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(54) VORRICHTUNG ZUM ENTFERNEN EINER FOLIENUMWICKLUNG VON PALETTIERTEN 
PRODUKTSTAPELN

(57) Schneidkopf zum Auftrennen einer Folienum-
wicklung von palettierten Produktstapeln mit einem
Schneidelement zum Durchtrennen der Folie, wobei das
Schneidelement zwischen mindestens zwei gegenüber-
liegenden Kontaktelementen angeordnet ist und gegen-
über der von den gegenüberliegenden Kontaktelemen-

ten ausgebildeten Folienanlageebene zur Ausbildung ei-
ner Schneidhöhle zurückversetzt ist, und mit einer Va-
kuumeinheit zum Ansaugen des lokal zu schneidenden
Bereichs der Folienumwicklung in die Schneidhöhle zur
Wechselwirkung mit dem Schneidelement, und Vorrich-
tung mit entsprechendem Schneidkopf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum automatischen Entfernen einer Folien-
umwicklung von palettierten Produktstapeln nach An-
spruch 1.
[0002] Zur Ladungssicherung werden auf Paletten ge-
stapelte Produkte nach dem Bilden des Stapels häufig
mit Stretchfolie umwickelt oder mit einer Schrumpfhau-
ben-Folierung versehen, so dass die Produkte nicht beim
Transport verrutschen.
[0003] Allerdings ist es schwierig diese Folienumwick-
lung später beim Entpacken zu entfernen. Daher wird
dies häufig noch manuell durchgeführt.
[0004] EP 0 720 564 A1 beschreibt eine Vorrichtung
und ein Verfahren, bei dem zum Entfernen einer über
einen Gutstapel gezogenen Folienhaube, bei dem die
Folienhaube an einer Seite des Gutstapels vertikal auf-
geschnitten wird, eine Schnittkante erfasst und an einem
Wickeldorn befestigt wird sowie anschließend der Wi-
ckeldorn um den Gutstapel herumgeführt und dabei die
Folie auf den sich um seine Längsachse drehenden Wi-
ckeldorn aufgewickelt wird. Dazu wird über ein Messer
die Folie vertikal geschnitten und dabei über eine Saug-
vorrichtung vom Stapel bereichsweise abgehoben.
[0005] Aus US 2004/0099110 A1 ist es bekannt auf
gegenüberliegenden Seiten des umwickelten Stapels
entsprechende Vorrichtungen anzuordnen, die analog
EP 0 720 564 A1 auf beiden Seiten gleichzeitig schnei-
den.
[0006] Diese Vorrichtungen können schon im Prinzip
automatisiert mit Folie umwickelte homogene Paletten
bearbeiten.
[0007] Allerdings besteht gerade für inhomogen oder
gemischt bestapelte Paletten noch Bedarf nach besser
funktionierenden Mechanismen, da diese aufgrund der
ungleichmäßigen Kontur bisher nicht gut bearbeitbar
sind.
[0008] Demgegenüber besteht die Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung darin, eine verbesserte Alternative be-
reitzustellen, die insbesondere bei inhomogen oder ge-
mischt bestapelten Paletten besser funktioniert.
[0009] Diese Aufgabe wird durch den in Anspruch 1
wiedergegebenen Schneidkopf und der in Anspruch 7
angegebenen Vorrichtung gelöst. Vorteilhafte Ausge-
staltungen ergeben sich aus den Unteransprüchen und
der Beschreibung.
[0010] Erfindungsgemäß ist erkannt worden, dass
wenn der Schneidkopf zum Auftrennen einer Folienum-
wicklung von palettierten Produktstapeln mit einem
Schneidelement zum Durchtrennen der Folie ausgestal-
tet ist, wobei das Schneidelement zwischen mindestens
zwei gegenüberliegenden Kontaktelementen angeord-
net ist und gegenüber der von den gegenüberliegenden
Kontaktelementen ausgebildeten Folienanlageebene
zur Ausbildung einer Schneidhöhle zurückversetzt ist,
und mit einer Vakuumeinheit zum Ansaugen des lokal
zu schneidenden Bereichs der Folienumwicklung in die

Schneidhöhle zur Wechselwirkung mit dem Schneidele-
ment, es möglich ist, sowohl manuell als auch automa-
tisiert, den Schneidkopf immer auf der Oberfläche des
mit Folie umwickelten Stapels entlangzuführen und die
Folie nur im Bereich des Schneidelements abzuheben,
sodass eine sichere und zuverlässige Auftrennung er-
reicht wird.
[0011] Mit anderen Worten, der Schneidkopf ist beim
Auftrennen immer über die Kontaktelemente in Kontakt
mit der Folienoberfläche des Stapels.
[0012] Dies ist insbesondere wichtig bei gemischten
Stapeln, also Stapeln aus unterschiedlichen Artikeln, da
diese eine unregelmäßige Außenkontur ausbilden und
die Folie somit ebenfalls eine unregelmäßige Kontur aus-
bildet und der Kontakt eine sichere und zuverlässige Auf-
trennung ermöglicht.
[0013] Die zurückversetzte Schneidhöhle verbirgt das
Schneidwerkzeug bzw. Schneidelement vor zufälligen
Berührungen.
[0014] Vorzugsweise sind die Kontaktelemente als
Gleitelemente und/oder Abrollelemente ausgebildet. Die
Gleitelemente können z. B. Gleitkufen sein, die beispiels-
weise eine reibungsvermindernde Oberfläche aufwei-
sen. Dies ist von Vorteil, da die Folien häufig "klebrig"
sind.
[0015] Die Abrollelemente können z. B. Rollen sein.
[0016] Denkbar ist auch die Verwendung von mehr als
zwei gegenüberliegenden Kontaktelementen. So kann
es vorteilhaft sein, die Schneidhöhle zwischen zwei Paa-
ren von gegenüberliegenden Kontaktelementen anzu-
ordnen. Dann kann der Schneidkopf weniger leicht kip-
pen, da er an vier Punkten geführt wird.
[0017] Zum eigentlichen Auftrennen der Folie weist der
Schneidkopf ein Schneidelement auf. Das Schneidele-
ment kann beispielsweise ein starres oder rotierendes
Messer, ein Glühdraht oder ein Lichtbogenbrenner sein.
Bevorzugt ist der Lichtbogenbrenner, da dieser beson-
ders zuverlässig alle Arten von Folien schneidet.
[0018] Erfindungsgemäß wird die Folie beim Auftren-
nen mit einer Vakuumeinheit nur lokal in die Schneid-
höhle zur Wechselwirkung mit dem Schneidelement an-
gesaugt. Die Vakuumeinheit kann dazu mindestens eine
Ansaugöffnung aufweisen, neben der das Schneidele-
ment platziert ist. Vorzugsweise können auch zwei (oder
mehr) Ansaugöffnungen vorgesehen sein, zwischen de-
nen das Schneidelement (ggf. zentral) angeordnet ist.
[0019] Die Erfindung betrifft auch den Einsatz mindes-
tens eines entsprechenden Schneidkopfes in einer au-
tomatisierten Vorrichtung mit einem Palettenplatz für die
Anordnung der entsprechend mit Folie umwickelten Pa-
lette, wobei der Schneidkopf an einem Ende eines derart
verfahrbaren Tragarms angeordnet ist, dass der
Schneidkopf immer über den zwei gegenüberliegenden
Kontaktelementen in Anlage an der Folie beim Schnei-
den ist.
[0020] In einer bevorzugten Ausführungsform ist der
Tragarm sowohl vertikal als auch horizontal motorisch
über eine Steuerung gesteuert derart verfahrbar ausge-
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bildet, dass der Schneidkopf immer beim Schneiden an
der Folie anliegt. Dies hat insbesondere den Vorteil, dass
der Tragarm den Schneidkopf über die mehrfache Be-
weglichkeit immer in Kontakt mit der Folie auch bei un-
regelmäßiger Kontur halten kann.
[0021] Dazu kann die Steuerung eine Einrichtung auf-
weisen, die die Andruckkraft des Schneidkopfes an der
Folie bestimmt und eine Regelung zulässt.
[0022] Die Einrichtung kann z. B. einen taktilen Sensor
aufweisen, dessen Daten in die Steuerung eingespeist
werden, um eine Regelung zu erlauben. Alternativ oder
zusätzlich kann der motorische Antrieb des Tragarms
eine Drehmomentüberwachung aufweisen, deren Daten
in die Steuerung eingespeist werden, um eine Regelung
zu erlauben.
[0023] Die Vorrichtung kann verschiedenste Ausge-
staltungen aufweisen. In einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform ist die Vorrichtung portalartig ausgebildet, so
dass der Tragarm Bestandteil eines Portalgestells ist, an
dem der Tragarm dann motorisch beweglich verstellbar
ist, wobei der Palettenbereitstellplatz auf einem Förderer
angeordnet ist, der durch das Portal verläuft. Alternativ
kann der Tragarm auch als Teil eines Mehrachsen-In-
dustrieroboters ausgebildet sein.
[0024] Es versteht sich, dass der Begriff Palette auch
andere ähnliche Ladehilfsmittel umfasst.
[0025] Weitere Details der Erfindung ergeben sich aus
der nachfolgenden Beschreibung von Ausführungsbei-
spielen anhand der Zeichnung, in der

Fig. 1 eine schematische perspektivische Ansicht ei-
ner automatisierten Vorrichtung mit einem
Schneidkopf zum automatischen Entfernen ei-
ner Folienumwicklung von palettierten Produkt-
stapeln;

Fig. 2 eine schematische perspektivische Ansicht ei-
nes ersten erfindungsgemäßen Schneidkopfes
zum Auftrennen einer Folienumwicklung, ins-
besondere in einer Vorrichtung nach Figur 1;
und

Fig. 3 eine schematische perspektivische Ansicht ei-
nes weiteren erfindungsgemäßen Schneidkop-
fes zum Auftrennen einer Folienumwicklung,
insbesondere in einer Vorrichtung nach Figur
1; und

Fig. 4 eine Schnittansicht durch den Schneidkopf aus
Figur 3 zeigen.

[0026] In Figur 1 ist eine als Ganzes mit 1 bezeichnete
Vorrichtung zum automatischen Entfernen einer Folien-
umwicklung von palettierten Produktstapeln gezeigt.
[0027] Die Vorrichtung weist dazu einen Schneidkopf
2 zum Auftrennen der Folie auf, die um einen Stapel 3A
auf einer Palette 3B gewickelt ist.
[0028] Die Palette 3B mit dem umwickelten Stapel 3A

wird auf einem Palettenplatz 4 für die Anordnung bereit-
gestellt, der auf einem Rollenförderer 5 liegt, der durch
das Portalgestell 6 der Vorrichtung führt.
[0029] Der Schneidkopf 2 ist an einem Ende eines L-
förmigen Tragarms 7 derart an einem Schlitten 13 ver-
fahrbar angeordnet, dass er sowohl vertikal als auch ho-
rizontal motorisch über eine Steuerung 10 gesteuert der-
art verfahrbar ausgebildet ist, dass der Schneidkopf 2
immer beim Schneiden an der Folie anliegt. Dies ist über
die Pfeile 11, 12 angedeutet. Zusätzlich ist der Tragarm
7 über eine Drehvorrichtung 8 an dem Portalkopf ange-
lenkt, so dass der gesamte Tragarm 7 um die Palette 3B
bzw. Stapel 3A herum schwenkbar ist, um z. B. die durch-
trennte Folie zum Abschluss zu entfernen.
[0030] Die motorische Verstellung des Schlittens 13
weist eine Drehmomentüberwachung 21 auf, die die
Steuerung 10 mit Daten zur Anlagekraft des Schneid-
kopfes 2 speist, so dass das Anliegen geregelt werden
kann.
[0031] Vom Schneidkopf 2 entlang des Tragarms 7 bis
zur Drehvorrichtung 8 verläuft ein Vakuumschlauch 9,
der von einer Pumpe 14 beaufschlagt wird, die in der
Drehvorrichtung 8 aufgenommen und ebenfalls von der
Steuerung 10 geregelt wird.
[0032] Der Schneidkopf 2 ist im Detail in den Figuren
2 und 3 in zwei unterschiedlichen Varianten gezeigt. Die-
se stimmen weitestgehend überein, unterscheiden sich
aber in der konkreten Ausgestaltung des Schneidele-
ments selbst.
[0033] In Figur 2 ist das Schneidelement zum Durch-
trennen der Folie ein Lichtbogenbrenner 15, während in
der Variante nach Figur 3 das Schneidelement aus fest-
stehenden Messern 15* besteht.
[0034] Das jeweilige Schneidelement 15 ist zwischen
zwei gegenüberliegenden Rollen 16 als Kontaktelement
angeordnet und gegenüber der von den gegenüberlie-
genden Rollen 16 ausgebildeten Folienanlageebene 20
(vgl. Figur 4) zur Ausbildung einer Schneidhöhle 17 zu-
rückversetzt.
[0035] Die Rollen 16 und das Schneidelement 15 sind
an einem Gehäuse 18 befestigt, das die beabstandeten
Achsen für die Rollen 16 bereitstellt und den Zwischen-
raum für die Schneidhöhle 17.
[0036] Das Gehäuse 18 ist an dem der Schneidhöhle
17 abgewandten Ende mit dem Vakuumschlauch 9 ver-
bunden, so dass die Schneidhöhle 17 über eine gitterar-
tige Ansaugöffnung 19 mit der Vakuumpumpe 14 zum
Ansaugen des lokal zu schneidenden Bereichs der Fo-
lienumwicklung in die Schneidhöhle 17 zur Wechselwir-
kung mit dem Schneidelement verbunden ist.
[0037] Das jeweilige Schneidelement 15 ist dabei zen-
tral auf dem Gitter der Ansaugöffnung 19 angeordnet.
Ansaugöffnungen sind also um das jeweilige Schneide-
lement 15 herum angeordnet.
[0038] Zum Auftrennen der Folienumwicklung wird al-
so zunächst die Palette 3B mit dem umwickelten Stapel
3A unterhalb des Portals 6 auf dem Bereitstellungsplatz
4 auf dem Förderer 5 positioniert.
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[0039] Dann wird der Schneidkopf 2 an der oberen
Kante des Stapels 3A positioniert und über den Tragarm
7 bzw. Schlitten 13 an die Folie herangefahren.
[0040] Anschließend wird das Vakuum über die Pum-
pe 14 an den Schneidkopf 2 angelegt und das Schneid-
element 15 durchtrennt beim Herabbewegen des Kopfes
2 die Folie.
[0041] Dabei wird über die Drehmomentüberwachung
21 und die Steuerung 10 ständig die Anlagekraft des
Schneidkopfes 2 geprüft und eingestellt, so dass dieser
trotz unregelmäßiger Kontur anliegt.
[0042] Unten angekommen, d. h. nach Auftrennung
der gesamten Folie, wird ggf. das Schneidelement 15
ausgestellt (Lichtbogenbrenner), aber das Vakuum be-
lassen und der Tragarm 7 nun über die Drehvorrichtung
um den Stapel 3A herum verschwenkt, so dass die Folie
abgezogen wird.
[0043] Letztendlich wird dann die entfernte Folie der
Entsorgung zugeführt.

Patentansprüche

1. Schneidkopf zum Auftrennen einer Folienumwick-
lung von palettierten Produktstapeln mit einem
Schneidelement zum Durchtrennen der Folie, wobei
das Schneidelement zwischen mindestens zwei ge-
genüberliegenden Kontaktelementen angeordnet ist
und gegenüber der von den gegenüberliegenden
Kontaktelementen ausgebildeten Folienanlageebe-
ne zur Ausbildung einer Schneidhöhle zurückver-
setzt ist, und mit einer Vakuumeinheit zum Ansau-
gen des lokal zu schneidenden Bereichs der Folien-
umwicklung in die Schneidhöhle zur Wechselwir-
kung mit dem Schneidelement.

2. Schneidkopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kontaktelemente Gleitelemente
und/oder Abrollelemente sind.

3. Schneidkopf nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gleitelemente Gleitkufen sind.

4. Schneidkopf nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abrollelemente Rollen sind.

5. Schneidkopf nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schneidelement ein starres oder rotierendes Mes-
ser, einen Glühdraht oder einen Lichtbogenbrenner
aufweist.

6. Schneidkopf nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Va-
kuumeinheit mindestens eine Ansaugöffnung auf-
weist, neben der das Schneidelement platziert ist.

7. Vorrichtung zum automatischen Entfernen einer Fo-

lienumwicklung von palettierten Produktstapeln mit
mindestens einem Schneidkopf nach einem der vor-
hergehenden Ansprüche, und einem Palettenplatz
für die Anordnung der entsprechend mit Folie umwi-
ckelten Palette, wobei der Schneidkopf an einem En-
de eines derart verfahrbaren Tragarms angeordnet
ist, dass der Schneidkopf immer über den zwei ge-
genüberliegenden Kontaktelementen in Anlage an
der Folie beim Schneiden ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tragarm sowohl vertikal als auch
horizontal motorisch über eine Steuerung gesteuert
derart verfahrbar ausgebildet ist, dass der Schneid-
kopf immer beim Schneiden an der Folie anliegt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerung über einen taktilen
Sensor am Tragarm mit Daten zur Anpresskraft ge-
speist wird.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der motorische Antrieb des
Tragarms eine Kraft- oder Drehmomentüberwa-
chung aufweist, die die Steuerung mit Daten zur An-
presskraft speist.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
der Tragarm Bestandteil eines Portalgestells oder
Industrieroboters ist.
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