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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Verwen-
dung einer Schneidvorrichtung in einer Etikettiervorrich-
tung zum Abtrennen von Einzeletiketten von einem band-
oder bahnférmigen Etikettenmaterial.

[0002] Das Etikettieren von Packmitteln, Insbesonde-
re von Flaschen oder anderen Behaltern, erfolgt vielfach
unter Verwendung eines bahn- oder bandférmigen Eti-
kettenmaterials, welches in einer Etikettiervorrichtung
(Etikettieraggregat) von einer Rolle abgezogen wird, wo-
bei von dem Etikettenmaterial u.a. die einzelnes auf die
zu etikettierenden Packmittel aufzubringenden Etiketten
durch Schneiden abgetrennt werden, siehe z.B. US
5776289. Dieses Zerschneiden erfolgt tiblicherweise In
einer Schneidstation oder Schneidvorrichtung, die dann
beispielsweise Bestandteil des Etikettieraggregates ist
und im Wesentlichen aus wenigstens einem an einen
umlaufenden Maschinenelement vorgesehenen, we-
nigstens eine Schneide bildenden ersten Messer oder
Messerelement besteht, welches fiir den Schneidvor-
gang mit der Schneide eines Gegenmessers oder zwei-
ten Messerelementes zusammenwirkt. Das zweite Mes-
serelement ist dabei z.B. mit dem Maschinenelement
nicht umlaufend derart vorgesehen, dass zwischen den
Messerelementen zum Schneiden ein Schneidspalt ge-
bildet ist, durch den das Etikettiermaterial hindurchge-
fuhrt ist und in dem das Abtrennen der Etiketten vom
Etikettenmaterlat erfolgt. Wahrend des Schneidprozes-
ses sind die beiden, den Schneidspalt bildenden Schnei-
den derart angeordnet, dass sie einander unmittelbar ge-
genuber liegend sich gerade noch nicht beriihren, so
dass im Idealfall die Breite des Sohneidspaltes praktisch
Null ist.

[0003] Auf jeden Fall ist es erforderlich, dass der
Schneidspalt wesentlich kleiner ist als die Dicke des
bahnférmigen Etikettenmaterials ist, und zwar ber die
gesamte Lange des Schneidspaltes, Die Lange des
Schneidspaltes ist wenigstens gleich, vorzugsweise aber
groRer als die Breite des bahnférmigen Etikettenmateri-
als, Jede Beriihrung der Schneiden beim Einstellvorgang
oder beim Schneidvorgang fiihrt zu einem erhéhten Ver-
schleily oder zu einer Zerstérung der Messerelemente.
Speziell bei einem sehr diinnen Etikettenmaterial, bei-
spielsweise bei Materialdicken von nur 4/100 mm oder
weniger, wie sie u.a. auch bei Etikettenmaterialien fir
Folienetlketten Ublich sind, ist mit der bisher bekannten
Technik die Einstellung des Schneidspaltes aufierst
schwierig und zeitaufwendig, und in der Regel aus-
schlieBlich durch hoch qualifiziertes Fachpersonal zuver-
lassig durchzuflihren.

[0004] Die Patentschrift DE 26 28 728 offenbart eine
Scheidvorrichtung zur Herstellung von Formschnitten in
die Rander bewegter Papierbahnen zur Herstellung von
Briefhillen bzw. Briefhillenrohlingen.

[0005] in einer Etikettiervorrichtung zum Abtrennen
von Einzeletiketten Aufgabe der Erfindung ist es, eine
Verwendung einer Schneidvorrichtung in einer Etikettier-
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vorrichtung zum Abtrennen von Einzeletiketten aufzuzei-
gen, die die vorgenannten Nachteile, insbesondere auch
eine zeitaufwendige Einstellung des Schneidspaltes ver-
meidet. Zur Lésung dieser Aufgabe ist eine Verwendung
einer Schneidvorrichtung entsprechend dem Patentan-
spruch 1 ausgebildet.

[0006] Eine Besonderheit der Erfindung besteht darin,
die beiden, den Schneidspalt bildenden Schneiden nicht
aus dem selben Material herzustellen, sondern eine sol-
che Materialpaarung zu wahlen, dass beide Schneiden
unterschiedliche Hartegrade und/oder VerschleiRfestig-
keiten aufweisen. Dabei ist es von besonderem Vorteil,
wenn eine der beiden, den jeweiligen Schneidspalt bil-
denden Schneiden erstdurch die andere Schneide durch
Materialabtrag passend erzeugt bzw. nachgescharft
wird, so dass bei einem Einrichten der Schneidvorrich-
tung, d.h. bei einer ersten Inbetriebnahme oder bei einer
Wiederinbetriebnahme der Schneidvorrichtung nach
dem Auswechseln von Funktionselementen, z.B. der
Messerelemente, lediglich ein grobes Zustellen der Mes-
serelemente relativ zueinander, aber kein zeitaufwandi-
ges, genaues Ausrichten erforderlich ist.

[0007] Der exakte Schneidspalt wird dann durch Ma-
terialabtrag am Messerelement der geringeren Harte
durch die Schneide des Messerelementes erzeugt, wel-
ches zumindest im Bereich seiner Schneide die gréf3ere
Harte aufweist.

[0008] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
moglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus der
nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispie-
len und aus den Figuren.

[0009] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert. Es
zeigen:
Fig. 1 inschematischer Darstellung und In Draufsicht
ein um eine vertikale Achse umlaufend ange-
triebenes Maschinenelement mit einem ersten
Schneidmesser oder Messerelement, zusam-
men mit einem mit dem ersten Messerelement
zusammen wirkenden, mit dem Maschinenele-
ment nicht umlaufenden zweiten Messerele-
ment einer Schneidvorrichtung, beispielsweise
einer Schneidvorrichtung einer Etikettiervor-
richtung;

Fig.2 in einer Ansicht wie Figur 1 die beiden Mos-
serelemente in vergréRerter Darstellung, zu-
sammen mit einer Teildarstellung des Maschi-
nenelementes;

Fig. 3 die Schneidvorrichtung in vereinfachter Dar-
stellung und in Seitenansicht.

[0010] In der Figur ist 1 eine Schneidvorrichtung zum
Schneiden eines band- oder behnférmigen Flachmate-
rials 2, beispielsweise eines Etikettenmaterials mit einer
Dicke von nur maximal 4/100 mm oder geringer, d.h. zum
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Abtrennen von Einzeletiketten von dem Material 2.
[0011] Die Schneidvorrichtung 1 besteht im Wesentli-
chen aus einem um eine vertikale Maschienenachse 3
in Richtung des Pfeils A umlaufend angetriebenen
Maschinenelement4, welches beispielsweise eine die
vertikale Maschinenachse 3 kreiszylinderférmig um-
schlieBende Umfangs- oder Mantelflache 4.1 aufweist
und an der Umfangs- oder Mantelflache 4.1 mit wenigs-
tens einem Messerelement 5 beispielsweise austausch-
bar und einstellbar versehen ist, und zwar derart, dass
das Messerelement 5 an einem Uber die Mantelflache 4
vorstehenden Bereich eine Schneide 6 bildet. Bei der
dargestellten Ausfiihrungsform ist die Schneide 6 an ei-
ner in Drehrichtung A des Maschinenelementes 4 vor-
auseilenden planen Seitenflache 5.1 des Messerele-
mentes 5 bzw. des Uber die Mantelfliche 4 wegstehen-
den Teilbereichs dieses Messerelementes gebildet, und
zwar in der Weise, dass die Schneide 6 sich bei umlau-
fend angetriebenen Maschinenelement 4 auf einer die
vertikale Maschinenachse 3 konzentrisch umschlie3en-
den kreiszylinderférmigen Bahn bewegt. Bevorzugt ist
die Schneide 6 weiterhin auch parallel zu der Maschi-
nenachse 3 orientiert.

[0012] Dem Messerelement 5 bzw. dessen Schneide
6 ist ein als Gegenmesser wirkendes Messerelement 7
mit Schneide 8 zugeordnet. Das Messerelement 7 ist an
der Schneidvorrichtung 1 mit dem Maschinenelement 4
beispielsweise nicht umlaufend vorgesehen, und zwar
an einem geeigneten Halter 9 in der Form, dass das Mes-
serelement 7 bzw. dessen Schneide 8 radial oder etwa
radial zum umlaufenden Maschinenelement 4 auf dieses
zustellbar (Pfeil B). Fir eine erste Grobeinstellung sind
das Messerelement 7 bzw. dessen Schneide 8 beispiels-
weise auch so justierbar, dass das Messerelement 7
bzw. dessen unmittelbar nach dem Einbau in die
Schneidvorrichtung 1 bereits vorhandene Schneide zu-
mindest in etwa parallel zu der Schneide 6 orientiert ist,
wenn sich diese unmittelbar an der Schneide 8 befindet.
[0013] Zwischen den Schneiden 6 und 8 ist ein
Schneidspalt 10 gebildet, und zwar derart, dass sich bei
jedem Schneidvorgang, d.h. immer dann, wenn sich bei
umlaufendem Maschinenelement 4 das Messerelement
5 am Messerelement 7 vorbei bewegt, die Schneiden 6
und 8 gerade berlhren, oder aber gerade noch nicht be-
rihren, und zwar Uber die gesamte Lange des sich in
Richtung der Maschinenachse 3 erstreckenden
Schneidspaltes 10.

[0014] Die Lange des Schneidspaltes ist wenigstens
gleich, bevorzugt aber gréRer als die Breite des band-
oder bahnférmige Flachmaterials 2. Dabei wird das
band- oder bahnférmige Flachmaterial 2 durch den
Schneidspalt 10 in Richtung des Pfeils C bewegt und ist
beispielsweise zumindest im Bereich des Schneidspal-
tes 10 in einer Ebene parallel zur Maschinenachse 3 ori-
entiert.

[0015] Um den erforderlichen Schneidspalt 10 ohne
eine umstandliche Einstellung oder Ausrichtung der
Messerelemente 5 und 7 zu erreichen, ist das Messere-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lement 5 zumindest an seinem, die Schneide 6 bildenden
Schneidenbereich mit grofRer Harte hergestellt, d.h. es
besteht dort beispielsweise aus gehartetem Stahl, z.B.
Werkzeugstahl, Hartmetall oder Keramik, wahrend das
Messerelement 7 aus einem im Vergleich zum Schnei-
denbereich des Messerelementes 5 weicheren Werk-
stoff, beispielsweise metallischen Werkstoff, z.B. aus
Aluminium oder Messing hergestellt ist.

[0016] Beider ersten Inbetriebnahme der Schneidvor-
richtung beispielsweise auch nach einem Auswechseln
von Funktionselementen der Schneidvorrichtung 1, z.B.
eines der Messerelemente 5 und 7, erfolgt zunachst die
Grobeinstellung dieser Messerelemente und dabei ins-
besondere auch des Messerelementes 7 in der Welse,
dass das Messerelement 7 zumindest annahernd paral-
lel zum Messerelement 5 bzw. zur Schneide 6 orientiert
ist. AnschlieBend erfolgt bei umlaufendem Maschinene-
lement 4 bzw. bei umlaufendem Messerelement 5 ein
Zustellen des Messerelementes 7, so dass mit der
Schneide 6 durch Materialabtrag am Messerelement 7
die Schneide 8 gebildet wird. Das Zustellen des Mes-
serelementes 7 zum umlaufenden Maschinenelement 4
in Richtung des Pfeils B wird dann beendet, wenn die
durch Materialabtrag erzeugte Schneide 8 sich UGber die
gesamte Lange des Schneidspaltes 10 erstreckt und der
Schneidspalt 10 lber seine gesamte Lange so ausge-
fUhrt ist, dass sich die Schneide 6 und die durch Materi-
alabtrag gebildete Schneide 8 bei jedem Vorbeibewegen
des Messerelementes 5 an dem Messerelement 7 lber
die gesamte Lange des Schneidspaltes 10 gerade be-
rihren, oder gerade eben nicht mehr beriihren, Anhand
von Schnittproben des Flachmaterials 2 wird die ord-
nungsgemafle Ausbildung der Schneide 8 lberwacht
bzw. festgestellt und das Zustellen des Messerelemen-
tes 7 dann beendet, wenn durch den, durch die Schneide
6 erzeugten Materialabtrag die Bildung der Schneide 8
abgeschlossen ist, bzw. wenn der Schneidvorgang zur
Abtrennung eines Etikettes Uiber die gesamte Etiketten-
breite fehlerfrei und gleichmaRig erfolgt.

[0017] Wahrend des Betriebes der Schneidvorrich-
tung erfolgt beispielsweise ein manuelles geringfligiges
Nachstellen bzw. Zustellen des Messerelementes 7 in
Richtung des Pfeils B um die Schneide 8 nachzuschéar-
fen.

[0018] Vorzugsweise erfolgt zeltgesteuert und/oder In
Abhangigkeit der Anzahl der durchgefiihrten Schnitte,
d.h. jeweils nach einer vorgegebenen Anzahl von
Schneidvorgangen, ein automatisches geringflgiges
Nachstellen bzw. Zustellen des Messerelementes 7 in
Richtung des Pfeils B, um die Schneide 8 bzw. deren
Schneidkante "nachzuscharFen", d.h. eine
verschleiBbedingte Abnutzung der Schneide 8 zu besei-
tigen. Die bei diesem Nachscharfen des Messerelemen-
tes 7 erforderliche Zustellung und der hierbei anfallende
Materialabtrag am Messerelement 7 sind so gering, dass
das anfallende Material die ordnungsgemafR Funktion
der Schneidvorrichtung 1 nicht beeintrachtigt.

[0019] ZurBildung der Schneide 8 weist das Messere-
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lement 7 beispielsweise eine plane Flache 7.1 beispiels-
weise in einer Ebene E auf, in der beim Vorbeibewegen
des Messerelementes 5 am Messerelement 7 auch die
Schneide 6 und/oder die Seitenflache 5.1 des Messere-
lementes 5 angeordnet sind und die sich quer zur Bewe-
gungsrichtung der Schneide 6 beim Vorbeibewegen am
Messerelement 7 erstreckt, d.h. die Ebene E erstreckt
sich in etwa radial zur Maschinenachse 3.

[0020] Das umlaufende Maschinenelement 4 ist z.B.
eine Messerwelle der Schneidvorrichtung 1 beispielswei-
se einer Etikettiervorrichtung oder eines Etikettieraggre-
gates. Das umlaufende Maschinenelement 4 kann aber
auch ein anderes, umlaufendes Funktionselement einer
Etikettiermaschine sein, beispielsweise eine um die Ma-
schinenachse 3 umlaufend angetriebene Etikettentrom-
mel (z.B. Vakuumtrommel), an der die von dem band-
oder bahnférmigen Material oder Etikettenmaterial 2 ab-
getrennten Etiketten vor der Ubergabe an zu etikettie-
rende Packmittel, beispielsweise Behalter oder Flaschen
gehalten sind.

[0021] Die Erfindung wurde voranstehend an einem
Ausfiihrungsbeispiel beschrieben. Es versteht sich, dass
zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen méglich
sind, ohne dass dadurch der der Erfindung zugrunde lie-
gende Erfindungsgedanke verlassen wird.

[0022] So wurde beispielsweise vorstehend davon
ausgegangen, dass die Paarung der fir die Messerele-
mente 5 und 7 verwendeten Materialen so gewahlt ist,
dass das Messerelement 5 zumindest Im Bereich seiner
Schneide 6 eine groRere Harte aufweist als das Mes-
serelement 7. Selbstversténdlich kann die Materialpaa-
rung auch umgekehrt gewahlt sein, d.h. das Messerele-
ment 7 kann zumindest im Bereich seiner Schneide eine
groRere Harte aufweisen, als das Messerelement 5.
[0023] Weiterhin wurde vorstehend davon ausgegan-
gen, dass am umlaufenden Maschinenelement 4 nur ein
Messerelement 5 vorgesehen ist. Selbstverstandlich
sind Ausfiihrungen denkbar, bei denen am umlaufenden
Maschinenelement 4 um die Achse 3 dieses Elementes
versetzt mehrere Messerelemente vorgesehen sind, bei-
spielsweise an einem als Etikettentrommel ausgebilde-
ten umlaufenden Maschinenelement.

[0024] Weiterhin besteht die Moglichkeit, die Schneid-
vorrichtung 1 so auszubilden, dass das Messerelement
7 ebenfalls am Umfang eines umlaufenden Maschinen-
elementes 4a vorgesehen ist, und zwar an einem Ma-
schinenelement 4a, welches um eine Achse 3a parallel
zur Maschinenachse 3 umlauft. Dabei ist es von beson-
derem Vorteil, wenn die Rotationsbewegung des Mes-
serelementes 7 auf die Rotationsbewegung des Maschi-
nenelementes 4 abgestimmt ist. Dabei kénnen die Ro-
tationsbewegungen sowohl gleichsinnig, als auch ge-
gensinnig erfolgen.

[0025] Weiterhin besteht die Mdglichkeit, das Mes-
serelement 5 und/oder 7 zumindest In Teilbereichen an
der Oberflachen zu behandeln und/oder zu beschichten,
beispielsweise das Messerelement 5 zumindest im Be-
reich seiner Schneide 6 zur Verbesserung der Ver-
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schleil¥festigkeit mit Nano-Partikeln zu beschichten oder
durch Kohlenstoffdiffusion zu héarten.

[0026] Bei der dargestellten Ausfliihrungsform ist die
Schneide 6 des Messerelementes 5 an einer planen, be-
zogen auf die Drehrichtung des Maschinenelementes 4
vorauseilenden Flache 5.1 dieses Messerelementes ge-
bildet.

Bezugszeichenliste

[0027]

1 Schneidvorrichtung

2 band- oder bahnférmiges Flachmaterial
3,3a Maschinenachse

4,4a umlaufendes Maschinenelement

4.1 Umfang des Maschinenelementes 4

5 Messerelement

5.1 Schneidflache des Messerelementes 5
6 Schneide des Messerelementes 5

7 Messerelement oder Gegenmesser

71 plane Schneidflache des Messerelementes 7
8 Schneide des Messerelementes 5

9 Halter

10 Schneidspalt

Patentanspriiche

1. Verwendung einer Schneidvorrichtung in einer Eti-
kettiervorrichtung zum Abtrennen von Einzeletiket-
ten von einem band- oder bahnférmigen Etiketten-
material wobei die Schneidvorrichtung mit wenigs-
tens einem um eine Maschinenachse (3) umlaufend
angetriebenen Maschinenelement (4) und mit we-
nigstens einem eine erste Schneide (6) bildenden
und am Maschinenelement (4) vorgesehenen ersten
Messerelement (5), welches bei umlaufendem Ma-
schinenelement (4) mit einer zweiten Schneide (8)
zumindest eines zweiten Messerelementes (7) unter
Ausbildung eines Schneidspaltes (10) zusammen-
wirkt, ausgestattet Ist, wobei das erste Messerele-
ment (5) zumindest im Bereich seiner Schneide (6,
8) eine Harte aufweist, die groRer ist als die Harte
des zweiten Messerelementes (7), und die Schneide
am Messerelement geringerer Harte durch Materi-
alabtrag mit der Schneide (6) des harter ausgebil-
deten Messerelementes (5) erzeugt ist, und wobei
das Messerelement mit der geringeren Harte auf-
grund seiner geringeren Harte durch die wenigstens
eine Schneide gréRerer Harte materialabtragend
oder spanend bearbeitbar ist, wobei das zweite Mes-
serelement (7) aus Aluminium besteht und an seiner
Oberflache eloxiert ist.

2. Verwendung einer Schneidvorrichtung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das zu-
mindest an seiner Schneide hartere Messerelement
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(5) wenigstens im Bereich der Schneide aus gehar-
tetem Stahl, Hartmetall oder Keramik besteht.

Verwendung einer Schneidvorrichtung nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das wenigstens eine zweite Mes-
serelement (7) an der Schneidvorrichtung (1) mit
dem Maschinenelement (4) nicht umlaufend, aber
auf dieses Maschinenelement (4) bzw. auf eine Um-
laufbahn des ersten Messerelementes (5) zustellbar
vorgesehen ist.

Verwendung einer Schneidvorrichtung nach einem
der Anspriche 1-2, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine zweite Messerelement (7)
am Umfang eines weiteren Maschinenelementes
(4a) vorgesehen ist, welches um eine Maschinen-
achse (3a) umlaufend antreibbar ist, und zwar ab-
gestimmt mit dem einen Maschinenelement (4).

Verwendung einer Schneidvorrichtung nach An-
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das wei-
tere Maschinenelement (4a) gegenlaufig oder ge-
genlaufig zu dem einen Maschinenelement (4) um-
laufend antreibbar ist.

Verwendung einer Schneidvorrichtung nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Messerelement (5)
und/oder das zweite Messerelement (7) mit einerdie
Schneide (6, 8) bildenden planen Flache (5.1, 7.1)
ausgebildet sind, die in einer die Schneide (6, 8) ein-
schlieBenden Ebene (E) quer zur Bewegung des
ersten Messerelementes (5) bei umlaufendem Ma-
schinenelement (4) orientiert ist.

Verwendung einer Schneidvorrichtung nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet
durch wenigstens zwei erste und/oder zweite Mes-
serelemente (5, 7).

Verwendung einer Schneidvorrichtung nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneide (6) des wenigstens ei-
nen ersten Messerelementes (5) mit ihrer Langser-
streckung in Richtung der Maschinenachse (3) des
einen Maschinenelementes (4) orientiertist und sich
bei umlaufendem Maschinenelement (4) auf einer
diese Maschinenachse (3) umschlieRenden Kreis-
zylinderflache bewegt.

Verwendung einer Schneidvorrichtung nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Maschinenelement (4)
und/oder das zweite Maschinenelement (4a) eine
Messerwelle oder ein trommelartiges Funktionsele-
ment, beispielsweise eine Etikettentrommel oder
Vakuumtrommel einer Etikettiervorrichtung sind.
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Claims

Use of a cutting device in a labelling device, wherein,
for the separation of individual labels from label ma-
terial in the form of a strip or web, the cutting device
is provided with at least one machine element (4)
driven to rotate about a machine axis (3) and with at
least one blade element (5) forming at least one first
edge (6) and provided on the machine element (4),
which interacts with a second edge (8) of at least
second blade element (7) to form a cutting gap (10),
wherein the first blade element (5) has a hardness
at least in the region of its edge (6, 8) that is higher
than the hardness of the second blade element (7),
and the edge on the blade element of lesser hard-
ness is produced by material removal with the edge
(6) of the blade element (5) which is formed as hard-
er, and wherein the blade element with the lesser
hardness, due to its lesser hardness, can be worked
with material removal or chip removal by the at least
one edge of greater hardness, wherein the second
blade element (7) consists of aluminium and is an-
odized on its surface.

Cutting device according to claim 1, characterised
in that the blade element (5), which at least harder
at its edge, consists in the region of the edge of hard-
ened steel, hard metal, or ceramics.

Use of a cutting device according to any one of the
preceding claims, characterised in that the at least
one second blade element (7) is arranged on the
cutting device (1) with the machine element (4) not
rotating, but capable of being adjusted to this ma-
chine element (4) or to an orbit of the first machine
element (5).

Cutting device according to any one of claims 1-2,
characterised in that the at least one second blade
element (7) is arranged at the circumference of a
further machine element (4a), which can be driven
to rotate about a machine axis (3a), and specifically
co-ordinated with the one machine element (4).

Use of a cutting device according to claim 4, char-
acterised in that the further machine element (4a)
can be driven to rotate in the opposite direction orin
the opposite direction to the one machine element

(4).

Use of a cutting device according to any one of the
preceding claims, characterised in that the first
blade element (5) and/or the second blade element
(7) are formed with a flat surface (5.1, 7.1) forming
the edge (6, 8), which is oriented in a plane (E) en-
closing the edge (6, 8) transverse to the movement
of the first blade element (5) when the machine ele-
ment (4) is rotating.
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Use of a cutting device according to any one of the
preceding claims, characterised by at least two first
and/or second blade elements (5, 7).

Use of a cutting device according to any one of the
preceding claims, characterised in that the edge
(6) of the at least one first blade element (5) is ori-
ented with its longitudinal extension in the direction
of the machine axis (3) of the one machine element
(4) and, with the machine element (4) rotating,
moves on a circular cylinder surface surrounding this
machine axis (3).

Use of a cutting device according to any one of the
preceding claims, characterised in that the firstma-
chine element (4) and/or the second machine ele-
ment (4a) are a blade shaft or a drum-type function
element, such as a label drum or vacuum drum of a
labelling device.

Revendications

Utilisation d’un dispositif de coupe dans un dispositif
d’étiquetage (1) pour détacher les diverses étiquet-
tes d’'un matériau d’étiquette présentant une forme
de ruban ou de bande, sachant que le dispositif de
coupe est équipé d’au moins un élément de machine
(4) entrainé en rotation autour d’'un axe de machine
(3) etd’au moins un premier élément de couteau (5)
formant une premiére lame (6) et prévu au niveau
de I'élément de machine (4), lequel élément de cou-
teau coopere, lorsque I'élément de machine (4) est
en rotation, avec une deuxiéme lame (8) d’au moins
un deuxiéme élément de couteau (7) en formant une
fente de coupe (10), sachant que le premier élément
de couteau (5) présente, au moins dans la zone de
sa lame (6, 8), une dureté, qui est supérieure a la
dureté du deuxiéme élément de couteau (7), et sa-
chantquelalame est produite au niveau de I'élément
de couteau de dureté inférieure par enlévement de
matériau a I'aide de la lame (6) de I'élément de cou-
teau (5) réalisé de maniére plus dure, et sachant que
I'élément de couteau présentant la dureté inférieure
du fait de sa dureté inférieure peut étre usiné par
enlévement de matériau ou par enlevement de co-
peaux par la lame au moins au nombre de une pré-
sentant une dureté plus importante, sachant que le
deuxiéme élément de couteau (7) est constitué d’alu-
minium et est anodisé au niveau de sa surface.

Utilisation d’un dispositif de coupe selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce que I'élément de cou-
teau (5) plus dur au niveau au moins de sa lame est
constitué, au moins dans la zone de la lame, d’un
acier durci, d’'un métal dur ou d’'une céramique.

Utilisation d’un dispositif de coupe selon I'une quel-
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conque des revendications précédentes, caractéri-
sée en ce que le deuxieme élément de couteau (7)
au moins au nombre de un est prévu de maniere a
ne pas tourner avec I'’élément de machine (4) au
niveau du dispositif de coupe (1), mais de maniére
a pouvoir avancer sur ledit élément de machine (4)
ou sur une orbite du premier élément de couteau (5).

Utilisation d’'un dispositif de coupe selon I'une quel-
conque des revendications 1 et 2, caractérisée en
ce que le deuxieme élément de couteau (7) au moins
au nombre de un est prévu sur la périphérie d’un
autre élément de machine (4a), lequel peut étre en-
trainé en rotation autour d’'un axe de machine (3a),
etce de maniere adaptée al'élémentde machine (4).

Utilisation d’un dispositif de coupe selon la revendi-
cation 4, caractérisée en ce que l'autre élément de
machine (4a) peut étre entrainé en rotation dans le
sens inverse ou dans le sens inverse par rapport a
I'’élément de machine (4).

Utilisation d’'un dispositif de coupe selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sée en ce que le premier élément de couteau (5)
et/ou le deuxiéme élément de couteau (7) sont réa-
lisés avec une surface (5.1, 7.1) plane formant la
lame (6, 8), laquelle surface est orientée dans un
plan (E) incluant la lame (6, 8), de maniere transver-
sale par rapport au déplacement du premier élément
de couteau (5) lorsque I'élément de machine (4) est
en rotation.

Utilisation d’'un dispositif de coupe selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sée par au moins deux premiers et/ou deuxiemes
éléments de couteau (5, 7).

Utilisation d’'un dispositif de coupe selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sée en ce que la lame (6) du premier élément de
couteau (5) au moins au nombre de un est orientée
par son extension longitudinale en direction de I'axe
de machine (3) de I'élément de machine (4) et se
déplace, lorsque I'élément de machine (4) est en ro-
tation, sur une surface cylindrique circulaire renfer-
mant 'axe de machine (3).

Utilisation d’'un dispositif de coupe selon I'une quel-
conque des revendications précédentes, caractéri-
sée en ce que le premier élément de machine (4)
et/ou le deuxiéme élément de machine (4a) sont un
arbre de couteau ou un élément fonctionnel présen-
tant une forme de tambour, par exemple un tambour
d’étiquettes ou un tambour sous vide d’un dispositif
d’étiquetage.
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