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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Entfernen beschiddigter Stellen in Gum-
miteilen, insbesondere in Gummiteilen mit Verstér-
kungselementen, wie Stahlgirtelreifen.

Bei der Reparatur von Reifen von Kraftfahrzeu-
gen werden die beschiddigten Stellen herk&mmli-
cherweise herausgebohrt und durch Vulkanisieren
mit einem Gummipfropfen repariert. Das Heraus-
bohren der beschidigten Stellen ist jedoch mit
Schwierigkeiten verbunden, insbesondere dann,
wenn der Reifen Verstdrkungselemente, wie bei-
spielsweise einen eingelegten Stahlglirtel, aufweist.
Aufgrund dieser génzlich unterschiedlichen Mate-
rialien sind die Anforderungen an das Werkzeug
entsprechend unterschiedlich. Herkdmmlicherweise
werden die beschidigten Stellen mit Hilfe von ke-
geligen Raspeln beseitigt. Hierbei ist besonders
nachteilig, daB die Dr3hte des Stahlglrtels bzw.
sonstige Einlagen nicht sauber abgeschnitten wer-
den, sondern mehr abgerissen werden. Durch das
AbreiBen entsteht jedoch keine glatte Oberfliche
und auch keine regelmiBige runde Form, was dazu
fuhrt, daB die Gite der anschlieBend vulkanisierten
Stelle stark vermindert ist.

Aus der DE-A-1 611 733 ist eine Vorrichtung
an Verpackungsmaschinen bekannt, die ein ange-
friebenes und sich drehendes Werkzeug aufweist,
das aus einer Hillse gebildet ist, deren Wandstérke
sich in Werkzeugarbeitsrichtung im wesentlichen
zu einer Kante messerartig verjlingt, und wobei die
AuBenumfangsfliche der Hilse im wesentlichen
parallel zu ihrer Achse verlduft und die Innenum-
fangsfliche im vordersten Bereich der Hilse
schrdg nach auBen verl4uft.

Die Vorrichtung dieses Standes der Technik
zeigt dabei eine Schneide, die im wesentlichen in
Wellenform ausgebildet ist. Diese Wellung hat je-
doch den Nachteil, daB sie beim Schneiden von
Gummiteilen mit Stahlglrtelbewehrung versagt.
Aufgrund der Wellung wird beim Schneiden des
Gummis dieser aufgrund seines elastischen Deh-
nungsvermdgens wieder zurlickfedern, wodurch
Uber die ganze Umfangsfliche gesehen kein ebe-
ner Schnitt garantiert werden kann. Zusitzlich tre-
ten dabei Probleme beim Auftreffen der Schneide
auf Stahlglrtelteile auf. Darlberhinaus kommt es
aufgrund dieser unsauberen Schnittfihrung zu Un-
dichtigkeitsproblemen beim Eindrehen von vorge-
fertigten Reparatur von Gummis, da einerseits Stel-
len mit Freirdumen vorhanden sind, deren Unregel-
méBigkeiten auch nicht durch Vulkanisation, die
nunmehr nicht mehr Uber die ganze Umfangsflache
gesehen, gewdhrleistet ist, ausgeglichen werden
kdnnen.

Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die
Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Entfernen
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beschidigter Stellen in Gummiteilen einschlieBlich
Stahiglrtelreifen zu schaffen mit der eine glatte
Oberflache und eine gleichmiBige runde Form der
herausgenommenen beschidigten Stellen erreicht
wird.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gelost.

Durch die erfindungsgemiBe Vorrichtung wird
erreicht, daB sowohl der Reifengummi als auch der
Stahiglirtel exakt durchgetrennt werden, was vor-
teilhafterweise zu einer glatten Oberfliche der zu
vulkanisierenden Stelle fiihrt, die zudem eine runde
Form hoher Glite aufweist.

Darliber hinaus ergibt sich ein durch das glatte
Durchtrennen des Materials nur geringer Material-
zerkleinerungsanteil, so daB einerseits der "Aus-
schneidevorgang" besonders schnell erfolgen kann
und darliber hinaus ein relativ sauberes und um-
weltfreundliches Heraustrennen der Gummipfropfen
ermdglicht wird, die zudem einer entsprechenden
Wiederaufbereitung zugefiihrt werden k&nnen.

Weitere Vorteile der vorliegenden Erfindung er-
geben sich aus den Unteranspriichen.

Wird die Hilse aus einer Schneidkrone und
einer Trigerhilse gebildet, so ergibt sich vorteilhaft
eine besonders werkzeugtechnisch einfache L&-
sung, da eine Anpassung der Schneidkrone an die
Geometrie und Werkstoffauswahl leicht m&glich ist.

Vorzugsweise kann demzufolge die Schneid-
krone aus einem hochharten Werkstoff, vorzugs-
weise Hartmetall, ausgebildet werden, wobei durch
die Schneidkronenausbildung eine relativ geringe
Menge des teuren Werkstoffs, der zudem beson-
ders hohe Bearbeitungskosten erfordert, ausreicht.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform wird die
Schneidkrone auf der Trigerhilse befestigt, wobei
die Verbindung auf einfachste Weise durch L&ten
erfolgt. Demzufolge weisen die Schneidkrone und
die Trdgerhllse einander angepaBte LotflAchen
auf. Diese Lo6tfldchen sind vorzugsweise aus
schrdgverlaufenden Endseiten der Schneidkrone
und der Trdgerhllse gebildet, wobei die Endseite
der Schneidkrone als Kegelmantel ausgebildet ist.
Dies bringt den Vorteil mit sich, daB durch die
Létflache die Schneidkrone geflihrt und selbst zen-
triert wird.

Dadurch, daB durch die Kerben an der Vorder-
kante der Hilse bzw. Schneidkrone ein Sdgezahn-
profil ausgebildet ist, das sowohl in Geometrie als
auch Schneidstoffart dem zu bearbeitendem Mate-
rial anpaBbar ist, wird fiir das jeweils zu bearbeiten-
de Werkstlick eine besonders gute AnpaBparkeit
des Werkzeugs erreicht, so daB beispielsweise je
nach Gummimischung und Einlage das entspre-
chende Werkzeug die flr die qualitativ hochwertige
Bearbeitung notwendigen Eigenschaften besitzt.

In einer bevorzugten Ausflhrungsform weist
die Tragerhllse eine Aussparung auf, so daB in die
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Schneidkrone und Trégerhiilse eingedrungenes
Material hinten seitlich wieder ausgeworfen werden
kann, und ein Verstopfen der Schneidkrone durch
entsprechend herausgeschnittene Gummipfropfen
vermieden wird.

Vorteilhafterweise ist die Aussparung so ausge-
bildet, daB8 sie in der Ndhe der Schneidkrone be-
ginnt und sich vergréBernd bis zu einem Endbe-
reich erstreckt, wobei eine gute Fihrung des her-
ausgetrennten Materials erm&glicht wird.

Zur Ausbildung einer besonders einfachen Auf-
nahme der Trigerhilse kann diese auf ein Aufnah-
mestiick flr eine Werkzeugantriebseinrichtung auf-
setzbar ausgebildet sein. Fir eine schnelle Aus-
wechselbarkeit bzw. Aufnahme der Trigerhiilse
weist diese im Bereich ihres der Schneidkrone
gegeniberliegenden Endes eine L-fdrmige Ausspa-
rung auf. Das Aufnahmestlick weist wenigstens ei-
nen Werkzeugfiihrungsbereich zur Aufnahme der
Tragerhiilse auf, und weist vorzugsweise einen
Zapfen auf, der in Eingriff mit der L-férmigen Aus-
sparung der Tréagerhiilse bringbar ist. Dies ergibt
vorteilhafterweise einen bajonettartigen Verbin-
dungsbereich, so daBl die Trdgerhllse einerseits
gut geflhrt und andererseits auf einfachste und
schnellste Weise mit der Antriebseinrichtung ver-
bunden und wieder geldst werden kann.

Vorteilhafterweise weist das Aufnahmestiick
mehrere, beispielsweise drei Werkzeugflihrungsbe-
reiche auf, welche unterschiedliche Durchmesser
aufweisen, so daB Trdgerhiilsen unterschiedlicher
Durchmesser zur Erzeugung unterschiedlicher
SchnittflichengrdBen, jeweils angepalt an die Grd-
Be der beschiddigten Stelle in den Gummiteil, an-
paBbar sind.

Weist das Aufnahmestiick an seinem dem
Werkzeugfilihrungsbereich gegentiberliegenden
Ende einen Maschinenaufnahmebereich auf, so
kann das Aufnahmestiick wiederum einfach mit der
Antriebsvorrichtung verbunden werden, wobei
durch einen standardisierten Maschinenaufnahme-
bereich eine Anpassung an die herkdmmlichen An-
triebseinrichtungen, beispielsweise Bohrmaschinen,
mdglich ist.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausflihrungsbeispiels unter
Bezugnahme auf die Zeichnung. Darin zeigt:

Fig. 1 eine teilweise geschnittene Draufsicht
auf eine bevorzugte Ausflihrungsform
des Werkzeugs der erfindungsgemi-
Ben Vorrichtung;
eine vergréBerte Darstellung der Ein-
zelheit X von Fig. 1;
eine Ansicht auf das untere Ende des
Werkzeugs der erfindungsgemiBen
Vorrichtung von Fig. 1;
eine Teilschnittansicht gem3B der Li-

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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nie A-B von Fig. 3;

eine bevorzugte Ausfiihrungsform ei-
nes Aufnahmestlicks der erfindungs-
gemidBen Vorrichtung zur Aufnahme
von Werkzeugen unterschiedlichen
Durchmessers;

eine Draufsicht auf die Maschinenauf-
nahme des Aufnahmestlicks; und

eine teilweise geschnittene Seitenan-
sicht auf das Aufnahmestlick.

GemaB Fig. 1 weist eine Vorrichtung ein Werk-
zeug 1 auf, das aus einer schneidkronenartigen
Hilse 3 und einer Trdgerhiilse 5 gebildet ist. Am
vorderen Werkzeugende weist die Schneidkrone 3
Kerben 7 auf, die ein sdgezahnartiges Profil der
Werkzeugvorderkante 9 erzeugen. Die Werkzeug-
vorderkante 9 ist, wie besonders aus Fig. 2 deutlich
hervorgeht, eine spitz zulaufende, messerartige
Kante, wobei sich der Querschnitt der Schneidkro-
ne 3 in Richtung Trigerhiilse 5 kontinuierlich ver-
groBert.

Die QuerschnittsvergréBerung ist dabei so aus-
gebildet, daB die &duBere Umfangswand 11 der
Schneidkrone 3 im wesentlichen parallel zu ihrer
Achse 13 verlduft, so daB die erzeugte Schnittfla-
che im wesentlichen senkrecht zur Ebene des
Werkstlicks verlduft. Die Schneidkrone 3 weist eine
innere Umfangswand 15 auf, welche von der Werk-
zeugvorderkante 9 schrdg nach innen in Richtung
auf die Achse 13 verlduft. Die der Oberkante 9
gegeniberliegende Endseite 17 der Schneidkrone
3 ist als abgeschrigte Lotfliche ausgebildet. Hier-
zu weist die Trdgerhiilse 5 einen entsprechend
abgeschrdgten oberen Rand 19 auf. Die Schrigen
sind bevorzugt so gewdhlt, daB der obere Rand 19
der Tragerhiilse 5 nach innen abgeschrigt ist, so
daB die darauf gesetzte Schneidkrone 3 sich selbst
zentrierend ausrichtet und in der Trdgerhilse 5
aufgenommen wird. Die Verbindung der Schneid-
krone 3 mit der Trégerhllse 5 erfolgt auf einfachste
Weise durch L&ten, was eine einfache und wider-
standsfahige Verbindung darstellt. Weiterhin er-
mdglicht die Lotung ein durch einfache MaBnah-
men erzielbares L8sen der Schneidkrone 3 von der
Tragerhiilse 5, beispielsweise flir den Fall der Ab-
nutzung des Schneidkantenbereichs, der ein Aus-
wechseln der Schneidkrone 3 erforderlich macht.

Wie weiterhin aus Fig. 2 ersichtlich ist, sind die
Kerben 7 vorzugsweise V-férmig ausgebildet, wo-
bei jedoch bevorzugt die beiden Schenkel des V
unterschiedliche Winkel zu einer zur Achse 13 pa-
rallelen Ebene oder Richtung aufweisen. Die Ker-
ben kdnnen auch eine andere Form haben, soweit
eine Sdgezahnwirkung gegeben ist. Die sich in
Drehrichtung - Pfeil 21 - befindliche Antriebskante
23 jeder Kerbe 7 ist unter einem Winkel a gegen-
Uber der Richtung der Achse 13 abgeschrigt, der
gréBer ist als ein Winkel B, mit dem eine Nachlauf-

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7
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kante 25 gegeniiber der Richtung der Achse 13
geneigt angeordnet ist. Dies hat den Vorteil, daB
durch die groBe Schridge das Material entspre-
chend exakt durchtrennbar ist und durch die gerin-
ge Schrdge der Nachlaufkante 25 eine entspre-
chende Verklirzung des Kerbenbereichs mdglich
ist, so daB insgesamt eine hohe Anzahl von Kerben
7 am Umfang der Schneidkrone 3 ausgebildet wer-
den kann.

Die Trdgerhilse 5 weist ausgehend von ihrem
vorderen Bereich, der in Verbindung mit der
Schneidkrone 3 steht, eine Aussparung 27 auf,
welche bezlglich der Achse 13 der Trégerhliilse 5
schrdg nach innen verlduft, wodurch sich eine sich
vergréBernde Offnung ergibt. Vorzugsweise reicht
die Offnung, wie aus der Seitenansicht gemiB Fig.
1 ersichtlich ist, bis nahe an die Drehachse heran,
so daB in diesem gr&Bten Bereich ein Ausbringen
der abgetrennten Gummiprofile mdglich ist. Die
Aussparung 27 endet dann in einem sich wieder
schnell verjlingenden Bereich 29.

Im dem dem oberen Rand 19 entgegengesetz-
ten Endbereich 31 der Tréagerhiilse 5 ist eine Aus-
sparung 33 ausgebildet, die flr die Verbindung der
Tragerhiilse mit einem Aufnahmestiick 35 (Fig. 5
und 7) vorgesehen ist. Die Anordnung am Umfang
der Tragerhiilse 5 ergibt sich aus Fig. 3 und deren
Ausbildung deutlich aus Fig. 4. Hier wird deutlich,
daB die Aussparung 33 L-f6rmig ausgebildet ist.

Durch die Aussparung 33 wird die M&glichkeit
einer besonders einfachen Verbindung der Triger-
hillse 5 mit dem Aufnahmestiick 35 ermdglicht.
Hierzu weist das Aufnahmestilick einen Werkzeug-
fUhrungsbereich 36 auf, der mit einer entsprechen-
den Passung zur Anlage an eine Flhrungsfliche
39 der Trdgerhilse 5, wie dies deutlich aus Fig. 5
ersichtlich ist, gebracht wird. Zur Verbindung der
Tragerhiilse mit dem Aufnahmestlick 35 weist der
Werkzeugflihrungsbereich 36 einen Uber ihn her-
vorstehenden Zapfen 37 auf, der in Eingriff bring-
bar ist mit der L-férmigen Aussparung 33, so daB
auf einfachste Weise ein bajonettartiger Verbin-
dungsbereich geschaffen ist, der zudem eine be-
sonders einfache und schnell 18sliche Verbindung
zwischen Aufnahmestiick und der Hiilse bietet.

Wie aus Fig. 5 ersichtlich, weist das Aufnahme-
stlick 35 drei Werkzeugflihrungsbereiche 36, 36',
36" auf fiir die Aufnahme von entsprechenden Tr3-
gerhlilsen 5, 5', 5". Die jeweils entsprechenden
Teile sind mit den entsprechenden Bezugsziffern
bezeichnet, wobei flr das gegeniiber dem Werk-
zeug 1 kleinere Werkzeug die Bezugsziffern mit '
und das gegenlber dem Werkzeug 1 groBere
Werkzeug mit " ergdnzt sind.

In einer alternativen Ausflhrungsform kann das
Aufnahmestiick 35 jedoch auch einen sich kontinu-
ierlich oder schrittweise in seinem Durchmesser
verdnderbaren Werkzeugflihrungsbereich aufwei-
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sen, so daB eine entsprechende Anpassung an
unterschiedliche Tragerhllsendurchmesser und da-
mit Schneidkronendurchmesser méglich ist.

An dem Werkzeugflihrungsbereich gegenliber-
liegenden Ende des Aufnahmestiicks 35 ist eine
Maschinenaufnahme 41 ausgebildet, die der Ubli-
chen Standardausfiihrung entspricht, so daB das
Aufnahmestlick beispielsweise in das Futter einer
Handbohrmaschine eingeflinrt werden kann. Fig. 6
zeigt eine Draufsicht auf die Maschinenaufnahme
41 des Aufnahmestlicks 35.

Fig. 7 zeigt eine Seitenansicht des Aufnahme-
stlicks 35 von Fig. 5, welches zur Verdeutlichung
der Anbringung des Zapfens 37 teilweise geschnit-
ten ist. Entsprechende Teile des Aufnahmestiicks
35 sind mit den entsprechenden Bezugsziffern ver-
sehen.

Aus Vorgenanntem ergibt sich zusammenfas-
send, daB mit der erfindungsgeméfBen Vorrichtung
beschiddigte Stellen in Gummiteilen, insbesondere
Stahiglrtelreifen, sauber herausgetrennt werden
kénnen, wobei eine glatte und runde Schnittfliche
erzeugt werden kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Entfernen beschadigter Stel-
len in Gummiteilen einschlieBlich stahlbewehr-
ter Teile von Stahlglrtelreifen, mit einem ange-
friecbenen und sich drehenden Werkzeug
(1,1',1") das aus einer Hilse gebildet ist, deren
Wandstdrke sich in Werkzeugarbeitseinrich-
tung im wesentlichen zu einer Kante (9) mes-
serartig verjlingt, und die AuBenumfangsfliche
(11) der Hiilse im wesentlichen parallel zu ihrer
Achse (13) verlauft und die Innenumfangsfla-
che (15) im vordersten Bereich der Hilse
schrdg nach auBen verlduft, wobei in der
Werkzeugvorderkante (9) Kerben (7) ausgebil-
det sind, die die Kante (9) unterbrechen, wobei
die Kerben (7) jeweils eine axiale Tiefe und
eine Umfangsfliche aufweisen, die ausreichen,
eine Mehrzahl von sich in Umfangsrichtung
erstreckenden Segmenten Ubrigzulassen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hilse aus einer
Schneidkrone (3,3",3") und einer Trdgerhilse
(5,5",5") gebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schneidkrone (3,3',3")
aus einem hochharten Werkstoff, vorzugsweise
aus Hartmetall, gebildet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schneidkrone
(3,3',3") auf der Tragerhiilse (5,5',5") befestigt
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ist, wobei die Verbindung vorzugsweise durch
L&ten erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schneidkrone (3,3',3")
und die Tragerhiilse (5,5',5") einander ange-
paBte Lotflachen (17,19) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Lotfliche (17,19) aus
schrdg verlaufenden Endseiten der Schneid-
krone (3,3,3") und der Trdgerhilse (5,5',5")
gebildet sind, wobei die Endseite (17) der
Schneidkrone (3,3',3") als Kegelmantel ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB durch die
Kerben (7) an der Vorderkante (9) der Hilse
bzw. Schneidkrone (3,3',3") ein S&gezahnprofil
ausgebildet ist, das sowohl in Geometrie als
auch in Schneidstoffart den zu bearbeitenden
Materialien anpaBbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Triger-
hiilse (5,5',5") eine Aussparung (27,27' ,27'")
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Aussparung
(27,27',27™) in der N3he der Schneidkrone
(3,3',3") beginnt und sich vergréBernd bis zu
einem Endbereich (29) erstrecki.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Triger-
hilse (5,5',5") auf ein Aufnahmestlick (35) ei-
ner Antriebseinrichtung aufsetzbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Tri-
gerhlilse (5,5'5") im Bereich ihres der
Schneidkrone (3,3', 3") gegenliberliegenden
Endes eine L-férmige Aussparung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, daB das Aufnahme-
stick (35) wenigstens einen Werkzeugfiih-
rungsbereich (36,36',36") zur Aufnahme der
Tragerhiilse (5,5',5™) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Werkzeugflihrungsbe-
reich (36,36',36") einen an seinem Umfang
hervorstehenden Zapfen (37,37',37"") aufweist,
der in Eingriff mit der L-f6rmigen Aussparung
(33,33',33"") der Trdgerhiilse (5,5',5") bringbar
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14.

15.

16.

17.

ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, daB das Aufnahme-
stlick (35) mehrere, vorzugsweise drei Werk-
zeugfihrungsbereiche (36,36',36'") aufweist,
welche unterschiedliche Durchmesser zur Auf-
nahme von Trdgerhilsen (5,5',5") unterschied-
licher Durchmesser aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB das Auf-
nahmestick (35) an seinem dem Werkzeug-
fUhrungsbereich gegeniiberliegenden Ende ei-
nen Maschinenaufnahmebereich (41) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Werkzeug aus einer
Hilse mit einer Schneidkrone (3,3',3") gebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schneidkrone aus ei-
ner hochharten Hiilse (3,3',3"") gebildet ist.

Claims

Device for removing damaged areas in rubber
parts including steel-reinforced parts of steel
breaker tyres, with a driven rotating tool (1, 1',
1) which is formed from a socket of which the
wall thickness tapers in the tool working direc-
tion essentially to an edge (9) after the fashion
of a blade, and the outer circumferential sur-
face (11) of the socket extends essentially par-
allel to its axis (13) and the inner circumferen-
tial surface (15) extends obliquely outwards in
the foremost region of the socket, wherein in
the front edge (9) of the tool are formed
notches (7) which interrupt the edge (9),
wherein the notches (7) in each case have an
axial depth and a circumferential surface area
which are sufficient to leave a plurality of seg-
ments extending in the circumferential direc-
tion.

Device according to claim 1, characterised in
that the socket is formed from a cutting crown
(3, 3', 3") and a carrier socket (5, 5', 5").

Device according to claim 2, characterised in
that the cutting crown (3, 3', 3") is formed from
a very hard material, preferably hard metal.

Device according to claim 2 or 3, characterised
in that the cutting crown (3, 3', 3") is fixed on
the carrier socket (5, 5', 5""), wherein the con-
nection is made preferably by soldering.
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Device according to claim 4, characterised in
that the cutting crown (3, 3', 3") and the carrier
socket (5, 5', 5'") comprise soldering faces (17,
19) adapted to each other.

Device according to claim 5, characterised in
that the soldering faces (17, 19) are formed
from obliquely extending end sides of the cut-
ting crown (3, 3', 3") and carrier socket (5, 5',
5"), wherein the end side (17) of the cutling
crown (3, 3', 3") is constructed as a cone wall.

Device according to any of claims 1 to 6,
characterised in that by the notches (7) at the
front edge (9) of the socket or cutting crown (3,
3', 3") there is formed a sawtooth profile which
both in geometry and in type of cutting ma-
terial can be adapted to the materials to be
worked.

Device according to any of claims 2 to 7,
characterised in that the carrier socket (5, 5',
5") comprises a recess (27, 27', 27").

Device according to claim 8, characterised in
that the recess (27, 27', 27") begins in the
vicinity of the cutting crown (3, 3', 3") and
extends with increasing size as far as an end
region (29).

Device according to any of claims 2 to 9,
characterised in that the carrier socket (5, 5',
5") can be mounted on a receptacle piece (35)
of a drive device.

Device according to any of claims 2 to 10,
characterised in that the carrier socket (5, 5',
5") comprises an L-shaped recess in the re-
gion of its end opposite the cutting crown (3,
3, 3").

Device according to claim 10 or 11, charac-
terised in that the receptacle piece (35) com-
prises at least one tool guiding region (36, 36',
36"") for receiving the carrier socket (5, 5', 5").

Device according to claim 12, characterised in
that the tool guiding region (36, 36', 36") com-
prises a pin (37, 37', 37") which protrudes at
its circumference and which can be brought
into engagement with the L-shaped recess (33,
33', 33") of the carrier socket (5, 5', 5").

Device according to claim 12 or 13, charac-
terised in that the receptacle piece (35) com-
prises several, preferably three tool guiding
regions (36, 36", 36") which have different di-
ameters for receiving carrier sockets (5, 5', 5")
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of different diameters.

Device according to any of claims 10 fo 14,
characterised in that the receptacle piece (35)
comprises a machine receiving region (41) at
its end opposite the tool guiding region.

Device according to claim 1, characterised in
that the tool is formed from a socket with a
cutting crown (3, 3', 3").

Device according to claim 16, characterised in
that the cutting crown is formed from a very
hard socket (3, 3', 3").

Revendications

Dispositif pour découper des zones endomma-
gées dans des piéces de caoutchouc, y com-
pris dans des piéces armées comme des
pneus & carcasse métallique, avec un outil
enirainé et rotatif (1, 1", 1'") qui est formé d'un
manchon dont I'épaisseur diminue, dans la di-
rection de travail de I'outil, en une aréte (9) en
forme de couteau, la surface circonférentielle
extérieure (11) du manchon s'étendant essen-
tiellement parallélement & son axe (13) et la
surface circonférentielle intérieure (15) s'éten-
dant, dans la zone la plus avant du manchon,
de fagon oblique vers l'extérieur, des enco-
ches (7) étant formées dans l'aréte avant de
l'outil (9) de fagon & couper l'aréte (9), les
encoches (7) présentant respectivement une
profondeur axiale et une surface circonféren-
tielle qui suffisent & déterminer une multipliciié
de segments qui s'étendent le long de la cir-
conférence.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le manchon est formé d'une couron-
ne coupante (3, 3', 3") et d'un manchon sup-
port (5, 5', 5").

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
en ce que la couronne coupante (3, 3', 3") est
construite en un matériau trés dur, de préfé-
rence un métal dur.

Dispositif selon la revendication 2 ou 3, carac-
térisé en ce que la couronne coupante (3, 3',
3") est fixée au manchon de support (5, 5',
5,"), la liaison étant effectuée de préférence
par brasage.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce que la couronne coupante (3, 3', 3") et
le manchon de support (5, 5', 5") comportent
des surfaces de brasage (17, 19) qui sont



10.

11.

12,

13.

14.

11 EP 0 385 133 B1

adaptées I'une 3 l'autre.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce que les surfaces de brasage (17, 19)
sont formées d'exirémiiés obliques de la cou-
ronne coupante (3, 3', 3") et du manchon de
support (5, 5', 5"), l'extrémité (17) de la cou-
ronne coupante (3, 3', 3") étant en forme d'aire
latérale de cbne.

Dispositif selon I'une des revendications 1 3 6,
caractérisé en ce que les encoches (7) sur
l'aréte avant (9) du manchon de la couronne
coupante (3, 3', 3"), forment un profil en dents
de scie qui peut étre adapté aux matériaux 2
traiter, aussi bien en ce qui concerne sa géo-
métrie qu'en ce qui concerne son type de
matiére de coupe.

Dispositif selon I'une des revendications 2 3 7,
caractérisé en ce que le manchon de support
(5, 5', 5") présente un évidement (27, 27',
27").

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé
en ce que l'évidement (27, 27', 27") commen-
ce a proximité de la couronne coupante (3, 3,
3") et s'étend en s' agrandissant jusqu'a une
zone terminale (29).

Dispositif selon I'une des revendications 2 3 9,
caractérisé en ce que le manchon de support
(5, 5', 5") peut étre placé sur une piéce de
logement (35) d'un dispositif d'entrainement.

Dispositif selon I'une des revendications 2 a
10, caractérisé en ce que le manchon de sup-
port (5, 5', 5") présente un évidement en for-
me de L dans la zone de son exirémité oppo-
sée A la couronne coupante (3, 3', 3").

Dispositif selon la revendication 10 ou 11, ca-
ractérisé en ce que la piece de logement (35)
posséde au moins une zone de guidage de
I'outil (36, 36', 36") qui est destinée & loger le
manchon de support (5, 5', 5").

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé
en ce que la zone de guidage de l'outil (36,
36', 36") posséde un tenon (37, 37', 37") fai-
sant saillie sur sa circonférence, tenon qui peut
étre mis en prise avec I'évidement en forme
de L (33, 33', 33") du manchon de support (5,
5, 5").

Dispositif selon la revendication 12 ou 13, ca-
ractérisé en ce que la piece de logement (35)
posséde plusieurs, de préférence trois, zones
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de guidage de I'outil (36, 36", 36"") qui sont de
différents diamétres afin de pouvoir loger des
manchons de support (5, 5', 5") de différents
diamétres.

Dispositif selon 1'une des revendications 10 a
14, caractérisé en ce que la piece de logement
(35) posséde, & son extrémité opposée 2 la
zone de guidage de l'outil, une zone de loge-
ment pour la machine (41).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'outil est constitué d'un manchon
comportant une couronne coupante (3, 3', 3").

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé
en ce que la couronne coupante est constituée
d'un manchon trés dur (3, 3', 3").
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