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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung,
umfassend ein Maschinengestell, eine am Maschinen-
gestell um eine Drehachse drehbar gelagerte
AmboRwalze mit einer AmboR3flache, ein am Maschinen-
gestell um eine Drehachse drehbar gelagertes Schneid-
werkzeug mit einer mit der Ambof3flache derart zusam-
menwirkenden Schneide, daf} in aufeinanderfolgenden
Drehstellungen jeweils aufeinanderfolgende Schneiden-
abschnitte mit aufeinanderfolgenden Ambof3flachenab-
schnitten in einer wirksamen Stellung stehen, um einen
zwischen Schneidwerkzeug und Ambof3walze hindurch-
laufenden Werkstoff zu schneiden, das Schneidwerk-
zeug und die AmboRwalze mit einer Vorspannkraft in
Richtung aufeinander zu vorgespannt sind, das Schneid-
werkzeug mittels mindestens einem drehfest relativ zum
Schneidwerkzeug angeordneten Stitzring Uiber aufein-
anderfolgende Stiitzringabschnitte auf relativ zur Am-
boRwalze drehfest angeordneten aufeinanderfolgenden
Stutzflachenabschnitten abgestitzt ist, der jeweils wirk-
same Stitzringabschnitt mit einer ungefahr der Differenz
zwischen Vorspannkraft und Schneidkraft entsprechen-
den Auflagekraft auf den jeweils wirksamen Stitztla-
chenabschnitt wirkt, und der mindestens eine Stitzring
in dem jeweils wirksamen, die Auflagekraft aufbringen-
den Stitzringabschnitt relativ zu dem diesem entspre-
chenden wirksamen Schneidenabschnitt so ausgebildet
ist, dal3 bei der sich jeweils aus ungeféhr der Differenz
zwischen Vorspannkraft und Schneidkraft ergebenenva-
riierenden Auflagekraft der Stiitzring den in der wirksa-
men Stellung stehenden Schneidenabschnitt in einem
definierten Abstand von dem entsprechenden wirksa-
men AmboRflachenabschnitt halt, und wobei bei minima-
ler Auflagekraft der mindestens eine Stitzring eine gro-
Rere radiale Erstreckung beziiglich der Drehachse als
die Schneide aufweist und der mindestens eine Stiitzring
elastisch deformierbar ist. Eine derartige Vorrichtung ist
aus dem US-A-3289513 bekannt.

[0002] Bei aus dem Stand der Technik bekannten
Schneidvorrichtungen wird Ublicherweise so vorgegan-
gen, dall das Schneidwerkzeug so weit auf die
AmbolRwalze zugestellt wird, daf? auch bei maximalen
Schneidkraften noch eine ausreichende Schneidwirkung
gegeben ist.

[0003] Diese Losung hat jedoch den Nachteil, daf die
Schneiden in den Bereichen, in denen geringere
Schneidkréfte auftreten, sich sehr stark abnutzen und
insgesamtdas Schneidwerkzeug nur relativ kurze Stand-
zeiten aufweist.

[0004] Aus der US 3,289,513 ist eine Rotations-
schneidvorrichtung bekannt, welche eine Werkzeugwal-
ze und eine Gegenwalze umfal3t. An der Werkzeugwalze
sind zwei Stutzringe angeordnet, Uber welche diese sich
an der Gegenwalze abstiitzen. Die Werkzeugwalze tragt
ein Schneidwerkzeug, welches die Gegenwalze nicht be-
rihrt.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
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Schneidvorrichtung der gattungsgeméafien Art derart zu
verbessern, da das Schneidwerkzeug moglichst groRe
Standzeiten aufweist.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Schneidvorrich-
tung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
[0007] Dabeiistdavonauszugehen,dafd der Stiitzring,
selbst wenn dieser aus Stahl ausgebildet ist, aufgrund
der Auflagekraft eine Deformation in radialer Richtung
erfahrt, das heif3t, daB sich die radiale Erstreckung des
Stiitzrings bezogen auf die Drehachse verringert, wobei
die variierende Auflagekraft dazu fuhrt, da3 die Verrin-
gerung der radialen Erstreckung des Stitzrings nicht
konstant ist, sondern mit der variierenden Auflagekraft
ebenfalls variiert.

[0008] Diese durch die variierende Auflagekraft be-
dingten Anderungen des Stiitzringes sind mit der Schnei-
de in Einklang bringbar.

[0009] In einer bevorzugten Ausflihrung besteht eine
Mdoglichkeit darin, den jeweils aufeinanderfolgenden
Stltzringabschnitten eine variierende Elastizitat zu ver-
leihen.

[0010] Eine derartige variierende Elastizitat ware bei-
spielsweise dadurch realisierbar, dal? die Materialelasti-
zitat des Stitzrings unmittelbar variierend ausgebildet
ist, beispielsweise durch Material- oder Gefiigeverande-
rungen, was beispielsweise durch Eindiffundieren von
Elementen in das Geflige des Stutzrings realisierbar ist.
[0011] Eine andere Mdglichkeit besteht darin, dem
Stitzring eine variable Elastizitat durch Formvariation zu
verleihen. Eine derartige Formvariation siehtvor, dai3 der
Stltzring aus Material mit homogenen Elastizitéatseigen-
schaften ausgebildetist, jedoch durch Variation der Form
des Stitzrings auch die Elastizitat desselben variiert wer-
den kann. Beispielsweise besteht die Méglichkeit eine
derartige Formelastizitat dadurch zu erreichen, daf’ der
Stitzring hinsichtlich seiner senkrecht zur Azimutalrich-
tung verlaufenden Querschnittsflachen eine Quer-
schnittsflachenvariation aufweist.

[0012] Eine derartige Querschnittsflachenvariation
laRt sich beispielsweise durch Vorsehen eines Stitzrings
mit konstantem Querschnitt und Einbringen von geeig-
neten Ausnehmungen in diesen herstellen.

[0013] Eine besonders einfache Mdglichkeit einer der-
artigen Querschnittsvariation besteht darin, wenn der
Stitzring in einer Richtung quer zur radialen Richtung
und quer zur azimutalen Richtung eine variierende Form
aufweist. Eine derartige Formvariation laft sich bei-
spielsweise durch Einbringen von sich in dieser Richtung
erstreckenden Ausnehmungen in den Stitzring mit an-
sonsten konstantem Querschnitt realisieren.

[0014] Derartige Ausnehmungen kénnen zweckmaRi-
gerweise als beispielsweise von einem Au3enrand aus-
gehende, quer zur azimutalen Richtung verlaufende
Ausnehmungen ausgebildet sein.

[0015] Eine weitere alternative Ausgestaltung, die ins-
besondere eine direkte Kompensation der entsprechend
der variierenden Auflagekraft variierenden Deformation
des Stiitzrings in radialer Richtung erméglicht, sieht vor,
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daR der Stiitzring eine beziiglich der Drehachse variie-
rende radiale Erstreckung aufweist. Damit besteht die
Maoglichkeit, so weit, beispielsweise durch eine Abfla-
chung oder eine Ausnehmung, von der zylindrischen Fla-
che abzuweichen, wie sich die radiale Deformation des
Stitzrings bei variierender Auflagekraft andert. Bei-
spielsweise ist dabei die Abflachung oder Ausnehmung
in radialer Richtung so dimensioniert, daR diese Ande-
rung in radialer Richtung gerade die Anderung kompen-
siert, um welche der Stitzring weniger deformiert wird,
wenn sich die Auflagekraft vom maximalen Wert zum
minimalen Wert hin &ndert.

[0016] Eine Ausfuhrungsform sieht vor, daf? der Stitz-
ring eine homogene Materialelastizitat und eine unver-
anderte Form behélt und daR die Verringerung der De-
formation des Stiitzrings beim Ubergang von maximaler
Auflagekraft zur minimalen Auflagekraft dadurch bertick-
sichtigt wird, daf? die bei minimaler Auflagekraft wirksa-
men Schneidenabschnitte eine grolRere Erstreckung in
radialer Richtung aufweisen als die Schneidenabschnit-
te, bei welchen die Auflagekraft maximal und die
Schneidkraft minimal ist.

[0017] Es kann vorgesehen sein, da das Schneid-
werkzeug und die AmbofRwalze mit einer Vorspannkraft
in Richtung aufeinander zu vorgespannt sind, daf3 das
Schneidwerkzeug mittels mindestens einem drehfest re-
lativzum Schneidwerkzeug angeordneten Stiitzring Gber
aufeinanderfolgende Stitzringabschnitte auf relativ zur
AmboRwalze drehfest angeordneten aufeinanderfolgen-
den Stutzflachenabschnitten abgestutztist und dabei der
jeweils wirksame Stitzringabschnitt mit einer ungeféahr
der Differenz zwischen Vorspannkraft und Schneidkraft
entsprechenden Auflagekraft auf den jeweils wirksamen
Stitzflachenabschnitt wirkt und dal® der Stitzring in dem
jeweils wirksamen, die Auflagekraft aufbringenden Stitz-
ringabschnitt relativ zu dem diesem entsprechenden
wirksamen Schneidenabschnitt so ausgebildet ist, dafl
bei sich jeweils aus ungefahr der Differenz zwischen Vor-
spannkraft und Schneidkraft entsprechenden variieren-
den Auflagekraft der Stiitzring den in der wirksamen Stel-
lung stehenden Schneidenabschnitt in einem definierten
Abstand von dem entsprechenden wirksamen
Ambofflachenabschnitt halt. Die abstiitzende Wirkung
des Stiitzrings bei sich entgegengesetzt zur variierenden
Schneidkraft variierender Auflagekraft ist dann so auf die
radiale Erstreckung der Schneidenabschnitte beziglich
der Drehachse abgestimmt, daf3 der Stitzring trotz der
variierenden Auflagekraft die wirksamen Schneidenab-
schnitte im wesentlichen in einem definierten Abstands-
bereich von den entsprechenden AmboRflachenab-
schnitten halt, wobei der Abstandsbereich so gewahltist,
daR stets noch eine ausreichende Schneidwirkung ein-
tritt. Hierbei handelt es sich vorzugsweise um einen Ab-
standsbereich, der in der GréBenordnung von kleiner ei-
niger hundert Mikrometern, vorzugsweise kleiner ein-
hundert Mikrometer, liegt.

[0018] Hinsichtlich der Anordnung und Ausbildung des
Stitzrings sind die unterschiedlichsten Lésungen denk-
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bar. So wére es beispielsweise denkbar, den Stutzring
als separaten Ring vorzusehen, der neben dem Schneid-
werkzeug sitzt, allerdings ist dann die Prazision der
Stitzwirkung durch den Stitzring relativ zum Schneid-
werkzeug problematisch. Aus diesem Grund ist vorzugs-
weise vorgesehen, daf3 der Stutzring auf dem Schneid-
werkzeug sitzt und dabei vorzugsweise der Stiitzring auf-
grund einer einheitlichen Bearbeitung gemeinsam mit
dem Schneidwerkzeug dieselbe Rundlaufprézision wie
das Schneidwerkzeug aufweist.

[0019] Eine vorteilhafte Moglichkeit zur Fixierung des
Stitzrings auf dem Schneidwerkzeug besteht darin, den
Stltzring auf das Schneidwerkzeug aufzuschrumpfen
und gegebenenfalls noch zusétzlich formschlussig zu fi-
xieren.

[0020] Eine alternative Lésung sieht vor, da’ der
Stitzring einstiickig mit dem Schneidwerkzeug verbun-
denist und somit gemeinsam mit dem Schneidwerkzeug
als einheitliches Teil herstellbar ist.

[0021] Hinsichtlich der Ausbildung der Stutzflachen,
auf welchen der Stitzring aufliegt, sind ebenfalls die un-
terschiedlichsten Mdéglichkeiten denkbar. Rein theore-
tisch wére es denkbar, die Stutzflachen auf einem Tra-
gring neben der AmboRwalze anzuordnen. Dies hétte
jedoch ebenfalls hinsichtlich der Genauigkeit Nachteile.
[0022] Aus diesem Grund ist es besonders vorteilhaft,
wenn die Stitzflachen unmittelbar auf der AmbofR3walze
angeordnet sind, so daf eine einheitliche zentrische Be-
arbeitung der Stutzflachen und der AmboRflachen mog-
lich ist.

[0023] Besonders einfach lassen sich die Stutzflachen
dann herstellen, wenn sie einen Teilbereich der
Ambofflachen bilden, da in diesem Fall lediglich eine
Flache mit der gewilinschten Préazision herzustellen ist.
[0024] Weitere Vorteile der Erfindung sind Gegen-
stand der nachfolgenden Beschreibung sowie der zeich-
nerischen Darstellung einiger Ausfiihrungsbeispiele.
[0025] In der Zeichnung zeigen:

einen vertikalen Schnitt durch eine Schneidvor-
richtung langs Linie 1-1 in Fig. 2;

Fig. 1

Fig. 2  einenvertikalen Schnittl&ngs Linie 2-2in Fig. 1;
Fig. 3  einevergroRerte Darstellung von AmboRwalze
und Schneidwerkzeug gemaf Fig. 2;

Fig. 4  eine vergréRerte Darstellung der Bereiche A in

Fig. 2 und 3;

Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Verlaufs
der Schneidkraft Gber der Azimutalrichtung in
Korrelation zu einem Verlauf der Schneiden
des Schneidwerkzeugs in Fig. 4;

Fig. 6  eine vergrol3erte Darstellung &hnlich Fig. 4 ei-

nes zweiten Ausfihrungsbeispiels;



5 EP 1520 668 B1 6

Fig. 7 eine nochmals vergroRRerte Darstellung des

Schnitts langs Linie 7-7 in Fig. 6;
Fig. 8  eine ausschnittsweise vergrof3erte Darstellung
eines radialen Schnitts im Bereich einer Quer-
schneide und
Fig. 9  eine ausschnittsweise vergrof3erte Darstellung
eines radialen Schnitts &hnlich Fig. 8im Bereich
eines Schneidenschenkels.

[0026] Eine in Fig. 1 und 2 jeweils im Schnitt darge-
stellte Schneidvorrichtung umfaf3t ein als Ganzes mit 10
bezeichnetes Maschinengestell, welches zwei im Ab-
stand voneinander angeordnete Lagerteile 12 und 14
aufweist.

[0027] Jedes der Lagerteile, beispielsweise das La-
gerteil 12 in Fig. 1, umfal3t zwei Seitentrdger 16 und 18,
zwischen denen ein unterer Lagertrager 20 und ein obe-
rer Lagertrager 22 angeordnet sind.

[0028] Der untere Lagertrager 20 ist einerseits zwi-
schen den Seitentrdgern 16 und 18 gefuhrt und sitzt an-
dererseits fest auf einer Grundplatte 24 des Maschinen-
gestells 10. Der Lagertrager 20 weist dabei eine Lager-
aufnahme 26 auf, in welche ein als Ganzes mit 28 be-
zeichnetes unteres Drehlager mit seinem &aufReren La-
gerring 30 eingesetzt ist, wobei der aul3ere Lagerring 30
mit seiner AuRenumfangsseite an einer Innenflache der
Lageraufnahme 26 anliegt. Der Lagerring 30 ist dabei in
der Lageraufnahme 26 durch einen auf3eren Haltekorper
32 und einen inneren Haltekdrper 34 fixiert, die mit Hal-
teringen 36 und 38 an seitlichen Ringflachen des &ul3e-
ren Lagerrings 30 anliegen und somit diesen in der La-
geraufnahme 26 fixieren. AulRerdem umfaf3t der &uf3ere
Haltekérper 32 noch gleichzeitig eine Abdeckung 40.
[0029] Der obere Lagertrager 22 ist zwischen den Sei-
tentragern 16 und 18 gefiihrt und in einer Richtung 42,
welche parallel zur Erstreckung der Seitentrager 16 und
18 verlauft, in Richtung des unteren Lagertragers 20 ver-
stellbar angeordnet. Auch der obere Lagertrager 22 weist
eine Lageraufnahme 46 auf, in welche ein oberes Drehla-
ger 48 eingesetzt ist.

[0030] Dasobere Drehlager 48 ist mit seinem &uf3eren
Lagerring 50 in gleicher Weise in der Lageraufnahme 46
anliegend gehalten wie das untere Drehlager 28 mit dem
auleren Lagerring 30 und aufRerdem sind ein ul3erer
Haltekérper 32 und ein innerer Haltekorper 34 vorgese-
hen, welche in gleicher Weise ausgebildet sind, wie die
im unteren Lagertrager 20 vorgesehenen Haltekdrper
undin gleicher Weise den &uBeren Lagerring 50 des obe-
ren Drehlagers 48 fixieren.

[0031] Derobere Lagertrager 22 stiitzt sich seinerseits
Uber eine als Ganzes mit 60 bezeichnete Vorspannein-
richtung an einem Widerlager 62 ab, welches an einer
sich parallel zur Grundplatte 24 erstreckenden oberen
Platte 64 gehalten ist, wobei die obere Platte 64 die La-
gerteile 12 und 14 ebenfalls miteinander verbindet und
auch die Seitentrager 16 und 18 relativ zueinander fixiert.
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[0032] In gleicher Weise wie das Lagerteil 12 ist auch
das Lagerteil 14 ausgebildet.

[0033] Inden beiden unteren Drehlagern 28 ist jeweils
ein Wellenstummel 72 gelagert, welche von einer als
Ganzes mit 70 bezeichneten AmbofRwalze jeweils seit-
lich abstehen und konzentrisch zu einer Drehachse 74
der AmboRwalze 70 angeordnet sind, die einen gréReren
Radius als die Wellenstummel 72 aufweist und mit einer
koaxial zur Drehachse 74 angeordneten kreiszylindri-
schen Ambof¥flache 76 versehen ist.

[0034] Durchdiebeidenunteren Drehlager 28 ist somit
die AmboRwalze 70 fest in den unteren Lagertragern 20
gelagert, die ihrerseits wiederum auf der Grundplatte 24
ruhen und zwischen den Seitentragern 16 und 18 gefuhrt
sind.

[0035] Inden oberen Drehlagern 48 der oberen Lager-
trager 22 ist eine Werkzeugwelle 82 um eine Drehachse
84 drehbar gelagert, wobei sich die Werkzeugwelle 82
beispielsweise durch das Lagerteil 12 hindurcherstreckt
und auf ihrer dem rotierenden Werkzeug 80 gegenuber-
liegenden Seite einen Uber das Lagerteil 12 Giberstehen-
den Antriebsstummel 86 aufweist, Giber welchen mittels
eines Antriebs, beispielsweise eines Motors, ein Dreh-
antrieb des rotierenden Werkzeugs 80 erfolgt.

[0036] Das rotierende Werkzeug 80 ist durch die An-
ordnung der oberen Drehlager 48 in den oberen Lager-
trAgern 22 und deren Verschiebbarkeit in Richtung 42 in
Richtung der AmboRwalze 70 bewegbar. Mittels der Vor-
spanneinrichtungen 60, die auf die oberen Lagertréger
22 wirken, ist das rotierende Werkzeug 80 so in Richtung
der AmbolRwalze 70 vorspannbar, daf3 dieses als Gan-
zes mit einer Vorspannkraft V auf die AmboRwalze 70
wirkt.

[0037] Das rotierende Schneidwerkzeug 80 weist nun
zum Durchtrennen einer als Ganzes mit 90 bezeichneten
und zwischen dem rotierenden Schneidwerkzeug 80 und
der AmbolRwalze 70 hindurchgefuihrten Werkstoffbahn
90 Schneiden 92 auf, welche von einer beispielsweise
zur Drehachse 84 zylindrischen Schneidengrundflache
in radialer Richtung zur Drehachse 84 mit konstanter ra-
dialer Erstreckung beziglich der Drehachse (iberstehen.
Beispielsweise umfal3t die Schneide 92 zwei sich in azi-
mutaler Richtung zur Drehachse 84 erstreckende
Schneidenschenkel 92a, welche in quer zu dieser ver-
laufende Schneidenbégen 92b Ubergehen, die dann
durch eine Querschneide 92c, die ungeféhr senkrecht
zur Azimutalrichtung 96 und somit ungeféhr parallel zur
Drehachse 84 verlauft, verbunden sind (Fig. 3).

[0038] Beispielsweise weist die Schneide 92 zwei
Querschneiden 92¢ und 92c¢’ auf, von denen ausgehend
in entgegengesetzte Richtungen jeweils die Schneiden-
bdgen 92b und 92b’ verlaufen, die dann in die Schnei-
denschenkel 92a libergehen, welche die auf jeder Seite
der Querschneiden 92c und 92c¢’ liegenden Schneiden-
bdgen 92b und 92b’ miteinander verbinden, wie vergro-
Rert in Fig. 3 und weiter ausschnittsweise vergrof3ert in
Fig. 4 dargestellt.

[0039] Die Schneidwirkung der Schneide 92 erfolgt
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nun, wie in Fig. 3 dargestellt, durch Zusammenwirken
eines wirksamen Schneidenabschnitts 92s, welcher ei-
nem entsprechenden AmbofRflachenabschnitt 76s mit
minimalstem Abstand gegenibersteht oder diesen na-
hezu berthrt, wobei durch das Rotieren des rotierenden
Schneidwerkzeugs 80 und Mitrotieren der AmboRwalze
70 jeweils aufeinanderfolgende Schneidenabschnitte
92s und Ambof3flachenabschnitte 76s in ihrer wirksamen
Stellung stehen und schneidend zusammenwirken.
[0040] Um einen geringen Abstand zwischen den je-
weils zusammenwirkenden Schneidenabschnitten 92s
und Ambofl3flachenabschnitten 76s oder ein sogenann-
tes leichtes Beruihren derselben definiert festzulegen, ist
das rotierende Schneidwerkzeug 80 so mit zwei drehfest
verbundenen Stiitzringen 100 und 102 versehen, welche
beispielsweise beiderseits der Schneide 92 koaxial zur
Drehachse 84 angeordnet sind und dabei Stutzringfla-
chen 104 bzw. 106 aufweisen, die beispielsweise zylin-
drisch zur Drehachse 84 angeordnet sind und auf Stitz-
flachen 108 und 110 der AmboRwalze 70 aufliegen, wo-
bei die Stitzflachen 108 und 110 beispielsweise durch
Teilbereiche der AmboR¥flache 76 gebildet werden kdn-
nen.

[0041] Die Abstltzung erfolgt dabei jeweils Uber die
Stitzringabschnitte 104s und 106s, die auf entsprechen-
den Stutzflachenabschnitten 108s und 110s der Stitz-
flachen 108 und 110 aufsitzen, wobei beim Drehen des
rotierenden Werkzeugs 80 entgegengesetzt zur Dreh-
richtung desselben aufeinanderfolgend angeordnete
Stitzringabschnitte 104s und 106s mit entgegengesetzt
zur Drehrichtung der AmboRwalze 70 aufeinanderfol-
gend angeordneten Stutzflachenabschnitten 108s und
110s zusammenwirken.

[0042] Die dabei jeweils miteinander zusammenwir-
kenden Stitzringabschnitte 104s, 106s und Stutzfla-
chenabschnitte 108s und 110s nehmen dabei insgesamt
eine Auflagekraft A auf, mit welcher sich das rotierende
Schneidwerkzeug 80 auf der AmbofRRwalze 70 abstitzt
und welche einen von der Vorspannkraft V umfaf3ten Teil
derselben darstellt.

[0043] Die Vorspannkraft V fuhrt jedoch nicht nur zur
Ausbildung der Auflagekraft A, welche tber die Stutzrin-
ge 100 und 102 auf die AmboRwalze 70 wirkt, sondern
auch noch zu einer Schneidkraft S, welche im Zusam-
menhang steht mit einer in dem jeweiligen Schneiden-
abschnitt 92s wirksamen Schneidenléange.

[0044] Geht man beispielsweise davon aus, dal3 der
jeweilige Schneidenabschnitt 92s und der entsprechen-
de Ambofflachenabschnitt 76s, welche zusammenwir-
ken, in der Azimutalrichtung 96 eine im wesentlichen in-
finitesimal kurze Erstreckung, im Idealfall eine punktfor-
mige Erstreckung aufweisen, so ist die zu einem Schnei-
den des Werkstoffs 90 erforderliche Schneidkraft S im
Bereich der Schneidenschenkel 92a gering, da die
Schneidenschenkel 92a in dem wirksamen Schneiden-
abschnitt 92s ebenfalls nur mit ihrer in Azimutalrichtung
96 infinitesimal kurzen oder gar punktférmigen Schnei-
denlange wirken. Dagegen ist die wirksame Schneiden-
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lange dann grof3, wenn die sich im wesentlichen senk-
recht zur Azimutalrichtung 96 erstreckende Querschnei-
de 92c den wirksamen Schneidenabschnitt 92s bildet,
welcher mit dem entsprechenden AmboRflachenab-
schnitt 76s zusammenwirkt, da die wirksame Schneiden-
lange der Erstreckung der Querschneide 92c¢ senkrecht
zur Azimutalrichtung 96 entspricht. An dieser Stelle ist
zum Durchschneiden des Werkstoffs 90 die groRte
Schneidkraft erforderlich.

[0045] Ein bei einer derartigen Geometrie der Schnei-
de 92 auftretender Verlauf der Schneidkraft S in Relation
zum Verlauf der Schneide 92 ist daher in Fig. 5 darge-
stellt, wobei gemaR Fig. 5 die maximale Schneidkraft
Smax bezogen auf die Azimutalrichtung 96 dann auftritt,
wenn die Querschneiden 92c und 92c¢’ die wirksamen
Schneidenabschnitte 92s bilden. Dagegen nimmt die
Schneidkraft S ausgehend von dem Maximalwert Smax
dann ab, wenn die Schneidenbdgen 92b die wirksamen
Schneidenabschnitte bilden, wobei mit zunehmendem
Durchlaufen der Schneidenbdgen 92b weg von den
Querschneiden 92c die wirksame Schneidenlédnge und
somit die Schneidkraft S abnimmt, bis zu einem Minimal-
wert Smin der Schneidkraft, welcher dann auftritt, wenn
die Schneidenschenkel 92a die wirksamen Schneiden-
abschnitte 92s bilden.

[0046] Da die Summe aus Schneidkraft S und Aufla-
gekraft A gleich der Vorspannkraft V ist und die Vor-
spannkraft V konstant ist, ergibt sich aufgrund des in Fig.
5 dargestellten Verlaufs der Schneidkraft S und der Va-
riation derselben zwischen der minimalen Schneidkraft
Smin und der maximalen Schneidkraft Smax, daf} die
Auflagekraft A einen genau umgekehrten Verlauf hat,
das heif3t, dann, wenn die Schneidkraft ihnren Maximal-
wert Smax erreicht hat, ist die Auflagekraft minimal und
umgekehrt.

[0047] Da jedes Material, insbesondere auch Stahl,
bei den bei einer Schneidvorrichtung auftretenden Kraf-
ten eine Elastizitat besitzt, hatte die Ausfuhrung der
Stltzringe 100 und 102 als in der azimutalen Richtung
96 invariant ausgebildete Ringe zur Folge, daR diese bei
einer grof3en Auflagekraft A ihre maximale Deformation
erfahren und bei der minimalen Auflagekraft A, welche
mit der maximalen Schneidkraft Smax zusammenfallt,
eine minimale Deformation, so dal3 somit der Abstand
des wirksamen Schneidenabschnitts 92s von dem je-
weils wirksamen Ambof3flachenabschnitt 76s variieren
wirde und insbesondere dann, wenn die Querschneide
92c den wirksamen Schneidenabschnitt 72s bildet, der
Abstand derselben von dem wirksamen AmboRflachen-
abschnitt 76s maximal wére, so dald letztlich bei schnit-
tempfindlichen Werkstoffen 90, beispielsweise Werk-
stoffen mit sehr feinen Fasern im Bereich weniger 100
., die Querschneiden 92c entweder gar keine oder nur
eine unbefriedigende Schnittwirkung entfalten wirden.
Andererseits wéare dann, wenn die Vorspannkraft so ein-
gestellt wird, dal3 die Querschneiden noch eine befriedi-
gende oder Schnittwirkung entfalten, der Abstand der
einen wirksamen Schneidenabschnitt 92s bildenden
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Schneidenschenkel 92a von dem entsprechenden wirk-
samen Ambol3flachenabschnitt 76s zu gering, so daf3 die
Schneidenschenkel 92a im Verlauf des Schneidens ab-
stumpfen wirden.

[0048] Aus diesem Grund ist vorgesehen, das elasti-
sche Verhalten der Stitzringe 100, 102 in Azimutalrich-
tung 96 zu variieren.

[0049] Bei dem in Fig. 1 bis 4 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel sind die Stitzringe 100 und 102 mit Aus-
schnitten 120, 120’ versehen, welche sich beispielsweise
von einem Auf3enrand 122 der Stltzringe 104, 106 in
Richtung ungeféhr parallel zur Drehachse 84 in den je-
weiligen Stitzring 100, 102 hineinerstrecken und somit
eine Breite B des Stutzrings 100, 102 von einer Breite
Bmax auf eine Breite Bmin reduzieren. Ein derartiger,
hinsichtlich seiner Breite quer zur Azimutalrichtung 96
reduzierter Stutzring 100, 102 deformiert an der Stelle
mit reduzierter Breite bei konstanter Auflagekraft A stéar-
ker, so daf3 die Ausdehnung des Ausschnitts 120 so ge-
wahlt werden kann, daf? die Deformation des Stiitzrings
100, 102 bei der Breite Bmin und bei maximaler Schneid-
kraft Smax minimalen Auflagekraft A in radialer Richtung
zur Drehachse 84 ungefahr gleich der Deformation in
radialer Richtungist, die bei minimaler Schneidkraft Smin
und somit maximaler Auflagekraft A und maximaler Brei-
te Bmax des Stitzrings 104 auftritt. Damit ist sicherge-
stellt, daf der Abstand der Querschneide 92¢, wenn die-
se einen wirksamen Schneidenabschnitt 92s darstellt,
von dem Ambofiflachenabschnitt 76s ungefahr gleich
groR ist wie der Abstand eines Schneidenschenkels 92a,
wenn dieser einen wirksamen Schneidenabschnitt 92s
darstellt, von dem entsprechenden wirksamen
Ambofflachenabschnitt 76s. Ausgehend von der maxi-
malen Breite Bmax des Stitzrings kann die Form des
Ausschnitts 120 so gewdhlt werden, daR der Ubergang
von der maximalen Breite Bmax zur minimalen Breite
Bmin entweder dem Anstieg der Schneidkraft von Smin
nach Smax und somit dem Abfall der Auflagekraft vom
maximalen Wert zum minimalen Wert im wesentlichen
entspricht. Es ist aber auch moglich, den Ausschnitt 120
so zu wahlen, dafd auf alle Falle die minimale Breite Bmin
in Azimutalrichtung 96 mit der Lage der Querschneide
92c zusammenfallt, ohne daR eine Anpassung an das
Ansteigen der Schneidkraft S von Smin nach Smax im
Verlauf des Schneidenbogens 92c¢ exakt bertcksichtigt
ist.

[0050] Beieinem zweiten Ausfiihrungsbeispiel, darge-
stelltin Fig. 6 und 7, erfolgt priméar keine Anpassung der
Elastizitat des jeweiligen Stitzrings 100°, sondern der
jeweilige Stitzring 100’ wird in der azimutalen Richtung
96 gesehen in Bereichen, in denen die maximale
Schneidkraft Smax auftritt, mit einer Abflachung oder
Vertiefung 130, 130’ versehen, deren Abweichung von
einer zylindrischen Umfangslinie 132 im wesentlichen
der Anderung der radialen Erstreckung der Stiitzringfla-
che 104, entspricht, die sich einstellt, wenn die Auflage-
kraft von ihrem maximalen Wert bei minimaler Schneid-
kraft Smin zum minimalen Wert bei maximaler Schneid-
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kraft Smax uUbergeht.

[0051] Dabei besteht ebenfalls durch den Verlauf der
Abflachungen oder Vertiefungen 130, 130’ in Abwei-
chung von der Zylinderflache 132 die Mdglichkeit, den
Verlauf der Abnahme und Zunahme der Auflagekraft A
im wesentlichen nachzubilden oder zumindest néhe-
rungsweise sicherzustellen, da dann, wenn die Quer-
schneide 92c den wirksamen Schneidenabschnitt 92s
bildet, deren Abstand von dem wirksamen AmboRfla-
chenbereich 76s ungefahr die gleiche GroRRe aufweist,
wie der Abstand eines Schneidenschenkels 92a von dem
entsprechenden AmbofR3flachenabschnitt 76s, wenn die-
ser Schneidenschenkel 92a den wirksamen Schneiden-
abschnitt 92s bildet.

[0052] Bei dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel ist auf-
grund der geringen radialen Erstreckung der Vertiefung
130, 130’ primar von einer wenig veranderten Elastizitat
des jeweiligen Stiitzrings 100’ auszugehen, sondern da-
von, dafd durch die Vertiefung 130, 130’ eine unmittelbare
Kompensation der sich aufgrund der Variation der Auf-
lagekraft A verringerten radialen Erstreckung des ent-
sprechenden Stitzrings 100 erfolgt.

[0053] Es ist aber auch denkbar, beim zweiten Aus-
fuhrungsbeispiel die Vertiefungen 130, 130’ als sich nicht
Uber die gesamte Breite des jeweiligen Stitzrings 100
erstreckende Taschen auszubilden, so daf} seitlich der-
selben noch ein sich bis zur Zylinderflache 132 erstrek-
kender Bereich des Stitzrings 100 stehen bleibt, der
dann wiederum aufgrund seiner verénderten Elastizitat
wirksam wird.

[0054] Bei einem dritten Ausfiihrungsbeispiel kénnen
die Stutzringe 100’ mit im wesentlichen idealer zylindri-
scher Form 132 bei radialer Erstreckung R; zur Dreh-
achse 84 ausgebildet sein und es ist anstelle der Vertie-
fung 130, 130’ eine entsprechende "Erhéhung" A der ra-
dialen Erstreckung R, der Querschneiden 92c zur Dreh-
achse 84 relativ zur radialen Erstreckung R5 der Schnei-
denschenkel 92a vorzusehen, so daf? die bei minimaler
Auflagekraft grof3ere radiale Erstreckung der Stutzringe
100’ in Kauf genommen wird, diese jedoch die Schneid-
wirkung der Querschneiden 92c nicht verschlechtert, da
diese eine um den Betrag A entsprechend grofR3ere ra-
diale Erstreckung bezlglich der Drehachse 84 aufweisen
als die Schneidenschenkel 92a, da in deren Bereich die
Stitzringe 100’, aufgrund der maximalen Auflagekraft A
und der minimalen Schneidkraft Smin eine gréf3ere De-
formation in radialer Richtung aufweisen.

Patentanspriiche

1. Schneidvorrichtung, umfassend ein Maschinenge-
stell (10), eine am Maschinengestell (10) um eine
Drehachse (74) drehbar gelagerte AmboRRwalze (70)
mit einer AmbolR3flache, ein am Maschinengestell
(10) um eine Drehachse (84) drehbar gelagertes
Schneidwerkzeug (80) mit einer mit der Ambof3fla-
che derart zusammenwirkenden Schneide (92), dafl3
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in aufeinanderfolgenden Drehstellungen jeweils auf-
einanderfolgende Schneidenabschnitte mit aufein-
anderfolgenden Ambof3flachenabschnitten in einer
wirksamen Stellung stehen, um einen zwischen
Schneidwerkzeug (80) und AmbofRwalze (70) hin-
durchlaufenden Werkstoff zu schneiden, wobei das
Schneidwerkzeug (80) und die Ambol3walze (70) mit
einer Vorspannkraft (V) in Richtung aufeinander zu
vorgespanntsind, das Schneidwerkzeug (80) mittels
mindestens einem drehfest relativ zum Schneid-
werkzeug angeordneten Stiitzring (100’) uber auf-
einanderfolgende Stitzringabschnitte (104s, 106s)
auf relativ zur AmboRwalze (70) drehfest angeord-
neten aufeinanderfolgenden Stitzflachenabschnit-
ten (108s, 110s) abgestutztist, der jeweils wirksame
Stitzringabschnitt (104s, 106s) mit einer ungeféhr
der Differenz zwischen Vorspannkraft (V) und
Schneidkraft (S) entsprechenden Auflagekraft (A)
auf den jeweils wirksamen Stutzflachenabschnitt
(108s, 110s) wirkt, und der mindestens eine Stutz-
ring (100’) in dem jeweils wirksamen, die Auflage-
kraft (A) aufbringenden Stitzringabschnitt (104s,
106s) relativ zu dem diesem entsprechenden wirk-
samen Schneidenabschnitt (92s) so ausgebildet ist,
daR bei der sich jeweils aus ungefahr der Differenz
zwischen Vorspannkraft (V) und Schneidkraft (S) er-
gebenen variierenden Auflagekraft (A) der Stltzring
(100’) den in der wirksamen Stellung stehenden
Schneidenabschnitt (92s) in einem definierten Ab-
stand von dem entsprechenden wirksamen
Ambolflachenabschnitt (76s) halt, und wobei bei mi-
nimaler Auflagekraft der mindestens eine Stiitzring
(100’) eine groRere radiale Erstreckung beziiglich
der Drehachse (84) als die Schneide (92) aufweist
und der mindestens eine Stiitzring (100) elastisch
deformierbar ist, dadurch gekennzeichnet, dal3
die Schneide (92) so ausgebildet ist, dal3 beim Zu-
sammenwirken unterschiedlicher Schneidenab-
schnitte (92a, 92b, 92c) mitentsprechenden AmboR3-
flachenabschnitten unterschiedliche Schneidkréafte
auftreten und dal ein in seiner wirksamen Stellung
eine hohe Schneidkraft (S) erfordernder Schneiden-
abschnitt (92c¢) eine groRRere radiale Erstreckung
(R,) bezuglich der Drehachse (84) aufweist als ein
eine niedrigere Schneidkraft (S) erfordernder
Schneidenabschnitt (92a).

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der mindestens eine Stitzring
(100) eine homogene Materialelastizitat aufweist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daf3 der mindestens eine
Stitzring (100%) eine im wesentlichen ideale zylindri-
sche Form (132) hat.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal  der
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10.

11.

12.

13.

14.

12

mindestens eine Stitzring (100°) bei minimaler Auf-
lagekraft die grofite radiale Erstreckung (R,) hat.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal der
mindestens eine Stitzring (100’) so ausgebildet ist,
daR seine Deformation sich beim Ubergang von ma-
ximaler Auflagekraft zu minimaler Auflagekraft ver-
ringert.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal3 die bei
minimaler Auflagekraft wirksamen Schneidenab-
schnitte (92c) eine gréRere Erstreckung in radialer
Richtung aufweisen als die Schneidenabschnitte
(92a), bei welchen die Auflagekraft (A) maximal und
die Schneidkraft (S) minimal ist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dafl  Quer-
schneiden (92) zur Drehachse (84) relativ zur radia-
len Erstreckung (R3) von Schneidenschenkeln (92a)
erhoht sind,

Schneidvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, da der mindestens eine Stutzring
(100’) im Bereich der Schneidenschenkel (92a) eine
groRere radiale Deformation aufweist als im Bereich
der Querschneiden (92c).

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daR der
mindestens eine Stiitzring (100") auf dem Schneid-
werkzeug (80) sitzt.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daR der mindestens eine Stutzring
(100") auf das Schneidwerkzeug (80) aufge-
schrumpft ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daR der mindestens eine Stltzring
(100’) einstiickig mit dem Schneidwerkzeug (80) ver-
bunden ist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal  beider-
seits des Schneidwerkzeugs (80) Stutzringe (100’)
vorgesehen sind.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal die
Stutzflachen (108, 110) auf der Ambolwalze (70)
angeordnet sind.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Stutzflaichen (108, 110) ei-
nen Teilbereich der Ambofl3flache (76) bilden.
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15. Schneidvorrichtung nach einem der vorangehenden

Anspruche, dadurch gekennzeichnet,dal?  zusam-
menwirkende Schneidenabschnitte (92s) und Am-
boRRflachenabschnitte (76) einen definierten festge-
legten Abstand aufweisen oder ein leichtes Berih-
ren vorgesehen ist.

Claims

Cutting device, comprising a machine frame (10), an
anvil drum (70) mounted on the machine frame (10)
for rotation about an axis of rotation (74) and having
an anvil surface, a cutting tool (80) mounted on the
machine frame (10) for rotation about an axis of ro-
tation (84) and having a cutter (92) cooperating with
the anvil surface in such a way that in successive
rotary positions, respectively successive cutter sec-
tions stand in an operative position with successive
anvil surface sections in order to cut a material pass-
ing through between cutting tool (80) and anvil drum
(70), the cutting tool (80) and the anvil drum (70)
being pretensioned in a direction towards each other
with a pretensioning force (V), the cutting tool (80)
being supported by means of at least one supporting
ring (100’) arranged in a rotationally fixed manner
relative to the cutting tool via successive supporting
ring sections (104s, 106s) on successive supporting
surface sections (108s, 110s) arranged in a rotation-
ally fixed manner relative to the anvil drum (70), the
respectively operative supporting ring section (104s,
106s) acting on the respectively operative support-
ing surface section (108s, 110s) with a bearing force
(A) corresponding approximately to the difference
between pretensioning force (V) and cutting force
(S), and the at least one the supporting ring (100’)
being of such construction in the respectively oper-
ative supporting ring section (104s, 106s) applying
the bearing force (A) relative to the operative cutter
section (92s) corresponding to this supporting ring
section that with the varying bearing force (A) re-
spectively resulting from approximately the differ-
ence between pretensioning force (V) and cutting
force (S), the supporting ring (100’) holds the cutter
section (92s) standing in the operative position at a
defined spacing from the corresponding operative
anvil surface section (76s), and with minimal bearing
force, the at least one supporting ring (100’) having
a greater radial extent with respect to the axis of ro-
tation (84) than the cutter (92), and the at least one
supporting ring (100’) being elastically deformable,
characterized in that the cutter (92) is of such con-
struction that different cutting forces occur when dif-
ferent cutter sections (92a, 92b, 92¢) cooperate with
corresponding anvil surface sections, and in that a
cutter section (92c¢) requiring a high cutting force (S)
in its operative position has a greater radial extent
(R,) with respect to the axis of rotation (84) than a
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12.

14

cutter section (92a) requiring a lower cutting force

(S).

Cutting device in accordance with claim 1, charac-
terized in that the at least one supporting ring (100’)
has a homogeneous material elasticity.

Cutting device in accordance with claim 1 or 2,char-
acterized in that the at least one supporting ring
(100") has an essentially ideal cylindrical shape
(132).

Cutting device in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the at least
one supporting ring (100’) has the greatest radial ex-
tent (R,) where the bearing force is minimal.

Cutting device in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the at least
one supporting ring (100’) is constructed so that its
deformation decreases during the transition from
maximal bearing force to minimal bearing force.

Cutting device in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the cutter
sections (92c) operative where the bearing force is
minimal have a greater extent in the radial direction
than the cutter sections (92a) where the bearing
force (A) is maximal and the cutting force (S) is min-
imal.

Cutting device in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that transverse
cutters (92) in relation to the axis of rotation (84) are
elevated relative to the radial extent (R3) of cutter
legs (92a).

Cutting device in accordance with claim 7, charac-
terized in that the at least one supporting ring (100)
has a greater radial deformation in the area of the
cutter legs (92a) than in the area of the transverse
cutters (92c).

Cutting device in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the at least
one supporting ring (100’) is seated on the cutting
tool (80).

Cutting device in accordance with claim 9, charac-
terized in that the at least one supporting ring (100)
is shrunk onto the cutting tool (80).

Cutting device in accordance with claim 9, charac-
terized in that the at least one supporting ring (1007)
is integrally joined to the cutting tool (80).

Cutting device in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that supporting
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rings (100’) are provided on both sides of the cutting
tool (80).

Cutting device in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that the sup-
porting surfaces (108, 110) are arranged on the anvil
drum (70).

Cutting device in accordance with claim 13, charac-
terized in that the supporting surfaces (108, 110)
form a partial area of the anvil surface (76).

Cutting device in accordance with any one of the
preceding claims, characterized in that cooperat-
ing cutter sections (92s) and anvil surface sections
(76) have a defined fixed spacing, or provision is
made for a slight contacting.

Revendications

1.

Dispositif de coupe, comprenant un bati de machine
(10), un rouleau d'application (70) monté sur le bati
de machine (10), tournant autour d’'un axe de rotation
(74) avec une surface d’application, un outil de cou-
pe (80) monté sur le bati de machine (10), tournant
autour d'un axe de rotation (84) avec un tranchant
(92) coopérant avec la surface d’application de telle
maniére que dans des positions de rotation succes-
sives, les segments de tranchant successifs sont en
position efficace avec des segments de surface d’ap-
plication successifs, pour couper une matiére pas-
sant entre I'outil de coupe (80) et le rouleau d'appli-
cation (70), ou I'outil de coupe (80) et le rouleau d’ap-
plication (70) sont précontraints I'un vers I'autre avec
une force de précontrainte (V), I'outil de coupe (80)
s'appuyant avec au moins une bague de support
(100’) fixe en rotation relativement a I'outil de coupe
par des segments de bague de support successifs
(104s, 106s) sur des segments de surface de sup-
port successifs (108s, 110s) fixes en rotation relati-
vement au rouleau d’application (70), chaque seg-
ment de bague de support efficace (104s, 106s)
agissant sur chaque segment de surface de support
efficace (108s, 110s) avec une force d'application
(A) correspondant sensiblement a la différence entre
la force de précontrainte (V) et la force de coupe (S),
et la au moins une bague de support (100’) étant
réalisée dans chaque segment de bague de support
efficace (104s, 106s) exercant la force d’application
(A) relativement au segment de tranchant efficace
(92s) qui lui correspond de telle maniére qu’avec la
force d’'application (A) variable résultant sensible-
ment de la différence entre la force de précontrainte
(V) et la force de coupe (S), la bague de support
(100) maintient le segment de tranchant efficace
(92s) en position efficace a un intervalle défini du
segment de surface d’application efficace (76s) cor-
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respondant, et ou, en cas de force d’application mi-
nimale, la au moins une bague de support (100’
présente une extension radiale supérieure a celle du
tranchant (92) relativement a I'axe de rotation (84)
et la au moins une bague de support (100’) est élas-
tiquement déformable, caractérisé en ce que le
tranchant (92) est réalisé de telle maniére que pour
la coopération de différents segments de tranchant
(92a, 92b, 92¢) avec des segments de surface d’ap-
plication correspondants, des forces de coupe diffé-
renciées sont présentées, et en ce qu’ un segment
de tranchant (92c) exigeant une force de coupe (S)
élevée en position efficace présente une extension
radiale (R,) relativement & I'axe de rotation (84) su-
périeure a celle d’'un segment de tranchant (92a) exi-
geant une force de coupe (S) moindre.

Dispositif de coupe selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que la au moins une bague de support
(100’) présente une élasticité matérielle homogene.

Dispositif de coupe selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que la au moins une bague de
support (100’) présente une forme cylindrique (132)
sensiblement parfaite.

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la au moins
une bague de support (100’) présente I'extension
radiale (R,) la plus importante en cas de force d’ap-
plication minimale.

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la au moins
une bague de support (100’) est réalisée de telle
maniére que sa déformation diminue en passant de
la force d’application maximale a la force d’applica-
tion minimale.

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les segments
de tranchant (92c) efficaces en cas de force d’appli-
cation minimale présentent une extension supérieu-
re en direction radiale a celle des segments de tran-
chant (92a) pour lesquels la force d’application (A)
est maximale et la force de coupe (S) minimale.

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que destranchants
transversaux (92c) a I'axe de rotation (84) sont su-
rélevés relativement a I'extension radiale (R3) de
branches de tranchants (92a).

Dispositif de coupe selon la revendication 7, carac-
térisé en ce que la au moins une bague de support
(100’) présente dans la zone des branches de tran-
chants (92a) une déformation radiale plus importan-
te que celle dans la zone des tranchants transver-
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saux (92c).

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la au moins
une bague de support (100’) repose sur l'outil de
coupe (80).

Dispositif de coupe selon la revendication 9, carac-
térisé en ce que la au moins une bague de support
(100) est frettée sur I'outil de coupe (80).

Dispositif de coupe selon la revendication 9, carac-
térisé en ce que la au moins une bague de support
(100’) est raccordée d’un seul tenant avec I'outil de
coupe (80).

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des bagues de
support (100’) sont prévues des deux cotés de I'outil
de coupe (80).

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les surfaces
de support (108, 110) sont disposées sur le rouleau
d’'application (70).

Dispositif de coupe selon la revendication 13, ca-
ractérisé en ce que les surfaces de support (108,
110) forment une partie de la surface d’application
(76).

Dispositif de coupe selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des segments
de tranchant (92s) et des segments de surface d’ap-
plication (76) coopérants présentent un espacement
fixement défini ou en ce qu’ un Iéger contact est pré-
vu.
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