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(54)  Installation  de  découpe  rotative  de  flans. 

Machine  de  découpe  rotative  de  flans,  destinée  en 
particulier  à  être  utilisée  dans  une  unité  de  façonnage  de 
caisses  en  carton  ondulé. 

Elle  est  équipée  d'un  dispositif  (18-19,  41  à  48)  d'en- 
traînement  du  cylindre  de  contre-partie  (6)  par  l'intermé- 
diaire  d'un  dispositif  (18,  19)  à  friction  entraîné  à  partir  du 
cylindre  de  coupe  (2). 



La  présente  invention  se  rapporte  à  une  machine  de  découpe  r o t a t i v e  
de  flans,  destinée  en  p a r t i c u l i e r   à  être  u t i l i s é e   dans  une  unité  de  façon-  

nage  de  caisses  en  carton  ondulé.  

D'une  façon  générale,  un  découpeur  r o t a t i f   de  flans  en  carton  compor- 
te  essent ie l lement   deux  cylindres  superposés,  à  axes  horizontaux  et  p a r a l -  
lèles.   Le  premier  cylindre,   appelé  "cylindre  po r t e -ou t i l s "   ou  "cylindre  de 

coupe",  porte  les  outi ls   tranchants  de  découpe  et  les  outi ls   de  r e fou lage  

correspondant  à  la  forme  de  la  caisae  en  carton.  L'autre  cylindre,  appelé 

"cylindre  de  cont re -par t ie"ou   "cylindre  d'enclume",  est  un  cylindre  r evê tu  

d'un  revêtement  souple,  tel  que  du  polyuré thane .  
En  cours  d 'opérat ion,   l ' o u t i l   de  découpe  pénètre  dans  le  revêtement 

souple  de  la  con t re -pa r t i e ,   et  par  effet   tranchant  découpe  la  f eu i l l e   de 

carton  entrainée  en  continu  entre  les  deux  cylindres,   ces  derniers  é t a n t  

eux-mêmes  entrainés  en  ro ta t ion  par  le  mouvement  général  de  la  machine. 

Dans  les  machines  connues  actuellement,   la  l ia ison  entre  les  deux  cy l ind res  

est  fixe  et  assurée  par  un  d i spos i t i f   de  transmission  à  pignons.  
D'une  manière  générale,  la  précis ion  de  découpe  n 'es t   s a t i s f a i s a n t e  

que  si  les  vi tesses   c i r c o n f é r e n t i e l l e s   des  deux  cylindres  sont  dans  un  rap-  
port  approprié,  compte  tenu  de  l 'usure   du  revêtement  de  1s.  c o n t r e - p a r t i e  
et  de  la  profondeur  de  pénétra t ion  des  out i ls   de  découpe  dans  ce  revêtement .  

La  même  remarque  est  valable  dans  le  cas  où  la  forme  de  découpe  porte  des 

f i l e t s   non  coupants  destinés  au  refoulage  par  écrasement  de  la  plaque  de 

carton :   le  positionnement  du  refoulage  n 'es t   s a t i s f a i s a n t   que  si  les  v i t e s -  

ses  c i r c o n f é r e n t i e l l e s   des  deux  cylindres  sont  dans  un  rapport  donné  compte 
tenu  de  l 'usure   du  revêtement  et  de  la  profondeur  de  pénétrat ion  de  l ' o u t i l  
de  refoulage  dans  c e l u i - c i .  

La  présente  invention  se  rapporte  à  une  i n s t a l l a t i o n   de  découpe  r o t a -  
tive  équipée  de  moyens  permettant  d 'obteni r   automatiquement  le  rapport  de 
vi tesse  c i r c o n f é r e n t i e l l e   entre  les  deux  cylindres  qui  donne  une  p r é c i s i o n  
de  découpe  ou  de  refoulage  optimale.  Une  te l le   i n s t a l l a t i o n   est  c a r a c t é r i -  
sée  en  ce  qu 'e l le   est  équipée  d'un  d i s p o s i t i f   d 'entrainement  du  cylindre  de 

con t re -pa r t i e   par  l ' i n t e r m é d i a i r e   d'un  d i spos i t i f   à  f r i c t i on   entrainé  à 

pa r t i r   du  cylindre  de  coupe. 
L' invention  sera  mieux  comprise  à  l ' a ide   de  la  descr ipt ion  su ivan te  

de  quelques  exemples  de  r é a l i s a t i o n ,   en  référence  aux  dessins  annexés  dans 



l e s q u e l s  :  
-  la  figure  1  est  une  vue  perspective  schématique  d'une  i n s t a l l a t i o n   de 
découpe  ro ta t ive   de  l ' i n v e n t i o n  

-  la  figure  2  est  une  vue  agrandie  d'un  outi l   de  r e c t i f i c a t i o n   équipant  
l ' i n s t a l l a t i o n   de  la  figure  1. 

-  la  figure  3  est  une  vue  schématique  en  coupe  longi tudinale   de  l ' ensemble  
de  la  figure  1 .  

-  la  figure  4  est  une  vue  schématique  en  coupe  t ransversa le   selon  la  d i r e c -  
tion  AA  de  la  figure  3. 

-  la  figure  5  est  une  vue  perspective  schématique  d'une  première  v a r i a n t e  
d 'entraînement   par  f r i c t i o n   directe  du  cylindre  de  con t re -par t i e   de  l ' i n s -  
t a l l a t i o n   de  l ' i n v e n t i o n .  

-  la  figure  6  est  une  vue  perspective  d'nne  seconde  variante  d ' en t ra inement  

par  f r i c t i o n   directe   du  cylindre  de  c o n t r e - p a r t i e .  
-  la  figure  7  est  une  vue  schématique  en  coupe  longi tudinale   d'une  v a r i a n t e  
de  r é a l i s a t i o n   de  l ' i n s t a l l a t i o n   de  la  figure  1 .  

En  se  ré férant   à  l 'ensemble  des  figures  1  à  4,  l ' i n s t a l l a t i o n   de  dé- 

coupe  ro ta t ive   de  l ' i nven t i on   comporte  un  châssis  porteur  1,  un  cy l ind re  
de  coupe  supérieur  2,  muni  d'un  po r t e -ou t i l s   3  et  d 'ou t i l s   (4,5)  et  un  cy- 
l indre  de  c o n t r e  p a r t i e   in fé r ieur   6  revêtu,  de  manière  classique,   d'un  r e -  
vêtement  souple-en  polyuré thane .  

De  manière  classique  pour  ce  genre  d ' i n s t a l l a t i o n ,   la  machine  de  dé- 

coupe  comporte  un  support  à  g l i s s i è r e   7,  boulonné  sur  le  châssis  1  et  p a r a l -  
lèle  à  l ' axe  des   cylindres  (2,  6)  sur  lequel  peut  se  déplacer  une  tête  de 
r e c t i f i c a t i o n   8  supportant  un out i l   tranchant  9  destiné  à  la  r e c t i f i c a t i o n  

par  rac lage   du  cylindre  6.  La  tête  8  peut  se  déplacer  le  long  de  la  g l i s s i è r e  
7  paral lè lement   à  l ' axe   du  cylindre  6  à  l ' a ide   du  d i spos i t i f   classique  à 
écrou  10,  v i s - s a n s - f i n   11,  et  moteur  12  d 'entrainement  en  ro ta t ion   de  l a  
vis  11,  représenté  sur  les  figures  1  et  2. 

Comme  on  le  voit  en  détai l   sur  la  figure  2,  la  rota t ion  dans  le  sens 
tr igonométrique  du  cylindre  de  con t re -par t i e   6  entraine  la  r e c t i f i c a t i o n   de 

ce lu i -c i   par  raclage  par  l ' o u t i l   9,  à  condition  bien  entendu  que  le  cy l ind re  
6  soit  suffisamment  rapproché  de  la  tête  r e c t i f i e u s e   8.  Ce  rapprochement  e s t  
obtenu  et  règlé  à  l ' a i de   du  d i s p o s i t i f   à  excentrique  équipant,  de  manière 

connue  en  soi,  l ' i n s t a l l a t i o n   de  découpe,  et  destiné  à  rapprocher  de  maière 

au to -pa ra l l è l e   le  cylindre  de  con t re -pa r t i e   6  du  cylindre  de  coupe  2  a f i n  

de  régler   la  profondeur  de  pénétra t ion  des  outi ls   de  découpe  ( 4 , 5 ) .  

La  ro ta t ion   du  cylindre  6  pendant  l ' opé ra t ion   de  r e c t i f i c a t i o n   à  l ' a i -  



de  de  l ' o u t i l   9  peut  être  obtenue  tout  simplement  en  entra inant   la  machi- 

ne  par  le  mouvement  général  de  l ' i n s t a l l a t i o n   to ta le   de  façonnage  dont 

elle  fai t   par t ie .   Dans  l 'exemple  décrit   ici,   la  machine  est  supposée  sépa-  
rée  du  reste  de  l ' i n s t a l l a t i o n   pendant  la  phase  de  r e c t i f i c a t i o n ,   de  s o r t e  

que  l ' en t ra inement   en  ro ta t ion  de  l 'ensemble  pendant  la  phase  de  r e c t i f i c a -  

tion  est  effectué  à  pa r t i r   d'un  moteur  é lect r ique  aux i l i a i r e   42  e n t r a i n a n t  

en  ro ta t ion,   par  l ' i n t e r m é d i a i r e   d'un  pignon  denté  13,  le  pignon  denté  14 

destiné  à  l ' ent ra inement   du  cylindre  2  et  par  suite,   comme  on  l ' e x p l i c i t e -  

ra  ci-dessous,   du  cylindre  6.  Le  pignon  14  est  précisément  celui  qui,  l o r s -  

que  la  machine  est  en  place  dans  l ' i n s t a l l a t i o n   globale  de  façonnage,  e s t  
entrainé  par  le  mouvement  général  de  ladi te   i n s t a l l a t i o n .  

Le  pignon  denté  14  entraine  en  ro ta t ion   le  cylindre  2  à  l ' a ide   d 'un  

arbre  15  et  de  roulements  (16,17).  Conformément  à  l ' i nven t ion ,   l ' a u t r e  

extrémité  de  l ' a rb re   15  porte  une  roue  18  de  diamètre  égal  à  celui  des  ou- 
t i l s   de  coupe  (4,5).  De  la  même  manière,  le  cylindre  in fé r ieur   6  est  pro-  
longé,  comme  on  le  voit  sur  les  dessins,  par  une  roue  19  placée  sous  l a  

roue  18,  et  donc  en  appui  sur  c e l l e - c i ,   de  diamètre  égal  ât/celui  du  cy l ind re  
6  et  revêtue  du  même  revêtement  souple  en  polyuréthane  que  ce  dernier  ou 

au  minimum  d'un  revêtement  mou  de  même  type,  c 'es t   à  dire  assez  mou  pour 
pouvoir  être  r e c t i f i é   par  l ' o u t i l   9  au  même  degré  que  ce lu i -c i   r e c t i f i e   l e  

cylindre  6.  Par  a i l l e u r s  ,   la  g l i s s i è r e   7  est  de  longueur  suf f i san te   pour 

que  l ' o u t i l   9,  dans  son  déplacement  t ransversa l ,   vienne  r e c t i f i e r   la  roue 
19  exactement  au  même  diamètre  que  le  cylindre  6. 

Par  a i l l eu r s ,   commesur  les  machines  c lass iques,   le  pignon  denté  14 

engrène  sur  un  pignon  20  de  même  diamètre  qui  tourne,  par  l ' i n t e r m é d i a i r e  
d'un  roulement  21,  autour  d'un  pignon  excentré  31  dont  la  posi t ion  a n g u l a i r e  
est  réglable  à  l ' a ide   d'un  d i spos i t i f   à  roue  dentée  32,  chaine  33,  arbre  à 

pignon  34  et  manivelle  35,  les  éléments  31  à  35  se  retrouvant  de  manière 

symétrique  à  l ' au t r e   extrémité  du  cylindre  6. 
L'arbre  excentré  22  du  cylindre  6  tourne  dans  les  deux  pièces  31  à 

l ' a ide   de  roulements  23.  Du  côté  gauche  par  rapport  aux  f igures,   il  est  r e -  
lié  rigidement  à  la  roue  19  et  du  côté  droit  il  est  rel ié   par  l ' i n t e r m é d i a -  
ire  d'une  roue  libre  24  à  un  pignon  25  entrainé  en  engrènement  par  la  den- 

ture  in té r ieure   du  pignon  20,  comme  figuré  sur  les  de s s in s .  

Le  fonctionnement  du  d i spos i t i f   est  le  s u i v a n t  :  

Lorsque  l ' u t i l i s a t e u r   estime  que,  compte  tenu  de  l 'usure   du  revêtement  du 

cylindre  6,  une  opération  de  r e c t i f i c a t i o n   de  ce  dernier  est  n é c e s s a i r e ,  
le  découpeur  représenté  est  isolé  de  l 'ensemble  de  façonnage  et  les  moteurs 



12  et  42  sont  mis  en  route.  Le  cylindre  6  tourne  donc  dans  le sens  d i r e c t ,  
tandis  que  la  tête  r e c t i f i e u s e   8  se  déplace  a l ternat ivement   de  gauche  à 

droite  le  long  de  la  vis  11,  puis  de  droite  à  gauche  le  long  de  c e l l e - c i  

par  inversion  du  sens  de  rotat ion  du  moteur  12.  Pour  cette  opération,  l ' o p é -  
rateur  a  règle,  à  l ' a ide   de  la  manivelle  35,  les  posit ions  re la t ives   du  cy- 
l indre  6  et  de  l ' o u t i l   9,  de  manière  à  r e c t i f i e r   ledit   cylindre  de  même 

que  la  roue  19 :  on  génère  donc  avec  l ' o u t i l   9  sur  le  cylindre  6  une  forme 

parfai tement  cylindrique,   mais  de  diamètre  légèrement  plus  f a i b l e .  

En  dépit  de  la  diminution  en  diamètre  du  cylindre  6,  la  vi tesse  c i r -  
confé ren t i e l l e   de  ce lu i -c i   reste,   grâce  au  d i spos i t i f   de  l ' invent ion ,   r i -  

goureusement  égale  à  celle  du  cylindre  de  coupe  2.  En  effet ,   tant  que  l e s  

cylindres  2  et  6  é ta ient   de  diamètre  rigoureusement  égaux,  les  pignons  14, 
20'et  25  donnaient  des  v i tesses   angulaires  et  des  vi tesses  c i r confé ren -  

t i e l l e s   rigoureusement  égales  pour  les  deux  cylindres.   Après  l ' opéra t ion   de 

r e c t i f i c a t i o n ,   le  cylindre  6  a  un  diamètre  plus  fa ible ,   de  sorte  que  ce  de r -  

nier  est  a l o r s , e n t r a i n é ,   à  vi tesse  angulaire  plus  grande  mais  à  v i t e s s e  

c i r c o n f é r e n t i e l l e   inchangée,  par  f r i c t ion   de  la  roue  18  sur  la  roue  19,  r ec -  
t i f i é e   au  même  diamètre  que  le  cylindre  6.  Le  pignon  25  n ' en t ra ine   plus 
rien  car  la  roue  l ibre  24  déclenche,  sa  vi tesse  angulaire  étant  supér ieure  
à  celle  dudit  pignon  25.  Par  la  suite,  les  pignons  20  et  25  ne  fonc t ionnent  

qu'en  cas  d ' inc ident   créant  un  surcouple  r é s i s t an t ,   et  donc  un  r a l e n t i s s e -  

ment  de  l ' ensemble .  

On  remarquera  avec  i n t é rê t   que,  le  rapprochement  du  cylindre  6  par  
rapport  au  cylindre  2  s ' e f f ec tuan t   à  l ' a ide   d'un  d i spos i t i f   à  excent r ique ,  

ce  rapprochement  ne  se  fai t   pas  suivant  un  plan  ve r t i ca l ,   mais  selon  un  mou- 
vement  c i r cu l a i r e   ascendant,  c ' es t   à  dire  que  le  cylindre  6  se  déplace  non 
seulement  vers  le  haut  mais  également  vers  l ' avant   dans  sonopération  de  rap-  
prochement,  ce  qui  permet  de  manière  très  avantageuse  de  r é a l i s e r   l ' o p é r a t i o n  
de  r e c t i f i c a t i o n .   On  combine  ainsi  la  nécessi té   de  rapprochement  du  c y l i n -  
dre  i n fé r i eu r   due  à  l 'usure   de  son  revêtement  à  l ' opé ra t ion   de  r e c t i f i c a t i o n  

conforme  à  l ' i n v e n t i o n .  

Il  va  de  soi  que,  après  l ' opé ra t ion   de  r e c t i f i c a t i o n ,   l ' o p é r a t e u r  
bloque  la  manivel le   35  dans  une  posi t ion  permettant  une  découpe  co r rec t e  
des  flans  et  on  remarquera  que,  par  cette  opération,  o n   garant i t   le  bon 

appui  de  la  roue  18,  et  donc  le  bon  effet   d 'entrainement  par  f r i c t i o n .  

Les  f igures  5   et  6  représentent   schématiquement  deux  exemples  de 

variantes  possibles  d 'entrainement  du  cylindre  infér ieur   par  f r i c t ion   à  pa r -  
t i r   du  cylindre  supérieur,   ces  deux  var iantes   étant  en  p a r t i c u l i e r   des t inées  



à  être  u t i l i s ée s   l o r squ ' i l   n 'es t   pas  possible,   soit  par  manque  de  p lace ,  
soit  parce  que  l 'on  opére  sur  une  i n s t a l l a t i o n   ancienne,  de  placer  des 

roues  te l les   que  les  roues  18  et  19  en  bout  d ' a r b r e s .  

Dans  la  variante  selon  la  figure  5,  le  cylindre  de  coupe  2  est  mu- 

ni  à  ses  deux  extrémités  de  bagues  (50,  51)  qui  entra inent   directement  l e  

cylindre  de  con t re -par t i e   6  par  f r i c t i on .   Dans  le  cas  de  feu i l les   de  grands 

formats,  on  enlève  alors  les  bagues  50  et  51,  de  sorte  que  le  cylindre  6 

est  entrainé  par  le  système  à  roue  libre  24  et  pignons  (20,  25)  décri t   p ré -  

cédemment,  ce  qui  est  de  moindre  importance  car  une  découpe  très  p r é c i s e  

n 'es t   pas  nécessaire  pour  les  grands  formats .  

La  figure  6  montre  une  autre  variante  possible  d 'entrainement  du 

cylindre  6  par  f r i c t ion   à  par t i r   du  cylindre  2.  On  u t i l i s e   dans  ce  cas  une 
courroie  52  s ' enroulant   en  sens  inverse  comme  représenté  autour  des  c y l i n -  

dres  2  et  6,  puis  autour  d'une  roue  de  renvoi  53. 

On  remarque  avec  in térê t   que  la  forme  de  r é a l i s a t i o n   selon  la  f i g u -  

re  1  consiste  en  somme  à  créer  une  "image"  (18,  19),  à  échelle  r é d u i t e  

dans  le  sens  longi tudinal ,   des  cylindres  de  coupe  2  et  de  con t re -pa r t i e   6. 

Dans  cette  forme  de  r é a l i s a t i on   en  p a r t i c u l i e r ,   il  n 'es t   pas  du  tout  o b l i -  

gatoire  que  l ' a rb re   re l ian t   la  roue  19  au  cylindre  6  soit  un  arbre  mécani- 

que.  Pour  évi ter   le  patinage  aux  changements  de  régime,  patinage  dû  à  l a  

grande  iner t ie   mécanique  du  cylindre  6,  on  peut  très  bien  r e l i e r   le  c y l i n -  

dre  19  au  cylindre  6  par  un  arbre  é lec t r ique   ou  hydraulique.  Dans  ce  cas ,  
le  pignon  d 'entrainement  aux i l i a i r e   20  et  sa  roue  l ibre  associée  24  peuvent 
très  bien  être  supprimés. 

Dans  un  tel  mode  de  r é a l i s a t i on ,   on  pourra  même  al ler   jusqu'à  sup- 

primer  le  d i spos i t i f   (7  à  12)  de  r e c t i f i c a t i o n .   Dans  ce  cas,  on  munira  l e  

cylindre  18  d 'ou t i l s   reproduisant ,   à  échelle  réduite  dans  le  sens  l o n g i t u -  
dinal,  les  outi ls   équipant  le  cylindre  de  coupe  2.  Le  cylindre  19,  é t a n t  
alors  monté  fou  sur  son  axe,  prendra  alors,  en  raison  de  sa  très  f a i b l e  

iner t ie ,   de  lui-même  la  vi tesse  optimale  découlant  de  l 'usure   de  son  revê-  

tement  et  de  la  profondeur  de  pénétrat ion  des  out i l s .   Cette  v i tesse ,   qui 
correspond  alors  à  la  vi tesse  optimale  pour  la  découpe  ou  le  refoulage,  e s t  

alors  automatiquement  transmise  au  cylindre  de  con t re -par t i e   6  par  l ' i n t e r -  

médiaire  de  l ' a rbre   é lect r ique  ou  h y d r a u l i q u e .  
La  figure  7  est  une  représenta t ion   schématique  en  coupe  l ong i t ud ina -  

le  d'une  i n s t a l l a t i o n   de  ce  type.  Comme  indiqué  ci-dessus,   cette  i n s t a l l a -  

tion  dif fère   essent ie l lement   de  celle  de  la  figure  1  par  le  fa i t   que  la  roue 
19  entraine  le  cylindre  6  par  l ' i n t e rméd ia i r e   d'un  arbre  é lec t r ique ,   et  non 



pas  mécanique. 
La  roue  19  est  alors  montée  fol le ,   à  l ' a ide   des  roulements  40,  sur  

l ' a rb re   22  du  cylindre  6.  Elle  entraine  une  dynamo  tachymétrique  41  qui 
fourni t   sur  sa  sort ie   42  un  signal  é lect r ique  r ep résen ta t i f   de  sa  v i t e s s e  
de  ro ta t ion .   Le  signal  de  vi tesse  42  est  appliqué  à  un  comparateur  43,  mu- 
ni  d'une  entrée  de  puissance  é lec t r ique   44,  et  fournissant   sur  sa  s o r t i e  
de  puissance  45  une  tension  é lec t r ique   à  un  moteur  é lect r ique  à  v i t e s s e  
variable  ent ra inant   l ' a rb re   22  et  donc  le  cylindre  6. 

De  manière  classique,   le  moteur  de  puissance  46  est  accouplé  à  une 
généra t r ice   tachymétrique  47  qui  fourni t   un  signal  de  régulation  par  sa  
sor t ie   48  sur  la  seconde  entrée  de  comparaison  du  comparateur  43. 

Avantageusement  par  a i l l eu r s ,   on  a  supprimé  dans  cette  forme  de 
r é a l i s a t i o n   le  d i s p o s i t i f   de  r e c t i f i c a t i o n   qui  équipait   l ' i n s t a l l a t i o n   de 

la  figure  1.  De  façon  à  entra iner   le  cylindre  6  à  la  vi tesse  optimale,  
on  a  équipé  la  roue  18  d ' ou t i l s   4'  identiques  aux  out i ls   4  équipant  le  cy- 
l indre  2,  mais  réduits   dans  le  sens  longitudinal   dans  le  rapport  des  dimen- 
sions  longi tudinales   des  cylindres  18  et  2.  On  reproduit   donc  ainsi  à  l ' a i -  
de  des  cylindres  18  et  19  exactement  l'image  réduite  des  cylindres  2 et  6. 

Evidemment,  le  cylindre  19  est  revêtu  du  même  revêtement que  le  cylindre  6. 

Ce  revêtement  s 'usant   de  la même  manière,  et  l ' i n e r t i e   de  la  roue  19  é t an t  

négl igeable,   la  roue  19  prend  alors  d'elle-même  la  vi tesse  c i r c o n f é r e n t i e l -  

le  optimale  pour  la  coopération  (18,  19),  et  cette  vi tesse  optimale  e s t  
transmise  au  cylindre  6  par  l ' a rb re   é lec t r ique   (41  à  48). 



1.-  I n s t a l l a t i o n   de  découpe  ro ta t ive   de  flans,  du  type  compor- 
tant  un  "cylindre  de  coupe"  (2)  équipé  d ' ou t i l s   (4,5)  de  découpe  et/ou  de 

refoulage 'des   flans,  et  un  "cylindre  de  con t re -pa r t i e"   (6)  revêtu  d'un  r e -  
vêtement  souple,  ca rac té r i sée   en  ce  qu 'e l le   est  équipée  d'un  d i s p o s i t i f  
(18-19-22,  50-51,52-53,18-19-41  à  48)  d 'entrainement  du  cylindre  de  con t re -  

part ie   par  l ' i n t e r m é d i a i r e   d'un  d i spos i t i f   à  f r i c t ion   entrainé  à  pa r t i r   du 

cylindre  de  coupe. 
2.-  I n s t a l l a t i o n   de  découpe  ro ta t ive   selon  la  revendicat ion  1, 

ca rac té r i sée   en  ce  qu 'e l le   est  en  outre  munie  d'un  d i s p o s i t i f   d ' e n t r a i n e -  

ment  du  cylindre  de  con t re -pa r t i e   par  le  cylindre  de  coupe  du  type  à  p i -  

gnons  (14,20,25)  et  roue  l ibre  (24),  ledi t   d i s p o s i t i f ' d ' e n t r a i n e m e n t   é t a n t  
const ru i t   de  manière  à  en t ra iner   ledit   cylindre  de  con t re -pa r t i e   par  l e d i t  

cylindre  de  coupe  lorsque  ceux-ci  ont  des  diamètres  égaux. 
3.-  I n s t a l l a t i o n   de  découpe  ro ta t ive   selon  la  revendicat ion  1, 

ou  la  revendicat ion  2,  ca rac té r i sée   en  ce  que  ledi t   d i s p o s i t i f   à  f r i c t i o n  

comporte  une  première  roue  (18)  fixée  en  bout  d 'arbre  du  cylindre  de  coupe, 
et  de  diamètre  égal  à  ce lu i - c i ,   et  une  deuxième  roue  (19)  placée  de  manière 
à  être  en  appui  sur  la  première  roue  et  revêtue  d'une  matière  de  même  type 

que  celle  revêtant  le  cylindre  de  con t r e -pa r t i e ,   ladi te   deuxième  roue  en- 

t ra inant   le  cylindre  de  c o n t r e - p a r t i e .  
4.-  I n s t a l l a t i o n   de  découpe  ro ta t ive   selon  la  revendicat ion  3, 

ca rac té r i sée   en  ce  que  la  deuxième  roue  (19)  est  re l iée   au  cylindre  de 

con t re -pa r t i e   (6)  par  un  arbre  é lec t r ique   (41  à  48)  ou  hydrau l ique .  
5.-  I n s t a l l a t i o n   de  découpe  ro ta t ive   selon  la  revendicat ion  4, 

ca rac té r i sée   en  ce  que  la  première  roue  (18)  est  revêtue  des  mêmes  o u t i l s  
(4')  que  les  out i ls   (4)  équipant  le  cylindre  de  coupe  (2),  mais  réduits  en 
dimensions  dans  le  sens  longi tudinal   dans  le  rapport  des  dimensions  l ong i -  
tudinales  de  ladi te   première  roue  (18)  et  du  cylindre  de  coupe  (2),  de  ma- 
nière  à  reproduire  à  l ' a ide   des  deux  roues  (18-19)  l'image  réduite  des  deux 

cylindres  (2  et  6) .  
6.-  I n s t a l l a t i o n   de  découpe  ro ta t ive   selon  l 'une  quelcnnque  des 

revendicat ions  3  à  5,  ca rac té r i sée   en  ce  que  la  deuxième  roue  (19)  est  mon- 
tée  coaxiale  avec  le  cylindre  de  con t re -pa r t i e   (6),  et  en  ce  que  l ' i n s t a l -  
lat ion  est  équipée  d'un  d i s p o s i t i f   (7  à  12)  de  r e c t i f i c a t i o n   i n t e r m i t t e n t e  
du  cylindre  de  con t re -pa r t i e   comportant  un  outil   (9)  suscept ib le   de  se  dé- 

placer  paral lèlement  à  l 'axe  longi tudinal   dudit  cylindre,   ladi te   deuxième 

roue  (19)  étant  par  a i l l eurs   placée  sur  le  t r a j e t   de  l ' o u t i l   de  r e c t i f i c a -  

tion  (9)  de  manière  à  pouvoir  être  r e c t i f i é l a u   même  diamètre  que  celui  dud i t  



cylindre  de  coupe  (figure  1 ) .  

7.-  I n s t a l l a t i o n   selon  la  revendicat ion  1  ou  la  revendicat ion  2, 
c a rac t é r i s ée   en  ce  que  ledi t   d i s p o s i t i f   d 'entrainement  comporte  une  ou 
plusieurs   bagues  (50, 51)  entourant  le  cylindre  de  coupe  (figure  5) .  

8.-  I N s t a l l a t i o n   selon  la  revendicat ion  1  ou  la  revendicat ion  2, 
ca rac té r i sée   en  ce  que  ledi t   d i spos i t i f   d 'entrainement  comporte  au moins 

une  courroie  (52)  s ' en rou lan t   en  sens  inverse  autour  des  deux  cy l indres  
(2,6)  puis  autour  d'une  roue  de  renvoi  (53,  figure  6 ) .  












	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche

