EP 1 520 668 A2

Europdisches Patentamt

(19) 0’ European Patent Office
Office européen des brevets

(11) EP 1 520 668 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
06.04.2005 Patentblatt 2005/14

(21) Anmeldenummer: 05000091.8

(22) Anmeldetag: 23.07.1999

(51) IntcL.”. B26D 7/26

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE

(30) Prioritat: 29.07.1998 DE 19834104

(62) Dokumentnummer(n) der friiheren Anmeldung(en)
nach Art. 76 EPU:
99114200.1 /0 976 510

(71) Anmelder: Aichele Werkzeuge GmbH
74564 Crailsheim (DE)

(72) Erfinder: Vees, Hermann
73489 Jagstzell (DE)

(74) Vertreter:
HOEGER, STELLRECHT & PARTNER
Patentanwilte
Uhlandstrasse 14 ¢
70182 Stuttgart (DE)

Bemerkungen:
Diese Anmeldung ist am 05 - 01 - 2005 als

Teilanmeldung zu der unter INID-Kode 62
erwahnten Anmeldung eingereicht worden.

(54)  Schneidvorrichtung mit elastisch deformierbarem Stiitzring

(57) Es wird eine Schneidvorrichtung vorgeschla-
gen, umfassend ein Maschinengestell, eine am Maschi-
nengestell um eine Drehachse drehbar gelagerte Am-
boRwalze mit einer AmboRflache, ein am Maschinenge-
stell um eine Drehachse drehbar gelagertes Schneid-
werkzeug mit einer mit der Ambof3flache derart zusam-
menwirkenden Schneide, daf} in aufeinanderfolgenden
Drehstellungen jeweils aufeinanderfolgende Schnei-
denabschnitte mit aufeinanderfolgenden Amboffla-
chenabschnitten in einer wirksamen Stellung stehen,
um einen zwischen Schneidwerkzeug und AmbofRwalze
hindurchlaufenden Werkstoff zu schneiden, wobei das
Schneidwerkzeug mittels mindestens einem drehfest
relativ zum Schneidwerkzeug angeordneten Stiitzring
relativ zur AmboRwalze abgestitzt ist, bei minimaler
Auflagekraft der mindestens eine Stitzring eine grolRere
radiale Erstreckung beziiglich der Drehachse als die
Schneide aufweist und der mindestens eine Stltzring
elastisch deformierbar ist.

Fig. 8
100! 104 92¢ - A
T - ____)\_____—‘B
| h
R 60 Ry
J A8

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 520 668 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung,
umfassend ein Maschinengestell, eine am Maschinen-
gestell um eine Drehachse drehbar gelagerte
AmboRwalze mit einer Ambofflache, ein am Maschi-
nengestell um eine Drehachse drehbar gelagertes
Schneidwerkzeug mit einer mit der AmbofRflache derart
zusammenwirkenden Schneide, daf} in aufeinanderfol-
genden Drehstellungen jeweils aufeinanderfolgende
Schneidenabschnitte mit aufeinanderfolgenden Am-
boRflachenabschnitten in einer wirksamen Stellung ste-
hen, um einen zwischen Schneidwerkzeug und Ambof}-
walze hindurchlaufenden Werkstoff zu schneiden.
[0002] Derartige Schneidvorrichtungen sind aus dem
Stand der Technik bekannt. Bei diesen wird Gblicherwei-
se so vorgegangen, da das Schneidwerkzeug so weit
auf die AmboRwalze zugestellt wird, dal® auch bei ma-
ximalen Schneidkraften noch eine ausreichende
Schneidwirkung gegeben ist.

[0003] Diese Losung hatjedoch den Nachteil, daft die
Schneiden in den Bereichen, in denen geringere
Schneidkrafte auftreten, sich sehr stark abnutzen und
insgesamt das Schneidwerkzeug nur relativ kurze
Standzeiten aufweist.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Schneidvorrichtung der gattungsgemafien Art derart zu
verbessern, dak das Schneidwerkzeug méglichst grofie
Standzeiten aufweist.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Schneidvorrich-
tung der eingangs beschriebenen Art erfindungsgeman
dadurch gelést, dal® das Schneidwerkzeug mittels min-
destens einem drehfest relativ zum Schneidwerkzeug
angeordneten Stitzring relativ zur AmboRwalze abge-
stutztist, dal bei minimaler Auflagekraft der mindestens
eine Stltzring eine grofere radiale Erstreckung bezlig-
lich der Drehachse als die Schneide aufweist und daf®
der mindestens eine Stiitzring elastisch deformierbar
ist.

[0006] Dabei ist davon auszugehen, dafl® der Stitz-
ring, selbst wenn dieser aus Stahl ausgebildet ist, auf-
grund der Auflagekraft eine Deformation in radialer
Richtung erfahrt, das heif3t, daR sich die radiale Erstrek-
kung des Stitzrings bezogen auf die Drehachse verrin-
gert, wobei die variierende Auflagekraft dazu fiihrt, dal
die Verringerung der radialen Erstreckung des Stiitz-
rings nicht konstant ist, sondern mit der variierenden
Auflagekraft ebenfalls variiert.

[0007] Diese durch die variierende Auflagekraft be-
dingten Anderungen des Stiitzrings sind erfindungsge-
maf mit der Schneide in Einklang bringbar.

[0008] Geht man beispielsweise davon aus, dal} die
Schneide mit ihren Schneidenkanten eine im wesentli-
chen konstante radiale Erstreckung beziiglich der Dreh-
achse aufweist, bestehen mehrere Mdoglichkeiten der
Kompensation Uber einen entsprechend ausgebildeten
Stltzring, wobei diese Mdglichkeiten auch bei Schneid-
kanten einsetzbar sind, die keine im wesentlichen kon-
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stante radiale Erstreckung aufweisen.

[0009] Eine Mdglichkeit besteht darin, den jeweils
aufeinanderfolgenden Stitzringabschnitten eine variie-
rende Elastizitat zu verleihen.

[0010] Eine derartige variierende Elastizitat ware bei-
spielsweise dadurch realisierbar, da die Materialelasti-
zitat des Stitzrings unmittelbar variierend ausgebildet
ist, beispielsweise durch Material- oder Gefligeveran-
derungen, was beispielsweise durch Eindiffundieren
von Elementen in das Geflige des Stiitzrings realisier-
bar ist.

[0011] Eine andere Mdoglichkeit besteht darin, dem
Stlitzring eine variable Elastizitdt durch Formvariation
zu verleihen. Eine derartige Formvariation sieht vor, daf}
der Stltzring aus Material mit homogenen Elastizitats-
eigenschaften ausgebildet ist, jedoch durch Variation
der Form des Stiitzrings auch die Elastizitat desselben
variiert werden kann. Beispielsweise besteht die M6g-
lichkeit eine derartige Formelastizitat dadurch zu errei-
chen, daf der Stitzring hinsichtlich seiner senkrecht zur
Azimutalrichtung verlaufenden Querschnittsflachen ei-
ne Querschnittsflachenvariation aufweist.

[0012] Eine derartige Querschnittsflachenvariation
18Rt sich beispielsweise durch Vorsehen eines Stitz-
rings mit konstantem Querschnitt und Einbringen von
geeigneten Ausnehmungen in diesen herstellen.
[0013] Eine besonders einfache Mdbglichkeit einer
derartigen Querschnittsvariation besteht darin, wenn
der Stitzring in einer Richtung quer zur radialen Rich-
tung und quer zur azimutalen Richtung eine variierende
Form aufweist. Eine derartige Formvariation 14t sich
beispielsweise durch Einbringen von sich in dieser Rich-
tung erstreckenden Ausnehmungen in den Stitzring mit
ansonsten konstantem Querschnitt realisieren.

[0014] Derartige Ausnehmungen kénnen zweckma-
Rigerweise als beispielsweise von einem Auflenrand
ausgehende, quer zur azimutalen Richtung verlaufende
Ausnehmungen ausgebildet sein.

[0015] Eine weitere alternative Lésung, die insbeson-
dere eine direkte Kompensation der entsprechend der
variierenden Auflagekraft variierenden Deformation des
Stltzrings in radialer Richtung ermdglicht, sieht vor, da®
der Stlitzring eine bezlglich der Drehachse variierende
radiale Erstreckung aufweist. Damit besteht die Mdg-
lichkeit, so weit, beispielsweise durch eine Abflachung
oder eine Ausnehmung, von der zylindrischen Flache
abzuweichen, wie sich die radiale Deformation des
Stlitzrings bei variierender Auflagekraft andert. Bei-
spielsweise ist dabei die Abflachung oder Ausnehmung
in radialer Richtung so dimensioniert, daf} 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 andert.

[0016] Eine Ausflihrungsform der erfindungsgema-
Ren Lésung sieht vor, dal der Stlitzring eine homogene
Materialelastizitat und eine unveranderte Form behalt
und dal} die Verringerung der Deformation des Stutz-
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rings beim Ubergang von maximaler Auflagekraft zur
minimalen Auflagekraft dadurch berlcksichtigt wird,
daR die bei minimaler Auflagekraft wirksamen Schnei-
denabschnitte eine groRere Erstreckung in radialer
Richtung aufweisen als die Schneidenabschnitte, bei
welchen die Auflagekraft maximal und die Schneidkraft
minimal ist.

[0017] Es kann vorgesehen sein, dal das Schneid-
werkzeug und die AmboRwalze mit einer Vorspannkraft
in Richtung aufeinander zu vorgespannt sind, dafl® das
Schneidwerkzeug mittels mindestens einem drehfest
relativ zum Schneidwerkzeug angeordneten Stiitzring
Uber aufeinanderfolgende Stutzringabschnitte auf rela-
tiv zur AmbofRwalze drehfest angeordneten aufeinan-
derfolgenden Stutzflachenabschnitten abgestitzt ist
und dabei der jeweils wirksame Stltzringabschnitt mit
einer ungefahr der Differenz zwischen Vorspannkraft
und Schneidkraft entsprechenden Auflagekraft auf den
jeweils wirksamen Stutzflachenabschnitt wirkt und dal®
der Stutzring in dem jeweils wirksamen, die Auflagekraft
aufbringenden Stitzringabschnitt relativ zu dem diesem
entsprechenden wirksamen Schneidenabschnitt so
ausgebildet ist, dal bei sich jeweils aus ungefahr der
Differenz zwischen Vorspannkraft und Schneidkraft ent-
sprechenden variierenden Auflagekraft der Stltzring
den in der wirksamen Stellung stehenden Schneiden-
abschnitt in einem definierten Abstand von dem ent-
sprechenden wirksamen AmboRflachenabschnitt halt.
Die abstlitzende Wirkung des Stiitzrings bei sich entge-
gengesetzt zur variierenden Schneidkraft variierender
Auflagekraft ist dann so auf die radiale Erstreckung der
Schneidenabschnitte bezlglich der Drehachse abge-
stimmt, dal® der Stitzring trotz der variierenden Aufla-
gekraft die wirksamen Schneidenabschnitte im wesent-
lichen in einem definierten Abstandsbereich von den
entsprechenden Ambofflachenabschnitten halt, wobei
der Abstandsbereich so gewahlt ist, dal stets noch eine
ausreichende Schneidwirkung eintritt. Hierbei handelt
es sich vorzugsweise um einen Abstandsbereich, der in
der GréRRenordnung von kleiner einiger hundert Mikro-
metern, vorzugsweise kleiner einhundert Mikrometer,
liegt.

[0018] Hinsichtlich der Anordnung und Ausbildung
des Stutzrings sind die unterschiedlichsten Lésungen
denkbar. So ware es beispielsweise denkbar, den Stiitz-
ring als separaten Ring vorzusehen, der neben dem
Schneidwerkzeug sitzt, allerdings ist dann die Prazision
der Stitzwirkung durch den Stitzring relativ zum
Schneidwerkzeug problematisch. Aus diesem Grund ist
vorzugsweise vorgesehen, dafd der Stutzring auf dem
Schneidwerkzeug sitzt und dabei vorzugsweise der
Stltzring aufgrund einer einheitlichen Bearbeitung ge-
meinsam mit dem Schneidwerkzeug dieselbe Rundlauf-
prazision wie das Schneidwerkzeug aufweist.

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

[0020] Eine alternative Ldsung sieht vor, dal} der
Stitzring einstuickig mit dem Schneidwerkzeug verbun-
den ist und somit gemeinsam mit dem Schneidwerk-
zeug als einheitliches Teil herstellbar ist.

[0021] Hinsichtlich der Ausbildung der Stitzflachen,
auf welchen der Stitzring aufliegt, sind ebenfalls die un-
terschiedlichsten Méglichkeiten denkbar. Rein theore-
tisch ware es denkbar, die Stitzflachen auf einem Tra-
gring neben der AmboRlwalze anzuordnen. Dies hatte
jedoch ebenfalls hinsichtlich der Genauigkeit Nachteile.
[0022] Ausdiesem Grund ist es besonders vorteilhaft,
wenn die Stutzflachen unmittelbar auf der AmboRwalze
angeordnet sind, so daB eine einheitliche zentrische Be-
arbeitung der Stitzflachen und der Ambof3flachen még-
lich ist.

[0023] Besonders einfach lassen sich die Stiitzfla-
chen dann herstellen, wenn sie einen Teilbereich der
AmbofRflachen bilden, da in diesem Fall lediglich eine
Flache mit der gewlinschten Prazision herzustellen ist.
[0024] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung so-
wie der zeichnerischen Darstellung einiger Ausfih-
rungsbeispiele.

[0025] In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1  einen vertikalen Schnitt durch eine erfindungs-
gemalfie Schneidvorrichtung langs Linie 1-1 in
Fig. 2;

Fig. 2 einen vertikalen Schnitt Iangs Linie 2-2 in Fig.
1;

Fig. 3  eine vergrofRerte Darstellung von AmboRwal-
ze und Schneidwerkzeug geman Fig. 2;

Fig. 4 eine vergroRerte 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 vergréRerte Darstellung ahnlich Fig. 4 ei-
nes zweiten Ausflihrungsbeispiels;

Fig. 7 eine nochmals vergrofRerte Darstellung des
Schnitts langs Linie 7-7 in Fig. 6;

Fig. 8 eine ausschnittsweise vergroRerte Darstel-
lung eines radialen Schnitts im Bereich einer
Querschneide und

Fig. 9 eine ausschnittsweise vergroRerte Darstel-

lung eines radialen Schnitts ahnlich Fig. 8 im
Bereich eines Schneidenschenkels.
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[0026] Eine in Fig. 1 und 2 jeweils im Schnitt darge-
stellte erfindungsgeméaRe Schneidvorrichtung umfaft
ein als Ganzes mit 10 bezeichnetes Maschinengestell,
welches zwei im Abstand voneinander angeordnete La-
gerteile 12 und 14 aufweist.

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

[0028] Der untere Lagertrager 20 ist einerseits zwi-
schen den Seitentragern 16 und 18 geflhrt 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 aulieren La-
gerring 30 eingesetzt ist, wobei der duRere Lagerring
30 mit seiner AuBenumfangsseite an einer Innenflache
der Lageraufnahme 26 anliegt. Der Lagerring 30 ist da-
bei in der Lageraufnahme 26 durch einen dufReren Hal-
tekdrper 32 und einen inneren Haltekdrper 34 fixiert, die
mit Halteringen 36 und 38 an seitlichen Ringflachen des
aufieren Lagerrings 30 anliegen und somit diesen in der
Lageraufnahme 26 fixieren. AuRerdem umfafdt der du-
Rere Haltekdrper 32 noch gleichzeitig eine Abdeckung
40.

[0029] Der obere Lagertrager 22 ist zwischen den
Seitentragern 16 und 18 geflhrt und in einer Richtung
42, welche parallel zur Erstreckung der Seitentrager 16
und 18 verlauft, in Richtung des unteren Lagertragers
20 verstellbar angeordnet. Auch der obere Lagertrager
22 weist eine Lageraufnahme 46 auf, in welche ein obe-
res Drehlager 48 eingesetzt ist.

[0030] Das obere Drehlager 48 ist mit seinem aulle-
ren Lagerring 50 in gleicher Weise in der Lageraufnah-
me 46 anliegend gehalten wie das untere Drehlager 28
mit dem auReren Lagerring 30 und auferdem sind ein
aulerer Haltekorper 32 und ein innerer Haltekérper 34
vorgesehen, welche in gleicher Weise ausgebildet sind,
wie die im unteren Lagertrager 20 vorgesehenen Halte-
korper und in gleicher Weise den duReren Lagerring 50
des oberen Drehlagers 48 fixieren.

[0031] Der obere Lagertrager 22 stitzt sich seiner-
seits Uiber eine als Ganzes mit 60 bezeichnete Vorspan-
neinrichtung an einem Widerlager 62 ab, welches an ei-
ner sich parallel zur Grundplatte 24 erstreckenden obe-
ren Platte 64 gehalten ist, wobei die obere Platte 64 die
Lagerteile 12 und 14 ebenfalls miteinander verbindet
und auch die Seitentrager 16 und 18 relativ zueinander
fixiert.

[0032] In gleicher Weise wie das Lagerteil 12 ist auch
das Lagerteil 14 ausgebildet.

[0033] Indenbeidenunteren Drehlagern 28 istjeweils
ein Wellenstummel 72 gelagert, welche von einer als
Ganzes mit 70 bezeichneten AmboRwalze jeweils seit-
lich abstehen und konzentrisch zu einer Drehachse 74
der Ambolwalze 70 angeordnet sind, die einen grof3e-
ren Radius als die Wellenstummel 72 aufweist und mit
einer koaxial zur Drehachse 74 angeordneten kreiszy-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lindrischen AmboRflache 76 versehen ist.

[0034] Durch die beiden unteren Drehlager 28 ist so-
mit die AmboR3walze 70 festin den unteren Lagertréagern
20 gelagert, die ihrerseits wiederum auf der Grundplatte
24 ruhen und zwischen den Seitentragern 16 und 18 ge-
fuhrt sind.

[0035] In den oberen Drehlagern 48 der oberen La-
gertrager 22 ist eine Werkzeugwelle 82 um eine Dreh-
achse 84 drehbar gelagert, wobei sich die Werkzeug-
welle 82 beispielsweise durch das Lagerteil 12 hin-
durcherstreckt und auf ihrer dem rotierenden Werkzeug
80 gegeniiberliegenden Seite einen Uber das Lagerteil
12 Uberstehenden Antriebsstummel 86 aufweist, tber
welchen mittels eines Antriebs, beispielsweise eines
Motors, ein Drehantrieb des rotierenden Werkzeugs 80
erfolgt.

[0036] Das rotierende Werkzeug 80 ist durch die An-
ordnung der oberen Drehlager 48 in den oberen Lager-
trdgern 22 und deren Verschiebbarkeit in Richtung 42
in Richtung der AmboRwalze 70 bewegbar. Mittels der
Vorspanneinrichtungen 60, die auf die oberen Lagertra-
ger 22 wirken, ist das rotierende Werkzeug 80 so in
Richtung der AmboRwalze 70 vorspannbar, daR dieses
als Ganzes mit einer Vorspannkraft V auf die
AmboRwalze 70 wirkt.

[0037] Das rotierende Schneidwerkzeug 80 weist nun
zum Durchtrennen einer als Ganzes mit 90 bezeichne-
ten und zwischen dem rotierenden Schneidwerkzeug
80 und der AmbofRiwalze 70 hindurchgefiihrten Werk-
stoffbahn 90 Schneiden 92 auf, welche von einer bei-
spielsweise zur Drehachse 84 zylindrischen Schneiden-
grundflache in radialer Richtung zur Drehachse 84 mit
konstanter radialer Erstreckung bezlglich der Drehach-
se Uberstehen. Beispielsweise umfallt die Schneide 92
zwei sich in azimutaler Richtung zur Drehachse 84 er-
streckende Schneidenschenkel 92a, welche in quer zu
dieser verlaufende Schneidenbdgen 92b (ibergehen,
die dann durch eine Querschneide 92c, die ungefahr
senkrecht zur Azimutalrichtung 96 und somit ungefahr
parallel zur Drehachse 84 verlauft, verbunden sind (Fig.
3).

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

[0039] Die Schneidwirkung der Schneide 92 erfolgt
nun, wie in Fig. 3 dargestellt, durch Zusammenwirken
eines wirksamen Schneidenabschnitts 92s, welcher ei-
nem entsprechenden Ambofflachenabschnitt 76s mit
minimalstem Abstand gegenubersteht oder diesen na-
hezu berthrt, wobei durch das Rotieren des rotierenden
Schneidwerkzeugs 80 und Mitrotieren der AmboRwalze
70 jeweils aufeinanderfolgende Schneidenabschnitte
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92s und AmbofRflachenabschnitte 76s in ihrer wirksa-
men Stellung stehen und schneidend zusammenwir-
ken.

[0040] Um einen geringen Abstand zwischen den je-
weils zusammenwirkenden Schneidenabschnitten 92s
und AmboRflachenabschnitten 76s oder ein sogenann-
tes leichtes Berthren derselben definiert festzulegen,
ist das rotierende Schneidwerkzeug 80 so mit zwei
drehfest verbundenen Stitzringen 100 und 102 verse-
hen, welche beispielsweise beiderseits der Schneide 92
koaxial zur Drehachse 84 angeordnet sind und dabei
Stltzringflachen 104 bzw. 106 aufweisen, die beispiels-
weise zylindrisch zur Drehachse 84 angeordnet sind
und auf Stutzflachen 108 und 110 der AmboRwalze 70
aufliegen, wobei die Stitzflachen 108 und 110 beispiels-
weise durch Teilbereiche der AmboRflache 76 gebildet
werden kénnen.

[0041] Die Abstiitzung erfolgt dabei jeweils lber die
Stiutzringabschnitte 104s und 106s, die auf entspre-
chenden Stiitzflichenabschnitten 108s und 110s der
Stitzflachen 108 und 110 aufsitzen, wobei beim Drehen
des rotierenden Werkzeugs 80 entgegengesetzt zur
Drehrichtung desselben aufeinanderfolgend angeord-
nete Stltzringabschnitte 104s und 106s mit entgegen-
gesetzt zur Drehrichtung der AmboRwalze 70 aufeinan-
derfolgend angeordneten Stitzflachenabschnitten
108s und 110s zusammenwirken.

[0042] Die dabei jeweils miteinander zusammenwir-
kenden Stitzringabschnitte 104s, 106s und Stiitzfla-
chenabschnitte 108s und 110s nehmen dabei insge-
samt eine Auflagekraft A auf, mit welcher sich das ro-
tierende Schneidwerkzeug 80 auf der AmboRwalze 70
abstitzt und welche einen von der Vorspannkraft V um-
fallten Teil derselben darstellt.

[0043] Die Vorspannkraft V fihrt jedoch nicht nur zur
Ausbildung der Auflagekraft A, welche Uber die Stltz-
ringe 100 und 102 auf die AmboRwalze 70 wirkt, son-
dern auch noch zu einer Schneidkraft S, welche im Zu-
sammenhang steht mit einer in dem jeweiligen Schnei-
denabschnitt 92s wirksamen Schneidenlange.

[0044] Geht man beispielsweise davon aus, dal 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
Schneiden 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-
denldnge wirken. Dagegen ist die wirksame Schneiden-
lange dann grof3, wenn die sich im wesentlichen senk-
recht zur Azimutalrichtung 96 erstreckende Quer-
schneide 92c den wirksamen Schneidenabschnitt 92s
bildet, welcher mit dem entsprechenden Ambolfla-
chenabschnitt 76s zusammenwirkt, da die wirksame
Schneidenlange der Erstreckung der Querschneide 92¢
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senkrecht zur Azimutalrichtung 96 entspricht. An dieser
Stelle ist zum Durchschneiden des Werkstoffs 90 die
grofite Schneidkraft erforderlich.

[0045] Ein beieiner derartigen Geometrie der Schnei-
de 92 auftretender Verlauf der Schneidkraft S in Relati-
on zum Verlauf der Schneide 92 ist daher in Fig. 5 dar-
gestellt, 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 Schneidenlange und
somit die Schneidkraft S abnimmt, bis zu einem Mini-
malwert Smin der Schneidkraft, welcher dann auftritt,
wenn die Schneidenschenkel 92a die wirksamen
Schneidenabschnitte 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
Variation derselben zwischen der minimalen Schneid-
kraft Smin und der maximalen Schneidkraft Smax, daf}
die Auflagekraft A einen genau umgekehrten Verlauf
hat, das heif3t, dann, wenn die Schneidkraft ihren Maxi-
malwert Smax erreicht hat, ist die Auflagekraft minimal
und umgekehrt.

[0047] Da jedes Material, insbesondere auch Stahl,
bei den bei einer erfindungsgemaflen Schneidvorrich-
tung auftretenden Kraften eine Elastizitat besitzt, hatte
die Ausfuihrung der Stitzringe 100 und 102 als in der
azimutalen Richtung 96 invariant ausgebildete Ringe
zur Folge, daB3 diese bei einer groRen Auflagekraft A ih-
re maximale Deformation erfahren und bei der minima-
len Auflagekraft A, welche mit der maximalen Schneid-
kraft Smax zusammenfallt, eine minimale Deformation,
so dal} somit der Abstand des wirksamen Schneiden-
abschnitts 92s von dem jeweils wirksamen Ambolfla-
chenabschnitt 76s variieren wirde und insbesondere
dann, wenn die Querschneide 92c den wirksamen
Schneidenabschnitt 72s bildet, der Abstand derselben
von dem wirksamen Ambofflachenabschnitt 76s maxi-
mal ware, so daly letztlich bei schnittempfindlichen
Werkstoffen 90, beispielsweise Werkstoffen mit sehr fei-
nen Fasern im Bereich weniger 100 p, die Querschnei-
den 92c¢ entweder gar keine oder nur eine unbefriedi-
gende Schnittwirkung entfalten wiirden. Andererseits
ware dann, wenn die Vorspannkraft so eingestellt wird,
daR die Querschneiden noch eine befriedigende oder
Schnittwirkung entfalten, der Abstand der einen wirksa-
men Schneidenabschnitt 92s bildenden Schneiden-
schenkel 92a von dem entsprechenden wirksamen Am-
bofRflachenabschnitt 76s zu gering, so dal} die Schnei-
denschenkel 92a im Verlauf des Schneidens abstump-
fen wirden.

[0048] Aus diesem Grund ist erfindungsgemaf vor-
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gesehen, das elastische Verhalten der Stitzringe 100,
102 in Azimutalrichtung 96 zu variieren.

[0049] Bei dem in Fig. 1 bis 4 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel sind die Stltzringe 100 und 102 mit Aus-
schnitten 120, 120' versehen, welche sich beispielswei-
se von einem Auenrand 122 der Stitzringe 104, 106
in Richtung ungefahr parallel zur Drehachse 84 in den
jeweiligen Stutzring 100, 102 hineinerstrecken und so-
mit eine Breite B des Stiitzrings 100, 102 von einer Brei-
te 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 star-
ker, so daB die Ausdehnung des Ausschnitts 120 so ge-
wahlt werden kann, daR die Deformation des Stiitzrings
100, 102 bei der Breite Bmin und bei maximaler
Schneidkraft Smax minimalen Auflagekraft A in radialer
Richtung zur Drehachse 84 ungefahr gleich der Defor-
mation in radialer Richtung ist, die bei minimaler
Schneidkraft Smin und somit maximaler Auflagekraft A
und maximaler Breite Bmax des Stitzrings 104 auftritt.
Damit ist sichergestellt, dal® der Abstand der Quer-
schneide 92c, wenn diese einen wirksamen Schneiden-
abschnitt 92s darstellt, von dem Ambofflachenab-
schnitt 76s ungefahr gleich groB ist wie der Abstand ei-
nes Schneidenschenkels 92a, wenn dieser einen wirk-
samen Schneidenabschnitt 92s darstellt, von dem ent-
sprechenden wirksamen AmbofRflachenabschnitt 76s.
Ausgehend von der maximalen Breite Bmax des Stiitz-
rings kann die Form des Ausschnitts 120 so gewahlt
werden, dal 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 mini-
malen Wert im wesentlichen entspricht. Es ist aber auch
moglich, den Ausschnitt 120 so zu wahlen, daR auf alle
Falle die minimale Breite Bmin in Azimutalrichtung 96
mit der Lage der Querschneide 92c zusammenfallt,
ohne dal eine Anpassung an das Ansteigen der
Schneidkraft S von Smin nach Smax im Verlauf des
Schneidenbogens 92c¢ exakt berlicksichtigt ist.

[0050] Bei einem zweiten Ausflihrungsbeispiel einer
erfindungsgemafen Losung, dargestellt in Fig. 6 und 7,
erfolgt primér keine Anpassung der Elastizitat des je-
weiligen Stutzrings 100", sondern der jeweilige Stitzring
100" wird in der azimutalen Richtung 96 gesehen in Be-
reichen, in denen die maximale Schneidkraft Smax auf-
tritt, mit einer Abflachung oder Vertiefung 130, 130’ ver-
sehen, deren Abweichung von einer zylindrischen Um-
fangslinie 132 im wesentlichen der Anderung der radia-
len Erstreckung der Stitzringflache 104, entspricht, die
sich einstellt, wenn die Auflagekraft von ihrem maxima-
len Wert bei minimaler Schneidkraft Smin zum minima-
len Wert bei maximaler Schneidkraft Smax Gbergeht.
[0051] Dabei besteht ebenfalls durch den Verlauf der
Abflachungen oder Vertiefungen 130, 130' in Abwei-
chung von der Zylinderflache 132 die Méglichkeit, den
Verlauf der Abnahme und Zunahme der Auflagekraft A
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im wesentlichen nachzubilden oder zumindest nahe-
rungsweise sicherzustellen, dal dann, wenn die Quer-
schneide 92¢ den wirksamen Schneidenabschnitt 92s
bildet, deren Abstand von dem wirksamen Ambof3fl&-
chenbereich 76s ungefahr die gleiche GréRe aufweist,
wie der Abstand eines Schneidenschenkels 92a von
dem entsprechenden AmboRflachenabschnitt 76s,
wenn dieser Schneidenschenkel 92a den wirksamen
Schneidenabschnitt 92s bildet.

[0052] Bei dem zweiten Ausflihrungsbeispiel ist auf-
grund der geringen radialen Erstreckung der Vertiefung
130, 130" primar von einer wenig veranderten Elastizitat
des jeweiligen Stitzrings 100' auszugehen, sondern da-
von, daf durch die Vertiefung 130, 130" eine unmittel-
bare Kompensation der sich aufgrund der Variation der
Auflagekraft A verringerten radialen Erstreckung des
entsprechenden Stiitzrings 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 Stiitzrings
100 erstreckende Taschen auszubilden, so daf seitlich
derselben noch ein sich bis zur Zylinderflache 132 er-
streckender Bereich des Stitzrings 100 stehen bleibt,
der dann wiederum aufgrund seiner veranderten Elasti-
zitat wirksam wird.

[0054] Beieinem dritten Ausfiihrungsbeispiel kdnnen
die Stitzringe 100' mit im wesentlichen idealer zylindri-
scher Form 132 bei radialer Erstreckung R4 zur Dreh-
achse 84 ausgebildet sein und es ist anstelle der Ver-
tiefung 130, 130' eine entsprechende "Erhéhung" A der
radialen Erstreckung R, der Querschneiden 92c zur
Drehachse 84 relativ zur radialen Erstreckung R; der
Schneidenschenkel 92a vorzusehen, so daf} die bei mi-
nimaler Auflagekraft groRere radiale Erstreckung der
Stltzringe 100" in Kauf genommen wird, diese jedoch
die Schneidwirkung der Querschneiden 92c nicht ver-
schlechtert, da diese eine um den Betrag A entspre-
chend grofiere radiale Erstreckung beziiglich der Dreh-
achse 84 aufweisen als die Schneidenschenkel 92a, da
in deren Bereich die Stitzringe 100", aufgrund der ma-
ximalen Auflagekraft A und der minimalen Schneidkraft
Smin eine gréfRere Deformation in radialer Richtung auf-
weisen.

Patentanspriiche

1. Schneidvorrichtung, umfassend ein Maschinenge-
stell (10), eine am Maschinengestell (10) um eine
Drehachse (74) drehbar gelagerte AmboR3walze
(70) mit einer AmboRflache, ein am Maschinenge-
stell (10) um eine Drehachse (84) drehbar gelager-
tes Schneidwerkzeug (80) mit einer mit der
Ambolflache derart zusammenwirkenden Schnei-
de (92), daf in aufeinanderfolgenden Drehstellun-
gen jeweils aufeinanderfolgende Schneidenab-
schnitte mit aufeinanderfolgenden Ambolflachen-
abschnitten in einer wirksamen Stellung stehen, um
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einen zwischen Schneidwerkzeug (80) und Ambof3-
walze (70) hindurchlaufenden Werkstoff zu schnei-
den, dadurch gekennzeichnet, daB das Schneid-
werkzeug (80) mittels mindestens einem drehfest
relativ zum Schneidwerkzeug (80) angeordneten
Stutzring (100") relativ zur AmboRwalze (70) abge-
stutzt ist, dal® bei minimaler Auflagekraft der min-
destens eine Stitzring (100') eine grofRere radiale
Erstreckung bezlglich der Drehachse (84) als die
Schneide (92) aufweist und dafl der mindestens ei-
ne Stiitzring (100") elastisch deformierbar ist.

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

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB der mindestens eine
Stitzring (100') eine im wesentlichen ideale zylin-
drische Form (132) hat.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR
der mindestens eine Stiitzring (100') bei minimaler
Auflagekraft die groRte radiale Erstreckung (R,)
hat.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR
der mindestens eine Stiitzring (100") so ausgebildet
ist, daR seine Deformation sich beim Ubergang von
maximaler Auflagekraft zu minimaler Auflagekraft
verringert.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR
die Schneide (92) so ausgebildet ist, dal beim Zu-
sammenwirken unterschiedlicher Schneidenab-
schnitte (92a, 92b, 92c) mit entsprechenden Am-
boRflachenabschnitten unterschiedliche Schneid-
krafte auftreten.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR
das Schneidwerkzeug (80) und die AmboRwalze
(70) mit einer Vorspannkraft (V) in Richtung aufein-
ander zu vorgespannt sind.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR
das Schneidwerkzeug (80) mittels dem mindestens
einen drehfest relativ zum Schneidwerkzeug ange-
ordneten Stitzring (100') Gber aufeinanderfolgende
Stltzringabschnitte (104s, 106s) auf relativ zur Am-
boRwalze (70) drehfest angeordneten aufeinander-
folgenden Stutzflachenabschnitten (108s, 110s)
abgestutzt ist.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der jeweils wirksame Stutzrin-
gabschnitt (104s, 106s) mit einer ungefahr der Dif-
ferenz zwischen Vorspannkraft (V) und Schneid-
kraft (S) entsprechenden Auflagekraft (A) auf den
jeweils wirksamen Stutzflachenabschnitt (108s,
110s) wirkt.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daR der mindestens eine Stitzring
(100") in dem jeweils wirksamen, die Auflagekraft
(A) aufbringenden Stutzringabschnitt (104s, 106s)
relativ zu dem diesem entsprechenden wirksamen
Schneidenabschnitt (92s) so ausgebildet ist, dal
bei der sich jeweils aus ungefahr der Differenz zwi-
schen Vorspannkraft (V) und Schneidkraft (S) erge-
benen variierenden Auflagekraft (A) der Stutzring
(100") den in der wirksamen Stellung stehenden
Schneidenabschnitt (92s) in einem definierten Ab-
stand von dem entsprechenden wirksamen Am-
boRflachenabschnitt (76s) halt.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
ein in seiner wirksamen Stellung eine hohe
Schneidkraft (S) erfordernder Schneidenabschnitt
(92c) eine groRere radiale Erstreckung (R,) beziig-
lich der Drehachse (84) aufweist als ein eine nied-
rigere Schneidkraft (S) erfordernder Schneidenab-
schnitt (92a).

Schneidvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die bei minimaler Auflage-
kraft wirksamen Schneidenabschnitte (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 Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, daB Querschneiden (92)
zur Drehachse (84) relativ zur radialen Erstreckung
(R3) von Schneidenschenkeln (92a) erhéht sind.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB der mindestens eine Stiitz-
ring (100') im Bereich der Schneidenschenkel (92a)
eine grofRere radiale Deformation aufweist als im
Bereich der Querschneiden (92c).

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
der mindestens eine Stitzring (100') auf dem
Schneidwerkzeug (80) sitzt.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daR der mindestens eine Stiitz-
ring (100") auf das Schneidwerkzeug (80) aufge-
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schrumpft ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daB der mindestens eine Stiitz-
ring (100") einstlckig mit dem Schneidwerkzeug
(80) verbunden ist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR
beiderseits des Schneidwerkzeugs (80) Stitzringe
(100") vorgesehen sind.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR
die Stitzflachen (108, 110) auf der AmboRwalze
(70) angeordnet sind.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 19, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stltzflachen (108, 110)
einen Teilbereich der AmboRflache (76) bilden.

Schneidvorrichtung nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR
zusammenwirkende Schneidenabschnitte (92s)
und Ambofflachenabschnitte (76) einen definierten
festgelegten Abstand aufweisen oder ein leichtes
Berlhren vorgesehen ist.
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