Saugkammer ergibt.

[0023] Die Saugkammer wiederum ist Uber den Ab-
saugkanal mit einem Saugbereich verbunden, der unter-
halb der Bearbeitungsstelle, an der der Schneidme-
dienstrahl durch das Werkstiick durchtritt liegt. Er kann
beispielsweise oberhalb des Eintrittsbereichs fir den
Schneidmedienstrahl in den Strahlabflusskanal ange-
ordnet sein, wobei aber auch eine Anordnung neben den
Eintrittsbereich oder rund um den Eintrittsbereich oder
auch weiter unten méglich ist. Bei einer dieser méglichen
Ausgestaltungen ist zum Beispiel zwischen der Unter-
seite der Werkstickauflage und der Oberseite des
Schneidstrahlkollektors ein kleiner Zwischenraum vor-
gesehen, der den Saugbereich bildet. Dieser Zwischen-
raum wird von einem mit dem Absaugkanal in Stro-
mungsverbindung stehenden Saugmund abgesaugt.
[0024] Bevorzugtist, da sich die Anteile oder die Par-
tikel, die sich vom Schneidmedienstrahl separieren, in
alle Richtungen von der Strahlausbreitungsrichtung des
Schneidmedienstrahls wegbewegen kénnen, der Saug-
mund entweder ringférmig ausgebildet oder es sind zwei
oder weiter bevorzugt noch mehr einzelne Absaugkanale
vorgesehen, die Uber den Umfang des Eintrittsbereiches
des Strahlabflusskanals an dessen Seiten verteilt sind.
Die Querschnitte der Absaugkanéale kénnen rund oder
auch oval oder in Form von Kreisringsegmenten ausge-
bildet sein.

[0025] Bei einer alternativen Ausgestaltung kann statt
eines réhrenférmigen Strahlabflusskanals mit konstan-
tem Querschnitt auch eine Dise unmittelbar in den
Strahlabflusskanal integriert werden. Hierzu weist dann
die den Schneidstrahlkollektor durchsetzende Durch-
gangsoffnung in einem oberen Bereich diese Dise auf,
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die ausgehend von einem ersten Querschnitt einen im
weiteren Strahlengang im Vergleich zum ersten Quer-
schnitt verringerten zweiten Querschnitt aufweist. Im
Nachgang zu diesem zweiten Querschnitt vergréRert
sich dann der Durchmesser wieder, wobei der vergro-
Rerte Bereich dann die Saugkammer bilden kann.
[0026] Hier sind also die Absaugkanale bzw. der Ab-
saugkanal unmittelbar mit der Bohrung im Bereich des
dritten Durchmessers mit vergrofRertem Querschnitt ver-
bunden. Naturlich kann der sich in diesem Bereich erge-
bende Unterdruck auch tUber andere Leitungen einer se-
paraten Saugkammer zur Verfliigung gestellt werden, in
die dann die Absaugkanale bzw. der Absaugkanal mun-
den.

[0027] Wesen der Erfindung ist dabei die Tatsache,
dass die Stromungsdynamik genutzt wird, um einen Un-
terdruck zu erzeugen oder einen bereitgestellten Unter-
druck zu verstarken. Grundsatzlich kann die Erfindung
in Verbindung mit einer expliziten Absauganlage einge-
setzt werden, um entweder den zum Absaugen einge-
setzten Unterdruck zu vergréRern oder um den Bereich
zu erweitern, in dem ein Absaugeffekt wirksam ist. So
kann durch die Unterstiitzung einer Absaugpumpe diese
in der Leistung reduziert und damit Energie gespart wer-
den.

[0028] Im Falle einer Ausgestaltung kann ohne zusatz-
liche, unterdruckerzeugende Vorrichtungen alleine die
Strémungsdynamik den zum Absaugen notwendigen
Unterdruck bereitstellen. Dieser Unterdruck wird dann
ausgenutzt, um Uber einen oder mehrere Saugmiinder,
die neben dem oder rund um den Eintrittsbereich des
Schneidmedienstrahls in den Strahlabflusskanal ange-
ordnet sind, Fluidbestandteile, Partikel oder Gase abzu-
saugen. So kénnen sich diese unerwiinschten Kompo-
nenten nicht am Werkstiick niederschlagen oder die Um-
gebung kontaminieren, sondern werden abgesaugt und
nachfolgend bevorzugt wieder dem aus dem Absaugka-
nal austretenden, abflieRenden Schneidmedienstrom in
der Abflussleitung zugeflhrt.

[0029] Die erfindungsgemale Flissigkeitsschneidan-
lage weist neben der eigentlichen Bearbeitungsstation
fur das Werkstick, in der ein bewegter oder feststehen-
der Schneidstrahl aus einer Schneidstrahldlse austritt
und das relativ zur Schneidstrahldiise bewegte Werk-
stlick schneidet, die oben beschriebene Sammel- und
Abfuhrvorrichtung auf. Ferner ist bevorzugt eine Aufbe-
reitung oder zumindest eine Trennstation fiir die Einzel-
komponenten der im Schneidstrahl enthaltenen Medien
vorgesehen.

[0030] Die Art und Weise, wie iber den Flissigkeits-
strahl das Werkstlick geschnitten wird oder wie auch die
Werkstlickauflage ausgebildet ist, ist fiir die Erfindung
nicht erheblich. Die vorliegende Erfindung ist grundsatz-
lich mit allen méglichen Ausgestaltungen in diesem Be-
reich verwendbar. Ferner ist die Erfindung grundsatzlich
mit allen Arten von Werkstiicken und Schneidmedien,
insbesondere Wasser, Ol oder dhnlichen Flussigkeiten,
einsetzbar.
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[0031] Die Abflussleitung leitet das von der Sammel-
und Abfuhrvorrichtung gesammelte Material des
Schneidmedienstrahls einer Aufbereitung oder einer
Trennvorrichtung zu. Diese umfasst einen Abscheider,
der die einzelnen Komponenten des Medienstroms von-
einander zu trennen vermag.

[0032] Grundsatzlichkannder Medienstrom nebender
Flussigkeit des Schneidmediums auch mitgerissene Par-
tikel des Werkstiicks selbst, sei es, dass sie durch den
Schneidvorgang gelést wurden oder vom Werkstlick
wahrend der Bearbeitung herunterfallen, und gasférmige
Komponenten umfassen. Gasférmige Komponenten
sind Ublicherweise Luftanteile, die aufgrund der Stro-
mungsdynamik mit dem Schneidmedienstrahl mitgeris-
sen werden, jedoch kénnen hier auch weitere Kompo-
nenten, beispielsweise in Form von Schutzgas, auftre-
ten.

[0033] Zuné&chst werden bevorzugt in einem Abschei-
der die gasférmigen Komponenten von den schwereren
Partikeln und Fluidanteilen getrennt. Dieser Abscheider
ist bevorzugt ein Zyklonabscheider, der durch Ausnut-
zung der unterschiedlichen Tragheitskrafte in einer ro-
tierenden Kammer oder in einem rotierenden Medienst-
rom die Gase von den schwereren Anteilen trennt. Die
Gasanteile werden dann Uber eine Gasabfuhr abge-
saugt, wobei sie dabei zusatzlich gefiltert werden kon-
nen, um letzte Feststoffanteile oder vernebelte Flissig-
keitsanteile herauszufiltern. Auch elektrostatische Filter
kdénnen eingesetzt werden.

[0034] Die schwereren Partikel wiederum kénnen ent-
weder wiederum durch den Zyklonabscheider, einen
weiteren Zyklonabscheider oder auch uUber Filtermittel
bzw. Siebe voneinander getrenntwerden. Letztlich hangt
dies vom Einsatzzweck ab, der bestimmt, welche Arten
von Partikeln sich im Schneidmedienstrom befinden.
[0035] Nach Trennung der Feststoffe von den flissi-
gen Bestandteilen kann die Flissigkeit, gegebenenfalls
ebenfalls unter weiterer Filterung, tber eine Flussigkeits-
abfuhr abgeflihrt werden oder auch dem Flissigkeitsvor-
rat der Flussigkeitsschneidanlage wieder zugefiihrt wer-
den. Sofern dies erforderlich ist, kann die Flissigkeit wei-
teraufbereitet oder desinfiziert werden, zum Beispiel ent-
weder durch Erhitzen oder durch sonstige bekannte
MaRnahmen.

[0036] Die Unteranspriiche betreffen vorteilhafte Aus-
gestaltungen und Weiterbildungen der Erfindung.
[0037] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele anhand der Zeichnun-

gen.

[0038] In den Zeichnungen zeigt:

Fig. 1 eine erfindungsgemafle Schneidanlage und

Fig. 2 den Bereich der Schneidmedienabfuhr in einer
Schnittansicht.

[0039] In Figur 1 ist eine erfindungsgemaRe Flissig-

keitsschneidanlage mit einem Schneidstrahlkollektor 5
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schematisch dargestellt. Der Schneidstrahlkollektor 5 ist
unterhalb der Werkstiickauflage 1 vorgesehen, auf der
das Werkstuck 2 aufliegt. Hier ist die Werkstiickauflage
1 beispielhaft beweglich ausgebildet, so dass das Werk-
stlick 2 den aus der Schneidstrahldise 3 austretenden
Schneidstrahl 4 passiert, der so einen Schnitt in das
Werkstlck 2 einbringt.

[0040] Der Schneidstrahl 4 tritt durch einen Spalt (hier
nicht sichtbar) in der Werkstiickauflage 1 durch diese
hindurch und in den Schneidstrahlkollektor 5 ein. Damit
sich der Spalt nicht durch die gesamte Lange der Werk-
stiickauflage 1 erstrecken muss, wird bevorzugt das
Werkstlck 2 tiber einen Werkstticktrager langs der Ober-
seite der Werkstiickauflage 1 transportiert. Aufgrund der
Dynamik des hier verwendeten Hochdruckschneidens
mit Driicken des Schneidmediums von bis zu 6000 bar
tritt unterhalb des Schnittes der Schneidmedienstrahl mit
hoher Geschwindigkeit aus. Dieser Schneidmedienst-
rahl setzt sich aus dem eigentlichen Schneidstrahl 4 so-
wie Partikeln, die vom Werkstlick 2 stammen, und mit-
gerissenen Luftanteilen zusammen.

[0041] Der Schneidmedienstrahl wiederum fritt in den
hier nicht dargestellten Eintrittsbereich des Strahlab-
flusskanals 6 im Schneidstrahlkollektor 5 ein. Nach Pas-
sieren des Werkstulcks 2 weitet sich dabei der Schneid-
strahl 4 leicht auf. Infolge dieser Strahlaufweitung, der
Reflexionen aus dem Strahlabflusskanal 6 und sonstiger
Effekte kann es zusatzlich passieren, dass Partikel aus
dem Eintrittsbereich wieder in die entgegengesetzte oder
eine seitliche Richtung geschleudert werden. Durch die-
sen Effekt und weitere Streueffekte kann der Bereich un-
terhalb der Werkstlickauflage 1 sowohl vernebelte Flis-
sigkeitsanteile, Werksttickpartikel oder auch Flissigkeit-
stropfen aufweisen, die sich je nach Ausgestaltung der
Werkstlickauflage 1 entweder an dieser oder auch an
dem Werkstlick 2 niederschlagen oder aus der Flissig-
keitsschneidanlage austreten kénnen.

[0042] Um diese unerwiinschten Komponenten nun
ebenfalls der Abflussleitung 10, die die Sammel- und Ab-
fuhrvorrichtung mit der weiteren Aufbereitung fiir das ab-
schlieRende Schneidmedium verbindet, zufiihren zu
kénnen, ist erfindungsgemaf die Absaugfunktion vorge-
sehen, die in dem Bereich zwischen der Werkstlickauf-
lage 1 und der Sammel- und Abfuhrvorrichtung einen
Saugbereich 7 bereitstellt. Diese Funktion ist am besten
aus Figur 2 zu erkennen, die die Sammel- und Abfuhr-
vorrichtung in einer schematischen Schnittansicht zeigt.
[0043] Der aus der Schneidstrahldiise 3 austretende
Schneidstrahl4 schneidet das Werkstiick 2 und tritt durch
die Offnung in der Werkstiickauflage 1 in die Sammel-
und Abfuhrvorrichtung ein. Hierist ein Strahlabflusskanal
6 mittig vorgesehen. Im oberen Bereich ist dieser Strahl-
abflusskanal 6 trichterartig erweitert, um so einen effek-
tiven Kollektor fir den Schneidmedienstrahl zu bilden.
[0044] Im unteren Bereich tritt der Strahlabflusskanal
6 aus dem Kern der Sammel- und Abfuhrvorrichtung aus,
wobeiunterhalb dieses unteren Bereiches ein Raum vor-
gesehen ist, in den der Schneidmedienstrahl dann als
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freier Strahl einstrémt. Dieser als Saugkammer dienende
Raum ist im Durchmesser im Vergleich zur Austrittsoff-
nung des Strahlabflusskanals 6 erweitert, im gezeigten
Ausflhrungsbeispiel ist der Durchmesser etwa doppelt
so grol3 wie der des Strahlabflusskanals 6.

[0045] Aufgrund des mit hoher Geschwindigkeit aus
dem Strahlabflusskanal 6 frei austretenden Schneidme-
dienstrahls entsteht nach dem Prinzip der Strahlpumpe
rund um diesen Strahl ein Unterdruck. Um den Kern der
Sammel- und Abfuhrvorrichtung ist ringférmig ein Ab-
saugkanal 8 angeordnet, so dass der Unterdruck den
Bereich oberhalb der Sammel- und Abfuhrvorrichtung
abzusaugen vermag, so dass der Bereich als Saugbe-
reich 7 fungieren kann. Hierdurch werden Partikel und
Umgebungsluft in den Absaugkanal 8 eingesogen und
dann zusammen mit dem Schneidmedienstrahl der Ab-
flussleitung 10 (vergleiche Figur 1) zugefuhrt.

[0046] Die dargestellte Form des Absaugkanals 8 ist
dabei lediglich ein Beispiel, hier kdnnen anstelle eines
ringférmigen Kanals natirlich auch mehrere, tber den
Umfang verteilte Absaugkanéle 8 vorgesehen sein. Der
besondere Vorteil der Erfindung besteht darin, dass der
von dem aus dem Strahlabflusskanal 6 austretende
Schneidmedienstrahl selbst den Unterdruck erzeugt, der
den Bereich oberhalb der Sammel- und Abfuhrvorrich-
tung zum Saugbereich 7 werden lasst.

[0047] Wie aus Figur 1 ersichtlich ist, wird der so ge-
sammelte Medienstrom einer schematisch dargestellten
Aufbereitung zugeflihrt. Diese besteht aus einem Ab-
scheider 11, der gasférmige Komponenten und die
schwereren festen bzw. flissigen Komponenten vonein-
ander trennt. Dieser Abscheider 11 umfasst bevorzugt
einen Zyklonabscheider, der unter Nutzung der Zentrifu-
galkrafte gasférmige Komponenten von den schwereren
Uibrigen Komponenten zu separieren vermag, die dann
durch eine Gasabfuhr 13 in eine Absaugrichtung des Ga-
ses Sg strémende, falls es umwelttechnisch unbedenk-
lichist,zum Beispiel an die Umgebung abgefiihrt werden.
Diese Trennung Uber den Zyklonabscheider ist beispiels-
weise dem Prinzip nach von beutellosen Staubsaugern
bereits bekannt.

[0048] Die ibrigen Komponenten werden dann durch
die Flussigkeitsabfuhr 12 in die Abflussrichtung der Flis-
sigkeit Sg abgeleitet und gegebenenfalls Uber weitere
Zyklonabscheider oder Filtermittel voneinander getrennt
und entsorgt oder im Falle des Fluids wiederverwendet.

Bezugszeichenliste:

[0049]
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Abflussleitung
Abscheidemittel
Flussigkeitsabfuhr
Gasabfuhr

Vorschubrichtung
Abflussrichtung der Flissigkeit
Absaugrichtung des Gases
Strémungsrichtung

Patentanspriiche

1.

Sammel- und Abfuhrvorrichtung fir den Schneidme-
dienstrahl einer Flussigkeitsschneidanlage mit ei-
nem Schneidstrahlkollektor (5) und einer Abfuhr fir
den Uber den Schneidstrahlkollektor (5) gesammel-
ten Schneidmedienstrom, wobei der Schneidstrahl-
kollektor (5) einen Strahlabflusskanal (6) mit einem
Eintrittsbereich zur Einleitung des Schneidstrahls (4)
aufweist, der mit einem Austrittsbereich mit einer Ab-
flussleitung (10) in Strémungsverbindung steht,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Schneidstrahlkollektor (5) derart ausgebildet ist,
dass der Strahlabflusskanal (6) in eine unterhalb des
Austrittsbereichs angeordnete Saugkammer aus-
tritt, die einen im Vergleich zum Querschnitt des
Strahlabflusskanals (6) im Austrittsbereich vergro-
Rerten Querschnitt aufweist und zuséatzlich zur Ver-
bindung mit dem Strahlabflusskanal (6) mit der Ab-
flussleitung (10) und mit einem Absaugkanal (8) str6-
mungstechnisch verbunden sowie ansonsten ge-
schlossenist, wobeider Absaugkanal (8) zur Bildung
einer Saugfunktion zu einer, einen Saugmund bil-
denden Ansaugéffnung in einem, den Eintrittsbe-
reich des Strahlabflusskanals (6) umgebenden
Saugbereich (7) verlauft.

Sammel- und Abfuhrvorrichtung fir den Schneidme-
dienstrahl einer Fllssigkeitsschneidanlage nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Saugkammer von dem Mindungsbereich der Ab-
flussleitung (10) gebildet ist.

Sammel- und Abfuhrvorrichtung fir den Schneidme-
dienstrahl einer Flissigkeitsschneidanlage nach ei-
nem der beiden vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass der Strahlabflusska-
nal (6) zumindest abschnittsweise wenigstens einen
disenférmig ausgebildeten Querschnittsverlauf mit
einer Querschnittsverengung, an die sich in Stro-
mungsrichtung gesehen nachfolgend eine Quer-
schnittserweiterung anschlie3t, aufweist.

Sammel- und Abfuhrvorrichtung fir den Schneidme-
dienstrahl einer Flussigkeitsschneidanlage nach
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dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Absaugkanal (8) im Bereich der
Querschnittserweiterung, der der Querschnittsver-
engung in Strdmungsrichtung nachfolgt, mit dem
Strahlabflusskanal (6) in Strémungsverbindung
steht.

Sammel-und Abfuhrvorrichtung fir den Schneidme-
dienstrahl einer Flussigkeitsschneidanlage nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Eintrittsbereich des Strahl-
abflusskanals (6) trichterférmig ausgebildet ist.

Sammel-und Abfuhrvorrichtung fir den Schneidme-
dienstrahl einer Flussigkeitsschneidanlage nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Absaugkanal (8) einen,
den Strahlabflusskanal (6) ausnehmenden Kern der
Sammel- und Abfuhrvorrichtung ringférmig umgibt.

Sammel-und Abfuhrvorrichtung fir den Schneidme-
dienstrahl einer Flussigkeitsschneidanlage nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwei oder mehr Absaugkanale
(8) vorgesehen sind.

Sammel-und Abfuhrvorrichtung fir den Schneidme-
dienstrahl einer Flussigkeitsschneidanlage nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sammel- und Abfuhrvor-
richtung derart ausgebildet ist, dass nach dem Prin-
zip einer Strahlpumpe der von dem Schneidmedium
und eventuell mitgerissenen Gas- oder Werkstiick-
partikeln zusammengesetzte Schneidmedienstrahl
als freier Strahl aus dem Strahlabflusskanal (6) aus-
tritt und einen, den Strahl umgebenden Saugbereich
(7) bildend, in die Saugkammer eintritt.

Flussigkeitsschneidanlage mit einer Werkstiickauf-
lage (1) fur ein Werkstlick (2), das Uber einen
Schneidstrahl (4) geschnitten wird, wobei der relativ
zum Werkstiick (2) bewegliche Schneidstrahl (4) als
Strahl eines flissigen Schneidmediums aus einer
Schneidstrahldise (3) austritt und das Werkstlick (2)
schneidend in die unterhalb des Werkstticks (2), be-
vorzugt unterhalb der Werkstlickauflage (1), ange-
ordnete Sammel- und Abfuhrvorrichtung fiir den aus
dem Fluid des Schneidstrahls (4) und gegebenen-
falls mitgerissenen Partikeln des Werkstlicks sowie
gasférmigen Anteilen gebildeten Schneidmedienst-
rahl eintritt und wobei die Sammel- und Abfuhrvor-
richtung Uber die Abflussleitung (10) miteiner Abfuhr
oder Aufbereitung des Schneidmedienstrahls ver-
bunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sammel-und Abfuhrvorrichtung fir den Schneidme-
dienstrahl eine Sammel- und Abfuhrvorrichtung
nach einem der vorhergehenden Anspriiche ist.
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Flussigkeitsschneidanlage nach dem vorhergehen-
den Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass der
Strahlabflusskanal (6) einen Durchmesser aufweist,
der 1,5 bis 10 mal gréRer als der Innendurchmesser
derSchneidstrahldise (3) istund/oderinsbesondere
derart dimensioniert ist, dass das abgebremste Me-
dium des Schneidmedienstrahls ohne Luftanteile
den Strahlabflusskanal (6) vollstandig fiillend und
ohne sich aufzustauen kontinuierlich abzuflieRen
vermag.

Flussigkeitsschneidanlage nach einem der beiden
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidstrahldiise (3) und die
Sammel- und Abfuhrvorrichtung fir den Schneidme-
dienstrahl synchron zueinander in die Vorschubrich-
tung (V) verfahrbar sind.

Flussigkeitsschneidanlage nach einem der drei vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Abflussleitung (10) zumindest ab-
schnittsweise von einer flexiblen Schlauchleitung
gebildet ist.

Flussigkeitsschneidanlage nach einem der Anspri-
che 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Aufbereitung des Schneidmedienstrahls lber ein
Abscheidemittel (11) zum Trennen der flissigen,
gasférmigen und/oder festen Partikel des Schneid-
medienstroms gebildet ist.

Flussigkeitsschneidanlage nach einem der Anspri-
che 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Abscheidemittel (11) einen Zyklonabscheider um-
fasst.

Flussigkeitsschneidanlage nach dem vorhergehen-
den Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass das
Abscheidemittel (11) derart ausgebildet ist, dass es
zunachst Uber den Zyklonabscheider die gasférmi-
gen Bestandteile des Schneidmedienstroms von
den Ubrigen Bestandteilen zu trennen vermag, wo-
bei das Abscheidemittel (11) Uiber eine als Gasab-
fuhr (13) dienende Unterdruckleitung die so sepa-
rierten gasformigen Bestandteile gefiltert oder unge-
filtert auszugeben vermag und die tibrigen Bestand-
teile Uber eine FlUssigkeitsabfuhr (12) gefiltert oder
ungefiltert auszugeben vermag.
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