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(54) Schneidvorrichtung

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Schneid-
vorrichtung zur Durchfilhrung von Schneidvorgangen
an einem Mehrschichtband (T), wobei die Schneidvor-
richtung eine erste Schneidklinge (102) und eine zweite
Schneidklinge (103) aufweist, die erste Schneidklinge
(102) so angeordnet ist, daB sie durch samtliche
Schichten des Mehrschichtbandes (T) schneidet, und
die zweite Schneidklinge (103) so angeordnet ist, daB
sie durch eine oder mehrere Schichten des Mehr-
schichtbandes (T) schneidet, dabei jedoch mindestens
eine Schicht intakt laBt, und in Langsrichtung des Ban-
des von der ersten Schneidklinge (102) beabstandet ist.

Um das Schneiden breiter Bander zu erméglichen, und
dabei nur wenig Kraft zu benétigen, wird eine AmboB-
halterung (104) vorgeschlagen, die einen ersten Ambof3
(106) und einen zweiten AmbofB (108) tragt, die so
angeordnet sind, daB sie mit der ersten Schneidklinge
(102) bzw. zweiten Schneidklinge (103) zusammenwir-
ken und derart rollbar gelagert sind, daB wahrend der
Ausiibung der Rollbewegung Uber die Breite des Mehr-
schichtbandes (T) die Schneidvorgange ausgeflhrt
werden.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Schneidvorrich-
tung, insbesondere aber nicht ausschlieBlich zur Ver-
wendung in einem Druckgerat, zum Schneiden von
bedrucktem Band.

Elektronische Druckgeréte, die mit einem Vorrat an
mehrschichtigem Band arbeiten, das in einer im Druck-
gerat aufgenommenen Kassette enthalten ist, sind
bekannt. Das Mehrschichtband weist eine Bildemp-
fangsschicht und eine mittels einer adhasiven Schicht
daran befestigte Rickseitenschicht auf. Nachdem die
Bildempfangsschicht mit einem Bild bedruckt wurde,
1aBt sich die Ruckseitenschicht ablésen, damit die Bild-
empfangsschicht mit Hilfe der adhéasiven Schicht auf
einem Gegenstand angebracht werden kann. Druckge-
rate dieser Art weisen eine Schneidvorrichtung auf, um
vom Band einen Abschnitt abzuschneiden, nachdem
die Bildempfangsschicht mit einem Bild bedruckt ist, so
daf dieser Bandabschnitt als Etikett verwendet werden
kann. Zu diesem Zweck weist die Schneidvorrichtung
eine Klinge auf, die dazu dient, durch samtliche Schich-
ten des Mehrschichtbandes zu schneiden. Es gibt auch
Druckgerate, bei denen die Schneidvorrichtung eine
sogenannte Tabenschnittklinge aufweist, die dazu
dient, lediglich eine der Schichten des Mehrschichtban-
des durchzuschneiden, und zwar entweder die Bild-
empfangsschicht oder die Riickseitenschicht, wobei die
jeweils andere Schicht intakt bleibt. So wird zum Bei-
spiel von der Anmelderin unter der Bezeichnung DYMO
6000 ein Gerat hergestellt und vertrieben, bei dem eine
Tabenschnittklinge vorgesehen ist, die die obere Bild-
empfangsschicht durchschneidet, wahrend die Rick-
seitenschicht intakt bleibt. Mit einem solchen
Tabenschnitt ist es méglich, die Bildempfangsschicht
von der Rickseitenschicht ohne weiteres zu trennen.

Bei dem Gerat DYMO 6000 handelt es sich bei der
Tabenschnittkinge um eine Keramikklinge, die als
Formeinsatz in einen Tabenschnittklingentrager einge-
setzt ist, wobei sie um etwa 100 um herausragt. Soll ein
Tabenschnitt durchgefiihrt werden, wird auf den Klin-
gentrager eine Kraft ausgelbt, damit die Klinge durch
die Bildempfangsschicht des Bandes schneidet, wah-
rend sich das Band auf einer flachen AmboBflache
abstitzt. Da der Betrag, um den die Klinge aus dem
Klingentrager herausragt, prazise eingestellt ist, ist ein
zuverlassiger Tabenschnitt sichergestellt, bei dem die
Klinge stets durch das Bildempfangsband schneidet,
die Rickseitenschicht jedoch intakt belat.

Bei dieser Anordnung besteht jedoch das Problem,
dafB ein hoher Kraftaufwand erforderlich ist, insbeson-
dere beim Schneiden von gréBeren Bandbreiten. Diese
Druckgerate kénnen mit Bandern arbeiten, deren Breite
6 mm, 12 mm und 19 mm betragt. Wird auf einem 19
mm breiten Band ein Tabenschnitt durchgefiihrt, kann
die daftr erforderliche Kraft bis zu 80 bis 100 N betra-
gen. Bei kleineren Druckgeraten erweist es sich als
sehr schwierig, die erforderlichen hohen Kréafte aufzu-
bringen. Eine Schneidvorrichtung, die dieses Problem
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I6st, ist in unserer gleichzeitig anhangigen europai-
schen Patentanmeldung Nr. 0711637 beschrieben, die
nach dem beanspruchten Prioritdtsdatum der vorlie-
genden Anmeldung veréffentlicht wurde. Der Inhalt die-
ser Anmeldung ist hiermit durch Bezugnahme
aufgenommen. Bei dieser Schneidvorrichtung ist ein
AmboB gegeniber einer Schneidklinge rollbar gelagert,
so daB zur Ausfiihrung eines Schnitts der AmbofB nach
unten gegen die Klinge gerollt wird, wobei nach und
nach ein Schnitt (iber die Breite des Bandes durchge-
fahrt wird. Auf diese Weise wird das Band nicht auf ein-
mal durchschnitten, so daB die fur den Schnitt
erforderliche Betatigungskraft wesentlich geringer ist.

Bei der EP 0711637, bei der der Rollambof3 dazu
dient, einen Tabenschnitt durchzufihren, wird ein Voll-
schnitt mit Hilfe einer gesonderten Schneidvorrichtung
durchgefihrt, die mit dem Rollambo mechanisch ver-
bunden ist. Mit der vorliegenden Erfindung wird eine
Verbesserung dieser Lésung erreicht.

Nach einem Aspekt der Erfindung ist eine Schneid-
vorrichtung zur Durchfiihrung von Schneidvorgéngen
auf einem Mehrschichtband vorgesehen, wobei die
Schneidvorrichtung eine erste und eine zweite Schneid-
klinge aufweist, wobei die erste Schneidklinge so ange-
ordnet ist, daB sie durch samtliche Schichten des
Mehrschichtbandes schneidet, und die zweite Schneid-
klinge so angeordnet ist, daB sie durch eine oder meh-
rere Schichten des Mehrschichtbandes schneidet,
dabei jedoch mindestens eine Schicht intakt [aBt, und in
Langsrichtung des Bandes von der ersten Schneid-
klinge beabstandet ist; und eine AmboBhalterung, die
einen ersten und einen zweiten AmboB tragt, die so
angeordnet sind, daB sie mit der ersten bzw. zweiten
Schneidklinge zusammenwirken und derart rollbar
gelagert sind, daB wahrend der Ausiibung der Rollbe-
wegung Uber die Breite des Bandes die Schneidvor-
gange ausgefihrt werden.

Vorzugsweise sind die erste und die zweite
Schneidklinge auf einem gemeinsamen Klingentrager
befestigt.

Auf diese Weise erhélt man eine einfache Schneid-
vorrichtung, mit der ein Tabenschnitt wie auch ein Voll-
schnitt durch ein Mehrschichtband durchgefihrt werden
kann. Die Schneidvorrichtung ist besonders geeignet
fur die Verwendung in Druckgerdten der vorstehend
beschriebenen Art. Mit der Erfindung ist somit auch ein
Druckgerat angegeben, das eine Schneidvorrichtung
der zuvor beschriebenen Art verwendet. Ein solches
Druckgerat kann ein Eingabegerat in Form einer Tasta-
tur oder dergleichen enthalten, um benutzerdefinierte
Informationen wie zu druckende Zeichen, Lange und
Format des Etiketts und dergleichen einzugeben. Ein
solches Druckgerat weist auch ein Druckwerk mit einem
Druckkopf und einer Gegendruckwalze zur Durchfth-
rung von Druckvorgangen auf. Bei einer Art von Druck-
geréaten wird ein Bildempfangsband in Uberdeckung mit
einem Thermoibertragungsband durch das Druckwerk
gefiihrt, wobei es sich bei dem Bildempfangsband um
ein Mehrschichtband handelt. Das Band wird durch die
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Druckzone mittels eines Motors transportiert, der die
Gegendruckwalze oder einen Satz von Transportrollen
antreibt, um das Band durch die Druckzone zu ziehen.
Druckgerate dieser Art verfligen Uiber eine Steuerung in
Form eines Mikroprozessors, der den Druckzeitpunkt in
Bezug auf die Bandbewegung und in Ubereinstimmung
mit den vom Benutzer Uber das Eingabegerat eingege-
benen Daten steuert. Der Thermodruckkopf enthéalt
eine Spalte von Druckelementen, so daB das Band
spaltenweise mit einem Bild bedruckt wird, wahrend es
am Druckwerk vorbeigefihrt wird.

Bei solchen Druckgeraten wird im allgemeinen ein
Etikett abgefaBt, gedruckt und danach ein Abschnitt
vom Band abgeschnitten, um dieses Etikett zu bilden.
Es kann jedoch auch zweckmaBig sein, eine Schneid-
vorrichtung so einzurichten, daB in Abstanden tber die
Lange des Bandes lediglich ein Tabenschnitt erfolgt, um
die jeweiligen Etiketten zu definieren, die dann von
einer gemeinsamen Riuickseite abgelést werden kén-
nen, ohne daB ein Teil des Bandes vollstandig abge-
schnitten worden ist. Dies wird in einer bevorzugten
Ausfahrungsform der Erfindung durch ein in der
Schneidvorrichtung enthaltenes Bauteil erreicht, mit
dem die erste Schneidklinge wahlweise auBer Betrieb
gesetzt wird. Dies kann in Abhé&ngigkeit von dem Weg,
den die AmboBhalterung zuriickgelegt hat, gesteuert
werden.

Vorzugsweise weist bzw. weisen der AmbofB3 bzw.
die Ambosse einen umlaufenden Schlitz auf, der gegen-
Uber der ihm jeweils zugeordneten Klinge ausgerichtet
ist, wodurch ein direkter Kontakt zwischen Klinge und
AmboBflache vermieden wird. Dies bringt folgende Vor-
teile mit sich:

Vermeidung eines direkien Kontakts zwischen
Klinge und Ambof3 schlieBt schaden- und abnut-
zungsbedingte Probleme aus;

der Betrag, um den die Klinge tber ihren Klingen-
trager herausragt, muB nicht so prazise wie beim
alteren Vorschlag eingestellt sein. Daraus ergibt
sich der zuséatzliche Vorteil, daB die Anforderungen
hinsichtlich der Herstellung einer geraden Klinge
weniger streng sein kénnen.

Wenn die Schlitze vorgesehen sind, ist zur Unter-
scheidung zwischen einer Tabenschnittklinge und einer
Vollschnittklinge lediglich das AusmaB entscheidend,
um das die Klinge aus dem Klingentréager herausragt.
Somit kann fur die Tabenschnittklinge und die Voll-
schnittklinge ein gemeinsamer Klingentrager verwendet
werden.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist
eine Schneidvorrichtung zur Durchfthrung von
Schneidvorgangen auf einem Mehrschichtband vorge-
sehen, wobei die Schneidvorrichtung folgendes umfat:
eine sich Uber die Breite des Bandes und im wesentli-
chen parallel zur Bandebene erstreckende Fuhrungs-
anordnung; und ein Schneidbauteil, das unter Fiihrung
dieser Fihrungsanordnung beweglich gelagert ist,
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wodurch ein Schneidvorgang durch Bewegung des
Schneidbauteils (ber die Breite des Bandes bewerk-
stelligt wird.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung und zur
Veranschaulichung ihrer praktischen Durchfiihrbarkeit
werden im folgenden Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung anhand der beigefligten Zeichnung naher erlau-
tert. Es zeigen:

Figur 1 eine Draufsicht auf eine Schneidvorrichtung
in einem Druckgerat mit eingelegter Kassette;
Figur 2 einen Schnitt entlang der Linie II-1l geman
Figur 1, wobei der Rollambo8 in einer Ausgangspo-
sition dargestellt ist;

Figur 3 eine schematische Darstellung der Bauteile
einer zweiten Schneidvorrichtung;

Figuren 4A und 4B eine Seitenansicht bzw. eine
Draufsicht auf eine andere Kassettenanordnung;
Figur 5A eine Ansicht der zweiten Schneidvorrich-
tung;

Figur 5B einen Schnitt durch den Schilitten;

Figur 5C eine schematische Darstellung des Schilit-
tenblocks als Formteil;

Figur 6 Bauteile einer Schneidvorrichtung, mit der
die Vollschnittkinge wahlweise auBer Betrieb
gesetzt werden kann;

Figuren 7A bis 7C Stirnansichten der Schneidvor-
richtung geman Figur 6;

Figur 8 eine schematische Darstellung der einzel-
nen Anschlagpositionen der AmboBhalterung;
Figur 9 eine Darstellung der Antriebs- und Fihler-
bauteile der Schneidvorrichtung geméaB Figur 6;
Figur 10 eine Darstellung der vom Fihlerbauteil
geman Figur 9 ausgehenden Signale;

Figur 11 ein Blockdiagramm der Steuerschaltung;
Figur 12 ein Ablaufdiagramm zur Darstellung der
Arbeitsweise des wahlweisen Schneidvorgangs;
Figur 13 ein Ablaufdiagramm zur Darstellung der
Arbeitsweise im Streifenetikett-Modus;

Figur 14 ein Ablaufdiagramm zur Darstellung der
von einem Benutzer wahlbaren Optionen;

Figur 15 die Anzeigeméglichkeiten im Sondermo-
dus; und

Figur 16 die Anzeigeméglichkeiten im Installations-
modus.

Figur 1 zeigt in Draufsicht eine Schneidvorrichtung,
wie sie in unserer alteren europdischen Anmeldung mit
der Veréffentlichungsnummer 0711637 beschrieben
wurde, in einem Druckgerat, das eine Druckvorrichtung
aufweist und in das eine Kassette eingelegt ist. Mit der
Bezugsziffer 2 ist ein Gehduse des Druckgerétes
bezeichnet, das einen Kassettenaufnahmeraum auf-
weist. Im Innern des Gehauses 2 befindet sich eine
Grundplatte 4 mit einem hochstehenden Teil 6, der zur
Aufnahme einer Riickholfeder 8 dient. Die Druckvorrich-
tung weist einen Druckkopf 10 und eine Gegendruck-
walze 12 auf, die mit dem Druckkopf in Wirkverbindung
steht, um ein Bildempfangsband T zu bedrucken. Der
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Druckkopf 10 und die Gegendruckwalze 12 sind im
Innern des Gehauses 2 auf der Grundplatte 4 gelagert.
Der Druckkopf 10 ist aus der in Fig. 1 dargestellten
Betriebsstellung in eine AuBerbetriebsstellung verbring-
bar, in der er von der Gegendruckwalze 12 beabstandet
ist, um eine Kassette leicht herausnehmen und einle-
gen zu kénnen. Die Bezugsziffer 14 bezeichnet eine im
Kassettenaufnahmeraum eingelegte Kassette. Die Kas-
sette 14 enthalt einen Vorrat an Farbband sowie Bild-
empfangsband, die in gegenseitiger Uberdeckung
zwischen der Gegendruckwalze und dem Druckkopf
hindurchgefthrt sind. Das Farbband wird danach in die
Kassette 14 zurtickgespult, wahrend das Bildempfangs-
band aus dem Drucker heraustransportiert wird. Die
Bezugsziffer 16 bezeichnet die Druckzone, durch die
Bildempfangsband und Farbband in gegenseitiger
Uberdeckung gefthrt werden, und mit der Bezugsziffer
18 ist die Zone gekennzeichnet, in der das Band aus
dem Drucker heraustritt. Zwischen den Zonen 16 und
18 befindet sich ein Bereich, in dem der Schneidvor-
gang, wie spater noch ausfihrlicher beschrieben, statt-
findet.

Die Schneidvorrichtung besteht aus zwei Haupttei-
len. Der erste Teil weist einen Schneidkérper 20 auf, auf
dem eine Klinge 22 befestigt ist. Die Klinge 22 dient
dazu, das Band T in seiner gesamten Dicke zu durch-
schneiden, wobei sie in einen Schlitz 24 eintritt, der sich
in der Kassette 14 an einem ersten Schneideort C1
befindet. Der Schneidkérper 20 bewegt sich auf Aufla-
gern 56, 58. Auf seiner dem Band T benachbarten Fla-
che weist der  Schneidkérper 20 eine
Bandhalteklammer 28 auf, um das Band T wéhrend des
Schneidvorgangs gegen eine Abstltzflaiche der Kas-
sette 14 zu halten. Mit der Bezugsziffer 26 ist eine von
zwei dem jeweiligen Auflager 56, 58 zugeordneten
Bandhaltefedern bezeichnet. Die Arbeitsweise dieses
Teils der Schneidvorrichtung ist in unserer europai-
schen Patentanmeldung mit der Veréffentlichungsnum-
mer 0634275 offenbart, deren Inhalt hiermit durch
Bezugnahme aufgenommen ist.

Mit dem zweiten Teil der Schneidvorrichtung wird
an einem zweiten Schneideort C2, der von dem festen
ersten Schneideort beabstandet ist, ein sogenannter
Tabenschnitt durch das Band durchgefiihrt. Bei dem
Band handelt es sich um ein aus mehreren Schichten
aufgebautes Band mit mindestens einer oberen
Schicht, einer adhéasiven Schicht und einer Rickseiten-
schicht, die von der adhasiven Schicht so ablésbar ist,
daB die obere Schicht mittels der adhé&siven Schicht an
einem Gegenstand angebracht werden kann. Die obere
Schicht des Bandes wird mit einem Bild oder einer Infor-
mation bedruckt. In Fig. 1 befindet sich die obere
Schicht des Bandes T rechts im Bild auf der dem Druck-
kopf zugewandten Seite. Der zweite Teil der Schneid-
vorrichtung weist einen Klingentrager 30 auf, der eine
sogenannte Tabenschnittklinge 32 tragt. Der Trager 30
fur die Tabenschnittklinge ist in einem Tabenschnitt-
Federkérper 34 gelagert, der seinerseits gegen ein
Tabenschnitt-Abstutzteil 36 des Druckers federnd vor-
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gespannt ist. Dieser Teil der Schneidvorrichtung weist
auBerdem noch einen sogenannten RollamboB 38 auf.
Der Rollambof3 38 wird gegen die Tabenschnittklinge 32
nach unten gerollt, wobei nach und nach ein Schnitt
Uber die Breite des Bandes T durchgefthrt wird. Die
Schnittiefe wird dabei so gesteuert, daB der Schnitt
lediglich durch die obere Bandschicht verlauft, wahrend
die Ruckseitenschicht intakt bleibt.

Der RollamboB 38 wird deutlicher aus Fig. 2
ersichtlich, die einen Schnitt entlang der Linie II-lI
gemasn Fig. 1 darstellt. Der AmboB weist eine bogenfér-
mige Flache 3 und ein Betatigungsteil 38a auf. Figuren
1 und 2 zeigen den Rollambof in seiner Ausgangsposi-
tion. Die Bewegung des Rollambosses 38 wird von zwei
Fuhrungen gesteuert, und zwar einer ersten, dem
Gehéuse 2 des Druckers zugewandten Fuihrung 40 und
einer zweiten, nach innen dem Kassettenaufnahme-
raum zugewandten Fuhrung 42. Die Fihrungen 40, 42
sind mit Fihrungsbahnen versehen, um die Bewegung
des Rollambosses 38 zu steuern. Zu seiner Fihrung
weist der AmboB zwei Vorspriinge auf, zum Beispiel in
Form von Kugeln oder Stiften, die in Nahe der jeweili-
gen Enden seiner bogenférmigen Flache 3 angeordnet
sind. Die Stifte sind aus Fig. 2 nicht ersichtlich, da sie
sich auf der dem Betrachter abgewandten Seite des
Rollambosses befinden. Die entsprechenden, auf der
dem Betrachter zugewandten Seite des Ambosses
angeordneten Stifte, die mit entsprechenden Fiihrungs-
bahnen in der Fihrung 40 zusammenwirken, sind in
Fig. 2 aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht darge-
stellt. Selbstversténdlich ist es nicht unbedingt erforder-
lich, den AmboB auf beiden Seiten formschllssig zu
fuhren. Eine einzige Fuhrung auf einer Seite kann aus-
reichend sein. Auf dem RollamboB ist auch ein Betéati-
gungsstift 48 fiir den Schneidkérper gelagert. Dieser
Stift befindet sich auf der Seite des Ambosses 38, die in
Fig. 2 dem Betrachter abgewandt ist. Der Schneidkér-
per 20 weist eine in Fig. 2 dargestellte Flhrungsbahn
50 auf, in welcher der am AmboB 38 angebrachte Betéa-
tigungsstift 48 gefuhrt ist. Die Fihrungsbahn 50
erstreckt sich in einem Winkel, wie in Fig. 2 dargestellt.

Im folgenden wird die Betriebsweise der alteren
Schneidvorrichtung beschrieben. Fig. 2 zeigt die Aus-
gangsposition. In dieser Stellung befindet sich die
Ruckholfeder 8, die zwischen dem hochstehenden Teil
6 um die Umlenkrolle 52 herum und dem Betéatigungs-
stift 48 fur den Schneidkérper angeordnet ist, in einem
entspannten Zustand. Die FUhrungsstifte sind in einem
oberen Teil der FUhrungsbahn gehalten. Der Schneid-
kérper 20 befindet sich in einer Stellung, in der er die
Klinge 22 vom Band T beabstandet héalt. Um einen
Schnitt auszufiihren, bewegt sich der Betatigungsteil
38a des Rollambosses 38 in Richtung des Pfeiles A
gemaB Fig. 2. Die Bewegung des Ambosses wird dabei
von der Bewegung der Fihrungsstifte in der Fiihrungs-
bahn gesteuert. Die Steuerung der Bewegung erfolgt
derart, daB ein Abrollen der bogenférmigen Amboffla-
che entlang der Oberflaiche des Tabenschnitt-Klingen-
tragers 30 gewahrleistet ist, wobei das Band nach und
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nach mit einem Tabenschnitt versehen wird, wahrend
es am zweiten Schneideort C2 vorbeilauft. Flihrungs-
stifte und Fiihrungsbahn sind so positioniert, daB eine
genaue, reproduzierbare Abrollbewegung sichergestellt
ist.

Bei der Bewegung des Rollambosses 38 wird der
Betatigungsstift fur den Schneidkérper entlang der Fuh-
rungsbahn 50 im Schneidkérper 20 gefuhrt. Dadurch
wird der Schneidkérper 20 in Fig. 2 nach rechts bewegt.
Die Bewegung des Betatigungsstiftes fur den Schneid-
kérper nach unten bewirkt auch eine Dehnung der
Ruackholfeder 8, die dabei in einen gespannten Zustand
versetzt wird. Bei der Bewegung des Schneidkédrpers
20 nach rechts in Fig. 2 fuhrt die im Schneidkérper 20
gehaltene Klinge 22 am Schneideort C1 einen Voll-
schnitt durch das Band T aus.

In Fig. 3 ist eine praktische Ausfiihrung einer
Schneidvorrichtung nach einem Ausfuhrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Diese Schneidvorrichtung ist
fur solche Falle vorgesehen, bei denen eine Kassette
wie die in Fig. 1 dargestellte Kassette 14 keine Abstitz-
wand flr das Band mit einem Schlitz 24 aufweist, son-
dern statt dessen mit einem Fuhrungsteil hinter dem
Druckort abschlieBt. Die Schneidvorrichtung ist somit
vollstandig auBerhalb der Kassettenbegrenzung ange-
ordnet, wo das Band aus der Kassette heraustritt.
AuBerdem ist es nicht erforderlich, daB die Kassette
sowohl ein Bildempfangsband als auch ein Thermo-
Ubertragungsband enthalt. Das ThermoUlbertragungs-
band kénnte in einer gesonderten Kassette
untergebracht sein, oder es kdnnte auch ganz darauf
verzichtet werden.

Eine solche Anordnung ist in den Figuren 4A und
4B dargestellt. In Fig. 4B ist die Grundplatte der Druck-
vorrichtung aus Griinden der Ubersichtlichkeit wegge-
lassen, obwohl die Kassetten natirlich in einem
Kassettenaufnahmeraum eines Druckgerates aufge-
nommen sind. Das Druckgerét weist eine Druckvorrich-
tung auf, die aus einem Druckkopf 210 und einer
Gegendruckwalze 212, wie vorstehend beschrieben,
besteht. Fig. 4B zeigt eine Farbbandkassette 214, inder
sich ein Vorrat an Farbband oder Thermotibertragungs-
band befindet, sowie eine Substratkassette 216, in der
sich ein Vorrat an Bildempfangsband befindet. Das Bild-
empfangsband und das Farbband werden in gegensei-
tiger Uberdeckung zwischen dem Druckkopf 210 und
der Gegendruckwalze 212 zur Ausflihrung eines Druck-
vorgangs hindurchgefthrt. Das Farbband wird anschlie-
Bend in die Farbbandkassette 214 zuriickgeférdert,
wéahrend das Bildempfangsband, das nun mit einem
Bild bedruckt ist, von der Druckzone nach links in Fig.
4B vorgeschoben wird. Dieser Vorschub wird durch die
Drehung der Gegendruckwalze 212 bewerkstelligt. An
einer Bandaustrittsstelle EL weist die Substratkassette
216 einen Fihrungsteil 218 auf. Der Austrittsstelle EL
nachgeordnet ist eine Schneidvorrichtung 220, die im
folgenden noch ausfihrlicher beschrieben wird. Fig. 4A
ist eine Ansicht von der Seite von Fig. 4B in Richtung
des Pfeils IV. Somit wird ersichtlich, daB die Grundplatte
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222 der Druckvorrichtung die Farbbandkassette 214
und die Tragerkassette 216 tragt. Aus Fig. 4A ist auch
ersichtlich, wie das Band T in Richtung auf den Betrach-
ter aus der Vorrichtung heraustritt. Die Schneidvorrich-
tung 220 selbst wird nun im folgenden naher
beschrieben.

In Fig. 3 weist die Schneidvorrichtung einen Klin-
gentrager 100 auf, in dem eine Vollschnittklinge 102
sowie eine Tabenschnittklinge 103 gehalten sind, wobei
die erstere dazu dient, einen sich durch die Gesamt-
dicke aller Schichten eines Mehrschichtbandes erstrek-
kenden Schnitt durchzufiihren, wahrend mit der
letzteren ein Schnitt durch lediglich eine oder mehrere
Schichten eines Mehrschichtbandes ausgeftihrt werden
soll, wobei die Rickseitenschicht intakt bleibt. Die
Schneidvorrichtung weist auch eine AmboBhalterung
104 auf, die zwei "Rollambosse” 106, 108 tragt. Der
erste RollamboB 106 hat die Funktion, mit der Voll-
schnittklinge 102 zusammenzuwirken, wahrend der
zweite RollamboB 108 dazu dient, mit der Tabenschnitt-
klinge 103 zusammenzuwirken. Die AmboBhalterung
104 ist in der Form einer zentralen, um eine Achse A-A
drehbaren Welle ausgefihrt. Die Rollambosse haben
jeweils einen schmalen umlaufenden Schlitz 106a bzw.
108a. Die Schlitze sind gegenlber der ihnen jeweils
zugeordneten Klinge so ausgerichtet, daB zwischen
Klinge und AmboB kein unmittelbarer Kontakt besteht.
Fig. 3 zeigt in schematischer Darstellung das Band T
beim Verlassen der Kassette und bei seinem Weiter-
transport zur Schneidvorrichtung in Richtung des Pfeils
B. Wie in Fig. 1 sind die Schneideorte C1 und C2 in
einem Abstand voneinander angeordnet, um einen Voll-
schnitt am Schneideort C1 und einen Tabenschnitt am
Schneideort C2 durchzufihren, wobei der jeweils
gewlnschte Schneidmodus in der im folgenden
beschriebenen Art ausgewéhlt wird.

Fig. 5A zeigt die Schneidvorrichtung von ihrer Stirn-
seite. Diese Ansicht ergibt sich, wenn man das Band T
entlang seines Wegs aus der Kassette betrachtet. Der
Klingentrager 100 kann somit im Schnitt betrachtet wer-
den, wobei die Vollschnittklinge 102 zu sehen ist. In Fig.
5A ist die Breite des Bandes mit w bezeichnet. Dieser
Wert ist je nach Breite des eingelegten Bandes variabel.
Die AmboBhalterung 104 ist auf einem Schlitten 110
montiert und durch die Wirkung einer Feder 112 unter
konstanter Kraft gegen den Klingentrager 100 vorge-
spannt. Die nach unten gerichtete Kraft ist durch den
Pfeil F gekennzeichnet. Unter der Wirkung einer von
einem Motor angetriebenen Fuhrungsspindel 114 kann
der Schlitten Uber die Breite des Bandes T hin- und her-
bewegt werden. Wenn der Schlitten von der Fuhrungs-
spindel angetrieben wird, werden die Rollambosse 106
und 108 in eine Drehbewegung versetzt, wodurch das
Band T gegen die Wirkung der Klingen an den Schnei-
deorten C1 und C2 geschnitten wird.

Fig. 5B zeigt einen Schnitt durch den Schlitten 110,
wobei dessen Arbeitsweise deutlicher erkennbar wird.
Die Fuhrungsspindel 114 erstreckt sich durch eine Off-
nung 115 im Schlitten 110 und ist an beiden Enden der
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Offnung in Gewindemuttern 117 aufgenommen. Eine
Drehung der Fihrungsspindel 114 bewirkt somit eine
seitliche Bewegung des Schlittens 110 in Fig. 5B.

Der Schlitten 110 besteht aus einem Hauptteil 110a
und einem schwenkbaren Teil 110b. Der schwenkbare
Teil 110b weist eine Ausnehmung 119 zur Aufnahme
der Halterung bzw. Welle 104 des Rollambosses auf.
Der schwenkbare Teil 110b ist mittels eines Scharniers
110c am Hauptteil 110a angelenkt. Somit wirkt die
Feder 112 zwischen dem Hauptteil 110a und dem
schwenkbaren Teil 110b dergestalt, daB sie die nach
unten gerichtete Kraft F aufbringt, wie vorstehend unter
Bezugnahme auf Fig. SA dargelegt.

Zur Vereinfachung der Herstellung ist der Schlitten
einstickig gefertigt, wobei der schwenkbare Teil 110b
gegeniber dem Hauptteil 110a offen ist. Dies ist ndher
in Fig. 5C dargestellt. Dadurch, daB der Schlitten ein-
stickig hergestellt ist, kann die Feder am Schilitten befe-
stigt und der schwenkbare Teil 110b in Richtung des
Pfeils Y zurlickgeklappt werden, wodurch die Herstel-
lung vereinfacht wird.

GemaB einer bevorzugten Ausflhrungsform der

Erfindung kann die Vollschnittklinge wahlweise in oder
auBer Betrieb gesetzt werden, damit die Schneidvor-
richtung entweder einen Vollschnitt mit einem Taben-
schnitt oder lediglich einen Tabenschnitt durchfihrt.
Eine Schneidvorrichtung, die diese Méglichkeit bietet,
ist in Fig. 6 dargestellt. Fig. 6 ist eine Fig. 3 entspre-
chende Ansicht, wobei die Rollambosse 106 und 108
auf der AmboBhalterung 104 befestigt dargestellt sind.
Die Volischnittklinge 102 ist auf einem Schneidklingen-
stift 116 gelagert, der durch einen Schieber 118 bettigt
wird. Der Schieber 118 ist ein im wesentlichen flachiges
Bauteil mit einem langlichen Teil, der in einer im Klin-
gentrager 100 ausgebildeten Fihrungsnut 120 gefihrt
ist. Fig. 7A zeigt eine Stirnansicht der Schneidvorrich-
tung, wobei der Schieber genauer dargestellt ist. Fig.
7A zeigt den Schieber in seiner zurlickgezogenen Stel-
lung. Auf seiner rechten Seite in Fig. 7A weist der
Schieber 118 einen Nockenteil 122 auf, an dem der
Schneidklingenstift 116 anliegt. Auf seiner linken Seite
in Fig. 7A weist der Schieber 118 einen Betatigungsteil
124 auf, der sich von dem langlichen Teil des Schiebers
nach oben erstreckt.
Der Betéatigungsteil 124 tragt ein Betatigungselement
126, das sich in Lé&ngsrichtung des Klingentragers
erstreckt, d. h. in die Richtung, in die sich der Schlitten
110 bewegt. An seinem Ende befindet sich ein
Anschlag 128. Die Anordnung des Anschlags 128 ist
wie im folgenden beschrieben.

Fig. 7A zeigt die AmboBhalterung 104 in ihrer Aus-
gangsposition, in der sie sich am duBersten linken Ende
ihres Weges befindet, wie in Fig. 7A dargestellt. In die-
ser Stellung halt sie den Betatigungsteil 124 des Schie-
bers 118 so, daB der Nockenteil 122 den
Schneidklingenstift 116 nach unten hélt, wobei die Voll-
schnittklinge 102 auBer Eingriff gelangt. Rollt nun die
AmboBhalterung 104 von ihrer Ausgangsposition nach
rechts in Fig. 7A in die Richtung des Pfeils C, wird auf
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dem Band lediglich ein Tabenschnitt ausgefiihrt. Die
AmboBhalterung 104 hat zwei Anschlagpositionen, eine
innere Anschlagposition, wie in Fig. 7B dargestellt, und
eine auBere Anschlagposition, wie in Fig. 7C darge-
stellt. In der inneren Anschlagposition liegt die Welle der
AmboBhalterung gerade am Anschlag 128 des Betati-
gungselements 126 an und veranlaBt somit keine
Bewegung des Schiebers 118. Die Vollschnittklinge ver-
bleibt somit auBer Eingriff, und wenn die AmboBhalte-
rung bei ihrem Roackhub von der inneren
Anschlagposition zu ihrer Ausgangsposition zurlck-
kehrt, wird auch kein voller Schnitt am Etikett ausge-
fahrt.

Wenn jedoch die AmboBhalterung 104 zur uBeren
Anschlagposition gemaB Fig. 7C rollt, wird deutlich, daB
sie nun in Anlage an den Anschlag 128 des Betati-
gungselements 126 gelangt ist und somit den Schieber
118 nach rechts gezogen hat. Der Nockenteil hat nun-
mehr den Schneidklingenstift 116 freigegeben, so daB
die Vollschnittklinge 102 wieder ihre Schneidstellung
zuriickkehrt. Beim Rickhub der AmboBhalterung 104 in
ihre Ausgangsposition erfolgt somit ein Vollschnitt durch
das Band. Wenn ein Vollschnitt ausgefihrt wird, ver-
schiebt die AmboBhalterung 104 in der Endphase des
Ruckhubs den Betatigungsteil 124 des Schiebers 118
zuriick nach links, wenn die AmboBhalterung ihre Aus-
gangsposition erreicht. Somit bewirkt der Schieber 118
durch seinen Nockenteil 122, daB sich der Schneidklin-
genstift 116 nach unten bewegt, so daf3 die Vollschnitt-
klinge 102 ihre inaktive Position einnimmt. Beim
nachsten Ausfahrhub der AmboBhalterung 104 wird
somit kein Vollschnitt durchgefihrt. Mit anderen Worten
erlaubt die vorliegende Ausfihrungsform nur die Durch-
fuhrung eines Vollschnitts wahrend des Riickhubs der
AmboBhalterung 104.

Fig. 8 zeigt die Ausgangsposition, die innere
Anschlagposition und die &uBere Anschlagposition in
bezug auf die maximale Breite des Bandes T. Diese
Anordnung ermdglicht es einem Benutzer zu wéhlen,
ob ein Vollschnitt mit Tabenschnitt oder lediglich ein
Tabenschnitt durchgefiihrt werden soll. Dies kann auto-
matisch mit Hilfe der Anordnung gemaB Fig. 9 erfolgen.
Der Klingentrager ist in Fig. 9 nicht dargestellt, jedoch
der Schlitten 110 mit dem RollamboB 106. Wie vorste-
hend in Verbindung mit Fig. 5A beschrieben, Iauft der
Schlitten 110 auf einer Fuhrungsspindel 114. Mit der
Bezugsziffer 200 ist ein Gleichstrommotor bezeichnet,
mit dem die FUhrungsspindel tber ein Untersetzungs-
getriebepaar 202 angetrieben wird. Ein erster Blattfe-
derschalter 204 ist vorgesehen, der die
Ausgangsposition der AmboBhalterung 104 erkennt.
Die Erkennung der inneren und duB3eren Anschlagposi-
tion wird durch einen zweiten Blattfederschalter 206
erreicht, der die Umdrehungen eines zweiten Getriebe-
rades des Untersetzungsgetriebepaars 202 erfaB3t. Dies
kann zum Beispiel mit Hilfe eines Stirnnockens am
zweiten Getrieberad erfolgen. Bei jeder Umdrehung der
Fahrungsspindel 114 wird somit am zweiten Blattfeder-
schalter 206 ein Impuls erzeugt, wodurch ein einfacher
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ansteigender Drehgeber gebildet wird. Fig. 10 zeigt die
jeweiligen Signale von den Blattfederschaltern 204 und
206. Die Blattfederschalter 204 und 206 werden hier als
Diagnoseschalter bezeichnet.

Fig. 11 zeigt ein Blockdiagramm einer Schaltungs-
anordnung fir ein Druckgerat zur Durchfiihrung des
vorstehend genannten Merkmals. In Fig. 11 ist eine
zentrale Steuerung 300 fiir das Druckgerat dargestellt,
die einen Mikroprozessor mit einem Festwertspeicher
ROM 302 und einem Direktzugriffsspeicher RAM 304
aufweist. Die Steuerung 300 ist mit einem LCD-Treiber
309 zur Ansteuerung einer Anzeigevorrichtung 308 des
Druckgerates verbunden. Wie durch die gezackte Linie
quer Uber die Verbindung zwischen der Steuerung 300
und dem LCD-Treiber 309 angedeutet, kébnnen Anzei-
gevorrichtung und zugehdriger Treiber vom Druckgerat
entfernt aufgestellt sein. Die Steuerung 300 steht auch
mit einer Tastatur oder einem sonstigen Eingabegerat
306 in Verbindung, um Informationen Uber zu druk-
kende Daten, Schneidvorgange und dergleichen zu
erhalten. Zu diesem Zweck ist eine Vielzahl von Tasten
vorgesehen, die beispielsweise als Tasten 320, 310,
312 und 316 dargestellt sind. Wie wiederum durch die
gezackte Linie quer Uber die Verbindung zwischen der
Steuerung 300 und der Tastatur 306 angedeutet,
besteht auch hier die Méglichkeit, daB die Tastatur vom
Druckgerat entfernt aufgestellt ist. Ferner besteht eine
Verbindung zwischen der Steuerung 300 und dem
Druckkopf 210 und einem Bandantriebsmotor 307, der
die Gegendruckwalze so antreibt, daB sie das Band aus
dem Druckgerét heraus férdert. Der Druckkopf und der
Bandantriebsmotor flihren die Druck- und Vorschubvor-
gange, von der Steuerung gesteuert, in an sich bekann-
ter Art und Weise aus. Die Steuerung 300 ist auBerdem
noch mit einer Zweiweg-Motorsteuerschaltung 317 ver-
bunden, die den Betrieb des Schneidenantriebsmotors
200 in im folgenden noch naher zu beschreibender
Weise steuert.

Die Steuerung 300 empfangt Informationen von
den in Fig. 9 dargestellten Schneid-Diagnoseschaltern
204, 206. Die Steuerung 300 ist auBerdem mit Kasset-
ten-Diagnoseschaltern 301 verbunden, die sich im Kas-
settenaufnahmeraum des Druckgerats befinden und die
Kassette betreffende Parameter an die Steuerung 300
liefern, zum Beispiel Uber die Art des Bandes, dessen
Breite, usw.

Die Arbeitsweise der Steuerschaltung zur Durch-
fuhrung des vorstehend beschriebenen Schneidvor-
gangs wird im folgenden in Verbindung mit Fig. 12
erlautert. Kurz gesagt, erhalt die Steuerschaltung 300
entsprechende Signale von den Schneid-Diagnose-
schaltern 204, 206, anhand derer sie die Position des
Schlittens bestimmen kann. Sie kann folglich eine
Umkehrung der Bewegungsrichtung der AmboBhalte-
rung wahlweise an der inneren oder duBeren Anschlag-
position veranlassen.

Eine ausfihrlichere Darstellung enthalt Fig. 12, in
der bei Schritt 400 der Beginn eines Schneidvorgangs
dargestellt ist. Ein Schneidvorgang kann dadurch aus-
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geldst werden, daBB der Benutzer auf der Tastatur 306
eine Schneidtaste betatigt, oder auch automatisch
durch das Gerat selbst, nachdem es eine bestimmte
Lange von Etiketten gedruckt hat. Bei Schritt 402 prift
die Steuerung, ob ein Vollschnitt erforderlich ist. Dies
muB vom Benutzer zum Zeitpunkt der Formatierung des
Etiketts oder zu dem Zeitpunkt, wenn ein Schneidvor-
gang ausgelést wird, festgelegt werden. Je nach Ergeb-
nis der Prifung wird eine Zahl N gesetzt, die gleich der
Anzahl der von dem Diagnose-Blattfederschalter 206 zu
erwartenden Schaltimpulse ist. Ist ein Vollschnitt erfor-
derlich, wird die Zahl N auf N2 gesetzt, wahrend bei
einem alleinigen Tabenschnitt die Zahl N auf N1 gesetzt
wird. N1 ist logischerweise kleiner als N2, da der Aus-
fahrhub des Schlittens 110 im Falle eines Tabenschnitts
kirzer ist als bei einem Vollschnitt beim Riickhub.

Bei Schritt 404 wird der Schilitten 110 durch Starten
des Motors 200 nach auBBen bewegt. Der Diagnoseblatt-
federschalter 204 stellt fest, wann der Schlitten die Aus-
gangsposition durchlaufen hat, wie durch den
Ubergang 405 in Fig. 10 angedeutet. Dieser Ubergang
wird in Schritt 406 erkannt, und die Steuerung zahlt dar-
aufhin die vom Diagnoseblattfederschalter 206 abgelei-
teten ansteigenden Schaltimpulse. Wenn N gleich der
voreingestellten Zahl entspricht (N1 oder N2, je nach
Feststellung in den Schritten 403a, 403b), wird die
Drehrichtung des Motors in Schritt 407 umgekehrt, um
den Schlitten 110 nach innen zu fahren. Ist das Signal
fur die Ausgangsposition erreicht (Schritt 408), ist die
Schrittfolge beendet (Schritt 409). Der Diagnoseblattfe-
derschalter 204 (siehe Figur 9) wird verwendet, um den
Gleichstrommotor 200 auszuschalten, wenn die
AmboBhalterung 104 in ihre Ausgangsposition zurlck
kommt. Das wird nicht direkt, sondern durch die Soft-
ware der Steuerung 300 bewirkt.

Uber eine Benutzerschnittstelle des Druckgerats
kann ein Benutzer somit Etiketten mit oder ohne Voll-
schnitt anfordern. AuBerdem kann auch eine Folge von
Etiketten im Streifenmodus hergestellt werden, wobei
nach dem letzten dieser Etiketten die Steuerschaltung
die Schneidvorrichtung veranlassen kann, einen Voll-
schnitt mit dem letzten Tabenschnitt durchzufiihren, um
den Etikettenstreifen vom Druckgerat abzutrennen.
Nahere Einzelheiten zur Art und Weise, in der Etiketten
im sogenannten "Streifenmodus” hergestellt werden
kénnen, sind in unserer alteren europaischen Patentan-
meldung mit der Veréffentlichungsnummer 0578372
offenbart. Der Inhalt dieser Anmeldung ist hiermit durch
Bezugnahme aufgenommen.

Das Ablaufdiagramm in Fig. 13 zeigt, wie eine
Folge von Etiketten im Streifenmodus hergestellt wer-
den kann, wobei der Streifen am Ende mit einem Voll-
schnitt abgeschnitten wird. Das Ablaufdiagramm in Fig.
13 beginnt an dem Punkt, an dem ein Benutzer eine
Folge von p Etiketten angefordert hat, wobei das ein-
zelne Etikett von seinem benachbarten Etikett lediglich
durch einen Tabenschnitt getrennt ist, die Etiketten aber
an einem gemeinsamen Streifen von Ruckseitenband
befestigt bleiben. Im Ablaufdiagramm ist dies durch den
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Schritt 500 gekennzeichnet.

Vor dem Druck des ersten Etiketts setzt der Prozes-
sor p auf 0 bei Schritt 502. Bei Schritt 504 druckt der
Prozessor dann das erste Etikett der Folge. Bei Schritt
506 wird p um 1 erhéht und bei Schritt 507 mit P vergli-
chen. Es ist klar, daBB p beim ersten Etikett nicht gleich
P ist, und folglich wird die Vollschnittklinge auBer
Betrieb gesetzt, wie vorstehend erlautert. Somit wird
lediglich ein Tabenschnitt ausgefiihrt, wie in Schritt 510
dargestellt.

Ist p = P, ist die Vollschnittklinge nicht mehr auBBer

Betrieb, so daB beim nachsten Schnitt der Etiketten-
streifen abgeschnitten wird, wobei gleichzeitig am letz-
ten Etikett ein Tabenschnitt stattfindet. Dies ist in Schritt
512 dargestellt.
Im Ablaufdiagramm von Fig. 14 ist dargestellt, wie ein
Benutzer an der Benutzerschnitistelle eine geeignete
Option auswahlt. Wie in unserer gleichzeitig anhangi-
gen Anmeldung GB 9614144.5 mit dem Titel "Printing
Apparatus” naher beschrieben, weist das Druckgerat
eine Benutzerschnittstelle mit einer Anzeigevorrichtung
und diversen Eingabetasten auf. Diese Eingabetasten
umfassen eine Drucktaste (PRINT), einen Satz Funkti-
onstasten (FUNCTION), eine Wahltaste (SELECT) und
einen Satz Dateneingabetasten (DATA INPUT). Zu den
Funktionstasten zahlt eine Installationstaste (SET UP)
und eine Sondertaste (SPECIAL), mit denen ein Benut-
zer die verschiedenen hier erérterten Schneidméglich-
keiten auswahlen kann. Wie in Schritt 600 angegeben,
wird durch Betatigen der Drucktaste PRINT durch einen
Benutzer ein Druckvorgang ausgewahlt. Durch Driicken
der Sondertaste SPECIAL erscheint im Anzeigefeld ein
Menii an Etikettenwahiméglichkeiten, wie in Fig. 15 dar-
gestellt. Durch die Verwendung von Cursortasten kann
der Benutzer eine der folgenden angezeigten Optionen
auswahlen:

Kopien

ansteigende Kopien
Farbe

Vorschau
Umkehrdruck
Seriendruck

Mit Hilfe der Dateneingabetasten kann der Benut-
zer auch eine Zahl eingeben, die dann auf der Anzeige
in Block 601 neben der ausgewahlten Option erscheint.
Der Prozessor stellt dann in Schritt 602 fest, ob eine
oder mehrere Kopien angefordert wurden. Handelt es
sich nur um ein einzelnes Etikett, wird das Etikett bei
Schritt 604 gedruckt, worauf der Schneidvorgang bei
Schritt 606 einen Tabenschnitt mit Vollschnitt beinhaltet.

Durch Betatigung der folgenden Funktionstasten im
Installationsmodus kann der Benutzer das in Fig. 16
dargestellte Auswahlmenii zur Anzeige bringen, wobei
ihm folgende Schneidmdéglichkeiten zur Verflgung ste-
hen:

nur Tabenschnitt
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Voll- und Tabenschnitt

Hat der Benutzer lediglich den Tabenschnitt
gewahlt, erkennt dies der Prozessor bei Schritt 608. Ist
ein Vollschnitt gewahlt, wird eine Folge von Kopien
eines Etiketts gedruckt und einzeln mit einem Vollschnitt
abgeschnitten, wie in einer Reihe von Schritten 610,
612 und 614 dargestellt.

Wurde vom Benutzer nur ein Tabenschnitt gewahilt,
wird die in Fig. 14 durch den Block 616 gekennzeich-
nete und in Fig. 13 ausfihrlich dargestellte Programm-
folge ausgefahrt.

Im Gegensatz zu einem Vollschnitt muB3 der Pro-
zessor auch die Vorlauflange eines Etiketts bertcksich-
tigen, wenn er im Streifenmodus arbeitet. Dies kann in
der in der EP 578372 n&her beschriebenen Weise erfol-
gen.

Wie vorstehend ausgefuhrt, kann der Benutzer
Mehrfachkopien des gleichen Etiketts anfordern. Das
Druckgerat kann die Anzahl der Kopien zéhlen und,
sofern gewlinscht, dies einem Benutzer auch anzeigen.
Uber die Anzeige ist ersichtlich, wieviel Kopien gedruckt
wurden bzw. noch zu drucken sind. AuBerdem kann das
Druckgerat so eingerichtet werden, da es sogenannte
ansteigende Kopien liefert. Dies bedeutet, daB das
Druckgerat eine Folge von Etiketten drucken kann, bei
denen jedem Etikett eine Zahl zugewiesen ist, wobei
nachfolgende Etiketten diese Zahl plus 1 aufweisen.
Alternativ dazu kann der Benutzer die Anzahl von Eti-
ketten auswéhlen, die mit der gleichen ansteigenden
Zahl gedruckt werden. So kénnte er zum Beispiel 3
Kopien von Etiketten auswahlen, die die gleiche anstei-
gende Zahl aufweisen.

Als weitere Méglichkeit kann die Vorlauflange eines
Etiketts verkleinert werden, indem ein Druckvorgang so
gestartet wird, daB ein Teil des Etiketts gedruckt wird,
der Druckvorgang dann angehalten wird, um einen
Tabenschnitt durchzufihren, nachdem das Band um
eine vorbestimmte L&nge vorgeschoben wurde, und
danach das vollstandige Etikett gedruckt wird. Damit
lassen sich kirzere Etiketten herstellen, wodurch der
Bandverbrauch auf ein Minimum reduziert wird.

Patentanspriiche

1. Schneidvorrichtung zur Durchflihrung von Schneid-
vorgéngen an einem Mehrschichtband (T), wobei
die Schneidvorrichtung eine erste Schneidklinge
(102) und eine zweite Schneidklinge (103) auf-
weist, die erste Schneidklinge (102) so angeordnet
ist, daB sie durch samtliche Schichten des Mehr-
schichtbandes (T) schneidet, und die zweite
Schneidklinge (103) so angeordnet ist, daB sie
durch eine oder mehrere Schichten des Mehr-
schichtbandes (T) schneidet, dabei jedoch minde-
stens eine Schicht intakt laBt, und in Langsrichtung
des Bandes von der ersten Schneidklinge (102)
beabstandet ist; gekennzeichnet durch eine
AmboBhalterung (104), die einen ersten AmboB
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(106) und einen zweiten AmboB (108) tragt, die so
angeordnet sind, daB sie mit der ersten Schneid-
klinge (102) bzw. zweiten Schneidklinge (103)
zusammenwirken und derart rollbar gelagert sind,
daB wéahrend der Ausiibung der Rollbewegung
Uber die Breite des Mehrschichtbandes (T) die
Schneidvorgange ausgefiihrt werden.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die erste (102) und die
zweite Schneidklinge (103) auf einem gemeinsa-
men Klingentrager (100) befestigt sind.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der AmboB bzw.
die Ambosse (106,108) einen umlaufenden Schlitz
(106a,108a) aufweist bzw. aufweisen, der gegen-
Uber der ihm jeweils zugeordneten Klinge
(102,103) ausgerichtet ist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
zum Veranlassen der Rollbewegung ein Motor
(200) vorgesehen ist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die AmboBhalterung (104) gegentiber einem Schlit-
ten (110) drehbar gelagert ist, wobei der Schlitten
(110) so gelagert ist, daR er eine lineare Bewegung
Uber die Breite des Bandes (T) ausfiihrt.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Schlitten (110) auf einer
Fuhrungsspindel (114) gelagert ist, wobei die Dre-
hung der Fihrungsspindel (114) die lineare Bewe-
gung des Schlittens (110) bewirkt.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
die AmboBhalterung (104) gegeniber der ersten
(102) und zweiten Schneidklinge (103) vorge-
spannt ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daB wobei ein
schwenkbar angelenkter Teil (110b) des Schlittens
(110) die AmboBhalterung (104) tragt und gegen-
Uber einem Hauptteil (110a) des Schlittens (110)
vorgespannt ist.

Schneidvorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
die erste Schneidklinge (102) wahlweise auBer
Betrieb setzbar ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dafB3 die wahlweise AuBerbetrieb-
setzung der ersten Schneidklinge (102) von dem
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Weg abhéngig ist, den die AmboBhalterung (104)
zurtickgelegt hat.

Schneidvorrichtung zur Durchfiihrung von Schneid-
vorgangen auf einem Mehrschichtband (T),
gekennzeichnet durch:

eine sich Uber die Breite des Bandes und im
wesentlichen parallel zur Ebene des Bandes
(T) erstreckende Flhrungsanordnung; und

ein Schneidbauteil, das unter Fiihrung dieser
Fuhrungsanordnung beweglich gelagert ist,
wodurch ein Schneidvorgang durch Bewegung
des Schneidbauteils Uiber die Breite (w) des
Bandes (T) bewerkstelligt wird.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schneidvorrichtung eine
sich Uber die Breite des Bandes erstreckende feste
Klinge (103) aufweist, und wobei das Schneidbau-
teil einen AmboB (106) enthalt, der unter Flhrung
der FUhrungsanordnung so beweglich gelagert ist,
daf das Band (T) gegen die Klinge (103) geschnit-
ten wird.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Fuhrungsan-
ordnung eine Fuhrungsspindel (114) enthalt, auf
der ein Schlitten (110) gelagert ist, und wobei das
Schneidbauteil einen gegeniiber dem Schlitten
(110) drehbar gelagerten AmboB (106) aufweist,
wodurch die lineare Bewegung des von der Fih-
rungsanordnung gefthrten Schlittens (110) eine
Rollbewegung des Ambosses (106) verursacht.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriche 11
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Fih-
rungsspindel (114) von einem Motor (200) in Dre-
hung versetzt wird.

Schneidvorrichtung nach einem der Anspriche 11
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daf auf dem
Schlitten (110) zwei Ambosse (106,108) so gela-
gert sind, daB sie eine Rollbbewegung gegeniber
dem Schilitten (110) ausfiihren kénnen, und wobei
die Schneidvorrichtung eine erste Schneidklinge
(102) und eine zweite Schneidklinge (103) auf-
weist, wobei die erste Schneidklinge (102) so ange-
ordnet ist, daB sie durch samtliche Schichten des
Mehrschichtbandes schneidet, und die zweite
Schneidklinge (103) so angeordnet ist, daB sie
durch eine oder mehrere Schichten des Mehr-
schichtbandes (T) schneidet, dabei jedoch minde-
stens eine Schicht intakt [aBt, und in Langsrichtung
des Bandes (T) von der ersten Schneidklinge (102)
beabstandet ist.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daB8 Mittel vorgesehen sind, mit
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denen die erste Schneidklinge (102) wahlweise
auBer Betrieb gesetzt wird.

Schneidvorrichtung nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dafB3 die wahlweise AuBerbetrieb-
setzung der ersten Schneidklinge (102) von dem
Weg abhéngig ist, den das Schneidbauteil tiber die
Breite (w) des Bandes (T) zurtickgelegt hat.

Druckgerat mit einem Eingabegeréat (306) zur Ein-
gabe von benutzerdefinierten Informationen; einem
Druckwerk mit einem Druckkopf (10,210) und einer
Gegendruckwalze (12,212) zur Durchfihrung von
Druckvorgéngen in einer Druckzone (16); Mitteln
zum Transport des Bandes (T) durch die Druckzone
(16); einer Schneidvorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Ansprliche; und einer Steuerschal-
tung (300) zur Steuerung der Druck- und
Schneidvorgange.
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