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(41) umfasst, die jeweils entlang einer ersten
Schneidrichtung bewegbar sind. Dariiber hinaus
umfasst die Schneidvorrichtung (1) eine Steuereinheit
(7) zur Bestimmung einer Schnitthhe und zum
Ansteuern der  Schneideinheiten  (41), eine
Positioniervorrichtung zum Positionieren der
Umverpackung (2) sowie eine Férdervorrichtung (3).
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung (1) und ein Verfahren zum Anbringen
von im Wesentlichen umlaufenden Schnittbahnen (S) in Seitenwanden einer Umver-
packung (2), um einen Kragen (22) abzuschneiden. Hierbei umfasst die Schneidvor-
richtung (1) ein erstes Schneidmodul (4a), welches zwei gegenuberliegende Schnei-
deinheiten (41) umfasst, die jeweils entlang einer ersten Schneidrichtung bewegbar
sind. Daruber hinaus umfasst die Schneidvorrichtung (1) eine Steuereinheit (7) zur
Bestimmung einer Schnitthéhe und zum Ansteuern der Schneideinheiten (41), eine
Positioniervorrichtung zum Positionieren der Umverpackung (2) sowie eine Férder-

vorrichtung (3).

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft eine (automatisiert betriebene) Schneidvorrichtung zum Anbrin-
gen einer im Wesentlichen umlaufenden Schnittbahn in Seitenwanden einer mit Ware
bis zu einer Fullhéhe beflllten Umverpackung, wobei die Schneidvorrichtung dazu
eingerichtet ist, eine erste Schnittbahn in einer ersten Seitenwand der Seitenwande
und eine zweite Schnittbahn in einer zweiten Seitenwand der Seitenwéande sowie
eine dritte Schnittbahn in einer dritten Seitenwand der Seitenwande und eine vierte
Schnittbahn in einer vierten Seitenwand der Seitenwande anzubringen, sodass die
erste, zweite, dritte und vierte Schnittbahn aneinander anschlieRen und die umlau-
fende Schnittbahn bilden, um einen Kragen abzuschneiden, und ein erstes
Schneidmodul aufweist, welches zwei gegenuberliegende Schneidsysteme mit je-
weils einer Schneideinheit umfasst, wobei die Schneideinheiten parallel zu einer ers-
ten Schneidrichtung bewegbar sind, sodass in gegentberliegenden Seitenwéanden
der Umverpackung jeweils eine Schnittbahn der Schnittbahnen anbringbar ist, und
wobei die Schneideinheiten jeweils einen Schneidkopf und ein am Schneidkopf gela-

gertes Schneidelement aufweisen.

Daruber hinaus betrifft die Erfindung ein Schneidsystem fur eine automatisiert betrie-
bene Schneidvorrichtung zum Anbringen von Schnittbahnen in Seitenwéanden einer

Umverpackung.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Anbringen einer umlaufenden Schnitt-

bahn in Seitenwanden von einer mit Ware bis zu einer Fullhéhe befullten Umverpa-
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ckung, mittels einer Schneidvorrichtung zum Anbringen einer im Wesentlichen umlau-
fenden Schnittbahn, insbesondere mittels einer Schneidvorrichtung der eingangs ge-

nannten Art.

Im Versandhandel ist es Ublich, dass Ware in Umverpackungen, wie beispielsweise
Kartons bzw. Kartonschachteln, an einen Kunden versandt wird. HierfUr wird bestellte
Ware, welche ein oder mehrere Stickguter umfasst, in eine Umverpackung mit einem
definierten Volumen gefullt. Ein nicht ausgenutztes Volumen oberhalb der Fullhéhe,
zu welcher die Ware in der Umverpackung reicht, wird mit Fullmaterial aufgefullt. Da-
her fuhrt eine Uberdimensionierte Umverpackung einerseits zu einem erhéhten Mull-
aufkommen. Andererseits nimmt diese mehr Platz in einem Lieferfahrzeug oder ei-
nem (Zwischen-)Lager ein, wodurch sich auch ein CO2-FuRabdruck erhéht. Somit ist
es wunschenswert eine Vorrichtung und ein Verfahren zu schaffen, mit welchem eine

GréRe der Umverpackung angepasst werden kann.

DarUber hinaus ist es bei Lager- und/oder Kommissioniersystemen Ublich, dass Ware
in einer Umverpackung angeliefert wird, welche zunachst getffnet werden muss. Dies
soll méglichst automatisiert und schonend, also ohne dass die Ware beschadigt wird,

erfolgen.

Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Vorrichtungen bekannt, mit welchen
eine H6he der Umverpackung reduziert und/oder ein Deckel der Umverpackung auf-

geschnitten werden kann.

So offenbart das Dokument US 6,694,852 B1 eine Schneidvorrichtung, mit welcher
einerseits eine Umverpackung an deren Oberseite gedffnet und andererseits der Kra-
gen der Umverpackung abgeschnitten werden kann. Um die Umverpackung zu 6ff-
nen, werden mehrere Schnittbahnen im Deckel angebracht. Anschlielend wird die
Ware aus der gedéffneten Umverpackung enthommen. In die entleerte Umverpackung
wird durch zwei gegenuberliegende Schneideinheiten, welche jeweils bis zur Mitte

der Umverpackung reichen, eine umlaufende Schnittbahn angebracht, sodass der
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Kragen der Umverpackung abgeschnitten wird. Der abgeschnittene Kragen kann ent-
fernt werden und die Ware anschliel3end wieder in der Umverpackung platziert wer-

den.

Nachteilig ist hierbei, dass das Abschneiden des Kragens besonders umstandlich ist,
da zunachst die Umverpackung gedffnet und die Ware aus der Umverpackung ent-
nommen werden muss, ehe der Kragen abgeschnitten werden kann. Daruber hinaus
kann dies nur fur Umverpackungen durchgefiuihrt werden, bei welchen die Ware mit
der Greifvorrichtung zuverlassig mit einem Greifvorgang entnommen werden kann,

beispielsweise, weil die Ware nur ein einziges Stuckgut umfasst.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Schneidvorrichtung, ein Schneidsystem so-
wie ein Verfahren der eingangs genannten Art anzugeben, mit welcher der Kragen

der Umverpackung auf effiziente und zuverlassige Art und Weise abgeschnitten wer-
den kann. Insbesondere soll ein Abschneiden des Kragens ermdéglicht werden, ohne

dass dabei Ware aus der Umverpackung enthommen werden muss.

Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der eingangs genannten Art gelést, wobei
die Schneidvorrichtung ferner eine Steuereinheit zur Bestimmung einer Schnitthéhe
aufweist, welche dazu eingerichtet ist, die Schneideinheiten derart anzusteuern, dass
die umlaufende Schnittbahn in der Schnitthdhe angebracht wird. Dartber hinaus
weist die Schneidvorrichtung eine Positioniervorrichtung auf, welche dazu eingerich-
tet ist, die Umverpackung zum, insbesondere gleichzeitigen, Anbringen der ersten
und zweiten Schnittbahn in einer ersten Schneidposition und zum, insbesondere
gleichzeitigen, Anbringen der dritten und vierten Schnittbahn in einer zweiten

Schneidposition zu positionieren.

Ein mit der Erfindung erzielter Vorteil ist insbesondere darin zu sehen, dass eine
Hoéhe der mit Ware befullten Umverpackung reduziert werden kann, wodurch bei-
spielsweise fur einen Versand eine volumenoptimierte Umverpackung bereitgestellt

wird, was einerseits ein Mullautkommen beim Kunden und andererseits Transport-
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kosten reduziert. Durch den geringeren Platzbedarf der volumenoptimierten Umver-
packung kénnen viele Umverpackungen gleichzeitig in einem Transportfahrzeug aus-
geliefert werden, wodurch eine Anzahl an Transportbewegungen reduziert und somit

auch ein CO2-FuRabdruck verbessert wird.

Ein weiterer mit der Erfindung erzielter Vorteil ist insbesondere darin zu sehen, dass
ein Deckel, mit welchem die Umverpackung verschlossen ist, ebenso abgeschnitten
werden kann, indem der Kragen abgeschnitten wird. Dadurch kann der Karton auto-
matisiert gedffnet und gegebenenfalls anschlielend automatisiert entleert werden,
wodurch ein erhéhter Automatisierungsgrad beispielsweise in einem Lager- und Kom-

missioniersystem erreicht werden kann.

Mittels der Schneidvorrichtung kénnen insbesondere Schnittbahnen in Seitenwéanden
von Umverpackungen angebracht werden, welche unterschiedlich dimensioniert

und/oder mit unterschiedlicher Fullhéhe befullt sind.

Gunstig ist es, wenn die Schneidvorrichtung eine Férdervorrichtung zum Transportie-
ren der Umverpackung in einer Férderrichtung umfasst, wobei die Férdervorrichtung
dazu eingerichtet ist, die Umverpackung zur ersten Schneidposition und/oder aus der

ersten Schneidposition in die zweite Schneidposition zu bewegen.

Vorteilhaft ist es, wenn die Schneidvorrichtung ein zweites Schneidmodul aufweist,
welches zwei gegenluberliegende Schneidsysteme mit jeweils einer Schneideinheit
umfasst, wobei die Schneideinheiten parallel zu einer zweiten Schneidrichtung be-
wegbar sind, sodass in gegenuberliegenden Seitenwanden der Umverpackung je-
weils eine Schnittbahn der Schnittbahnen, insbesondere gleichzeitig, anbringbar ist,
wobei die erste Schneidposition im Bereich, insbesondere im Wirkbereich, des ersten
Schneidmoduls und die zweite Schneidposition im Bereich, insbesondere im Wirkbe-
reich des zweiten Schneidmoduls angeordnet ist. Hierbei ist der Bereich bzw. Wirkbe-
reich des ersten bzw. zweiten Schneidmoduls vorzugsweise jener Bereich, in wel-
chem die jeweiligen Schneideinheiten, insbesondere die Schneidelemente, wirken
bzw. schneiden kénnen. Bevorzugt ist das zweite Schneidmodul dem ersten
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Schneidmodul in Férderrichtung nachgelagert. Alternativ kénnen das erste und zweite

Schneidmodul im Wesentlichen ortsgleich angeordnet sein.

Die Schneidsysteme des ersten Schneidmoduls und/oder des zweiten Schneidmo-
duls sind vorzugsweise derart gegenuberliegend positioniert, dass die Umverpackung
im Wesentlichen zwischen den Schneideinheiten der gegentberliegenden Schneid-
systemen positionierbar sind. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Schneideinheiten
der gegenuberliegenden Schneidsysteme, insbesondere des ersten Schneidmoduls
und/oder des zweiten Schneidmoduls, jeweils so ausgerichtet sind, dass deren
Schneidelemente aufeinander zugerichtet sind, vorzugsweise mit den jeweiligen
Schneiden. Dadurch sind die Umverpackung zwischen den Schneidelementen positi-
onierbar und die Schneidelemente an gegenuberliegende Seitenwande der Umverpa-

ckung anstellbar.

Zweckmaligerweise umfasst die Schneidvorrichtung eine erste Schneidposition und
eine zweite Schneidposition. Somit kénnen ein erstes Schnittbahnpaar, namlich die
erste und zweite Schnittbahn, in der ersten Schneidposition und ein zweites Schnitt-
bahnpaar, néamlich die dritte und vierte Schnittbahn, in der zweiten Schneidposition
angebracht werden. Durch das Anbringen der Schnittbahnen in unterschiedlichen
Schneidpositionen ist eine geringere Eindringtiefe der Schneidelemente erforderlich.
Somit wird erméglicht, dass die Ware in der Umverpackung verbleiben kann, wah-
rend der Kragen und gegebenenfalls ein Deckel einer Umverpackung abgeschnitten
werden und so die H6he der Umverpackung reduziert und/oder die Umverpackung
gedffnet wird. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn die Ware mehrere lose
Ubereinander liegende Artikel umfasst, welche nicht in einem einzigen Greifvorgang
entnommen werden kénnen. Ferner ist es nicht erforderlich, die Schneideinheiten um
die Umverpackung herum zu fuhren, wodurch das Abschneiden des Kragens schnel-
ler erfolgen kann und ein technische Komplexitat der Schneidvorrichtung verringert

wird.
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Besonders bevorzugt umfassen die Schneideinheiten jeweils ein einziges Schneide-

lement.

Die Positioniervorrichtung ist dazu eingerichtet, die Umverpackung in der ersten
Schneidposition und/oder in der zweiten Schneidposition zu positionieren um die ent-
sprechenden Schnittbahnen anzubringen. Ein Positionieren der Umverpackung um-
fasst insbesondere ein Zentrieren der Umverpackung auf der Férdervorrichtung
und/oder ein Fixieren der Umverpackung, vorzugsweise wahrend des Anbringens von
Schnittbahnen.

Als umlaufende Schnittbahn wird eine Schnittbahn angesehen, welche sich aus der
ersten, zweiten, dritten und vierten Schnittbahn zusammensetzt, sodass diese ent-
lang einer durch die Seitenwande gebildete Umfangsflache der Umverpackung ver-
lauft. ,Im Wesentlichen* bedeutet in diesem Zusammenhang, dass die Schnittbahn
abschnittsweise unterbrochen sein kann, beispielsweise an Ecken der Umverpa-
ckung. Gunstig ist es, wenn die umlaufende Schnittbahn und entsprechend die erste,

zweite, dritte und vierte Schnittbahn, horizontal verlaufen.

Gunstig ist es, wenn die Schneidvorrichtung derart ausgebildet ist, dass die erste und
zweite Schnittbahn gleichzeitig anbringbar sind und/oder dass die dritte und vierte
Schnittbahn gleichzeitig anbringbar sind. Dies wird beispielsweise durch die gegen-

Uberliegenden Schneideinheiten ermdéglicht.

Die Umverpackung umfasst die erste Seitenwand, die zweite Seitenwand, die dritte
Seitenwand und die vierte Seitenwand, wobei die erste und zweite Seitenwand einan-
der gegenuberliegen und parallel zueinander verlaufen und die dritte und vierte Sei-
tenwand einander gegentberliegen und parallel zueinander verlaufen. Ublicherweise
umfasst die Umverpackung einen Boden, von welchem die Seitenwande hochragen.
Daruber hinaus kann die Umverpackung einen Deckel umfassen, durch welchen die
Umverpackung, insbesondere an einer Oberseite bzw. an einer Oberkante der Sei-
tenwande, verschlossen ist. Der Deckel kann beispielsweise durch Faltabschnitte der
Seitenwande ausgebildet oder als separates Teil auf die Umverpackung aufgesetzt
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und gegebenenfalls mit diesem fest bzw. unlésbar verbunden, beispielsweise ver-

klebt, sein.

Mit der Schneidvorrichtung kénnen Umverpackungen unterschiedlicher Dimensionen
bearbeitet werden. Hierbei kann vorgesehen sein, dass die Umverpackungen indivi-
duell dimensioniert sind. Alternativ kdnnen gleich dimensionierte Umverpackungen zu
einer Umverpackungstype zusammengefasst sein. Somit kénnen Umverpackungen
unterschiedlicher Umverpackungstypen vorgesehen sein, wobei jede Umverpa-

ckungstype unterschiedlich dimensioniert ist.

Gunstig ist es, wenn die Umverpackung aus einem schneidbaren Material hergestellt
ist, beispielsweise aus Karton oder aus Kunststoff. Ublicherweise ist die Umverpa-

ckung als Kartonschachtel bzw. Karton ausgebildet.

Als (abgeschnittener) Kragen der Umverpackung wird jener Bereich der Seitenwande
angesehen, welcher sich oberhalb der umlaufenden Schnittbahn befindet. Wenn die
Umverpackung nach oben hin verschlossen ist, kann der Deckel ebenfalls als Tell

des Kragens angesehen werden.

Die Fullnéhe gibt an, bis zu welcher Héhe die Umverpackung mit Ware gefullt ist.
Vorzugsweise liegt die Fullhéhe unterhalb einer Oberkante der Umverpackung. Das

heil’t, die Fullnéhe ist in der Regel geringer als eine H6he der Umverpackung.

Die Schnitthéhe gibt an, in welcher Héhe die umlaufende Schnittbahn angebracht
werden soll. Hierbei kann die Schnitthéhe beispielsweise relativ zum Boden der Um-
verpackung angegeben sein. Die Schnitthéhe liegt vorzugsweise zwischen der Full-

héhe und der Oberkante der Umverpackung.

Um eine besonders volumenoptimierte Umverpackung bereitzustellen, ist vorzugs-
weise vorgesehen, dass die Schnitthéhe durch die Steuereinheit derart bestimmt
wird, dass die Schnittbahn (mdéglichst knapp) oberhalb der Fullhéhe angebracht wird.

Bei einem Offnen der Umverpackung kann hingegen vorgesehen sein, dass die
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Schnitthéhe durch die Steuereinheit derart bestimmt wird, dass die Schnittbahn (mog-
lichst knapp) unterhalb des Deckels bzw. der Oberkante der Umverpackung ange-

bracht wird.

Durch die Férdervorrichtung ist ein (automatisierter) Transport der Umverpackung hin
zum ersten Schneidmodul sowie gegebenenfalls vom zweiten Schneidmodul weg er-

moglicht.

Gunstig ist es, wenn die Férdervorrichtung eine stationare Fordertechnik und/oder
eine mobile Férdertechnik aufweist. Die stationare Férdertechnik kann insbesondere
einen Rollenférderer und/oder einen (zweispurigen) Gurtférderer umfassen. Ferner
kann die mobile Férdertechnik insbesondere autonom verfahrbare Férderfahrzeuge
umfassen. Derartige Férderfahrzeuge kénnen von einem ubergeordneten Leitrechner
gesteuert werden. Solche Férderfahrzeuge sind dem Fachmann unter den Begriffen
LZAutomated Guided Vehicle® (kurz: AGV) oder ,Autonomous Mobile Robot* (kurz:
AMR) bekannt.

Bevorzugt bildet die Férdervorrichtung eine Transportflache aus, auf welcher die Um-
verpackung aufliegen und transportiert werden kann. Diese Transportflache kann bei-
spielsweise durch Rollen eines Rollenférderers, durch einen oder mehrere Transport-
gurte eines (zweispurigen) Gurtférderers, durch eine Aufnahmeplattform eines Fér-

derfahrzeugs oder dergleichen bereitgestellt sein.

DarUber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die Férdervorrichtung einen zum ersten
Schneidmodul hinfGhrenden Einlauf-Férderabschnitt, einen an den Einlauf-Férderab-
schnitt anschlieRenden Schneidmodul-Férderabschnitt und einen an den Schneidmo-
dul-Férderabschnitt anschlieRenden und vom ersten oder zweiten Schneidmodul
wegfuhrenden Auslauf-Férderabschnitt aufweist. Vorteilhaft ist es, wenn das erste
und/oder zweite Schneidmodul im Bereich des Schneidmodul-Férderabschnitts ange-

ordnet sind.
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Vorzugsweise umfasst die Férdervorrichtung im Einlauf-Férderabschnitt und im Aus-

lauf-Férderabschnitt einen Rollenférderer oder eine mobile Férdertechnik.

Um eine moglichst prazise Positionierung der Umverpackung in den jeweiligen
Schneidpositionen sowie einen zuverlassigen Transport zu gewahrleisten, kann vor-
gesehen sein, dass die Férdervorrichtung im Schneidmodul-Férderabschnitt eine sta-
tionére Fordertechnik, insbesondere einen (zweispurigen) Gurtférderer umfasst.
Uberdies kann vorgesehen sein, dass an Férdergurten des Gurtférderers formschlis-
sig wirkende Mitnehmer angeordnet sind, welche an eine Seitenwand der Umverpa-

ckung anstellbar sind.

Der Einlauf-Foérderabschnitt kann beispielsweise an ein Férdersystem eines Lager-
und/oder Kommissioniersystems anschliel3en. Das Fdérdersystem ist beispielsweise
dazu eingerichtet, die mit Ware beflullte Umverpackung, beispielsweise von einer
Kommissionierstation, zur Schneidvorrichtung zu transportieren. Vorzugsweise ist
Fordervorrichtung dazu ausgebildet, die Umverpackung vom Férdersystem zu tber-

nehmen.

Ferner kann das Foérdersystem des Lager- und/oder Kommissioniersystems an den
Auslauf-Férderabschnitt anschlielen und dazu eingerichtet sein, die Umverpackung
von der Schneidvorrichtung weg zu transportieren, beispielsweise zu einer Ver-
schliel3station, an welcher die Umverpackung verschlossen wird, oder zu einer De-
kantierstation, an welcher die Umverpackung entleert wird. Vorzugsweise ist Forder-
vorrichtung dazu ausgebildet, die Umverpackung an das Férdersystem zu Uberge-

ben.

Daruber hinaus ist es gunstig, wenn der Umverpackung bzw. den Umverpackungen
jeweils Umverpackungsdaten zugeordnet sind. Als Umverpackungsdaten werden Da-
ten verstanden, welche die Umverpackung betreffen, insbesondere beschreiben. Die

Umverpackungsdaten kénnen Daten ausgewahlt aus einer Gruppe umfassend eine
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Umverpackungsidentitat, eine Umverpackungsdimension, die Fullhéhe, eine Wand-
starke der Seitenwande, eine Wandstarke des Deckels und/oder einen SchlieRzu-

stand umfassen.

Die Wandstarke der Seitenwande kann hierbei einem Abstand zwischen einer Au-
Renseite der Seitenwand und einer Innenseite der Seitenwand entsprechen. Haufig
entspricht die Wandstarke somit bereichsweise einer einfachen Materialstarke, insbe-
sondere Kartonstarke, und/oder einer doppelten Materialstérke, wenn beispielsweise
zwei Materiallagen, insbesondere Kartonlagen, zumindest bereichsweise Uberlappen.

Analoges trifft auf die Wandstéarke des Deckels zu.

Gunstig es, wenn die Umverpackungsidentitat eine Umverpackung eindeutig identifi-

ziert oder die Umverpackungstype der jeweiligen Umverpackung angibt.

Die Umverpackungsdimension gibt insbesondere eine Lange, Breite und/oder H6he

der jeweiligen Umverpackung oder Umverpackungstype an.

Daruber hinaus kann der SchlieRzustand angeben, ob die Umverpackung an einer

Oberseite gedffnet oder verschlossen ist, beispielsweise durch einen Deckel.

Gunstig ist es, wenn die Schneidvorrichtung einen elektronischen Speicher umfasst.
Im elektronischen Speicher kénnen Umverpackungsdaten gespeichert sein, welche
den Umverpackungen oder den Umverpackungstypen zugeordnet sind. Jene Umver-
packungsdaten, welche im elektronischen Speicher gespeichert sind, kénnen somit

als gespeicherte Umverpackungsdaten bezeichnet werden.

Die Steuereinheit kann ferner dazu eingerichtet sein, die Schnitthéhe auf Basis der

Umverpackungsdaten, insbesondere auf Basis der Fullhéhe, zu bestimmen.

Optional kann vorgesehen sein, dass die Steuereinheit mit dem elektronischen Spei-
cher, insbesondere datentechnisch, verbunden ist, um (gespeicherte) Umverpa-

ckungsdaten aus dem elektronischen Speicher auszulesen.
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Vorteilhaft ist es, wenn die erste und/oder zweite Schneidrichtung horizontal verlau-
fen. Daruber hinaus ist es gunstig, wenn die erste Schneidrichtung parallel zur For-
derrichtung verlauft oder mit der Férderrichtung in einer Horizontalebene einen Win-
kel von 90° einschlief’t. Vorzugsweise schlief3t die zweite Schneidrichtung mit der
ersten Schneidrichtung in einer Horizontalebene einen Winkel zwischen 0 und 90°
ein. Alternativ dazu kann die zweite Schneidrichtung parallel zur ersten Schneidrich-

tung verlaufen oder identisch mit dieser sein.

Das erste Schneidmodul und/oder das zweite Schneidmodul kénnen in einer Langs-
ausrichtung, in welcher die erste bzw. zweite Schneidrichtung parallel zur Férderrich-
tung verlauft, oder in einer Querausrichtung ausgerichtet sein, in welcher die erste
bzw. zweite Schneidrichtung quer zur Férderrichtung verlauft. Quer zur Férderrich-
tung bedeutet in diesem Zusammenhang, dass die Schneidrichtung in einer Horizon-

talebene einen Winkel von 90° mit der Férderrichtung einschlief3t.

Bei einer Schneidvorrichtung mit erstem und zweitem Schneidmodul kann vorgese-
hen sein, dass sowohl das erste Schneidmodul als auch das zweite Schneidmodul in

Langsausrichtung angeordnet sind.

Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass die erste Schneidrichtung und die zweite
Schneidrichtung, insbesondere in einer Horizontalebene, einen Winkel von 90° ein-
schlieen. Dadurch wird erméglicht, dass die umlaufende Schnittbahn beispielsweise
angebracht werden kann, ohne dass die Umverpackung gedreht werden muss. Dies
kann dadurch erreicht werden, dass das erste Schneidmodul und das zweite
Schneidmodul um, insbesondere in einer Horizontalebene, einen Winkel von 90° ver-
dreht zueinander orientiert angeordnet sind. Bevorzugt sind das erste Schneidmodul
in Langsausrichtung und das zweite Schneidmodul in Querausrichtung oder das erste
Schneidmodul in Querausrichtung und das zweite Schneidmodul in Langsausrichtung
ausgerichtet. Alternativ dazu kann das erste Schneidmodul um 90° drehbar sein, bei-

spielsweise wenn kein zweites Schneidmodul vorgesehen ist.
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Gunstig ist es, wenn die Schneideinheiten dazu eingerichtet sind, die jeweilige
Schnittbahn mit einer Eindringtiefe anzubringen, wobei die Eindringtiefe mindestens
einer Wandstarke der jeweiligen Seitenwand und maximal 400 %, insbesondere

200 %, der Wandstarke entspricht. Als Eindringtiefe wird jene Tiefe bzw. Strecke an-
gesehen, mit welcher das Schneidelement in die Umverpackung eindringt. Einerseits
wird durch eine Eindringtiefe, welche zumindest der Wandstarke entspricht, gewahr-
leistet, dass der Kragen zuverlassig abgeschnitten wird. Andererseits wird durch eine
madglichst geringe Eindringtiefe ein Risiko minimiert die Ware in der Umverpackung

zu beschadigen.

Um die Schneidvorrichtung flexibel an unterschiedliche Breiten bzw. Langen der Um-
verpackung anzupassen, kann vorgesehen sein, dass eine Aufnahmebreite zwischen
Schneideinheiten von zwei einander gegenuberliegenden Schneidsystemen veran-
derbar ist. Hierbei gibt die Aufnahmebreite eine horizontale Strecke zwischen einer
ersten Vertikalebene, welche durch eine Schneideinheit eines ersten Schneidsystems
der gegenuberliegenden Schneidsysteme und parallel zur jeweiligen Schneidrichtung
verlauft, und einer zweiten Vertikalebene, welche durch eine Schneideinheit eines
zweiten Schneidsystems der gegenuberliegenden Schneidsysteme und parallel zur

jeweiligen Schneidrichtung verlauft, an.

Ein Verandern der Aufnahmebreite kann insbesondere dadurch erreicht werden, dass
einander gegenuberliegende Schneideinheiten horizontal aufeinander zu bewegbar
und auseinander bewegbar ausgebildet sind, um die Aufnahmebreite zwischen den

Schneideinheiten zu verandern, insbesondere zu verringern bzw. zu vergréern.

Bevorzugt sind die Schneideinheiten hierfur stufenlos aufeinander zu bewegbar bzw.
auseinander bewegbar. Somit kann die Schneidvorrichtung besonders flexibel an un-
terschiedliche Kartonbreiten bzw. Kartonlangen angepasst werden. Alternativ dazu
kénnen die Schneidelemente in definierten Schrittweiten bzw. abgestuft verstellbar

sein, um definierte Aufnahmebreiten einzustellen. Somit kann die Schneidvorrichtung
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besonders schnell an unterschiedliche vordefinierte Kartonbreiten bzw. Kartonlangen

angepasst werden.

Dartber hinaus ermdéglicht ein Verandern bzw. Einstellen des Abstands zwischen den
Schneidelementen eine Regulierung der Eindringtiefe. So kann die Steuereinheit
dazu eingerichtet sein, die Schneideinheiten bzw. die jeweiligen Bewegungsvorrich-
tungen derart anzusteuern, dass die Schneidelemente so positioniert werden, dass
die entsprechende Eindringtiefe erreicht wird. Mit einer stufenlosen Verstellbarkeit der

Schneidelemente kann die Eindringtiefe besonders variabel eingestellt werden.

Vorteilhaft ist es, wenn die Schneidsysteme jeweils eine Bewegungsvorrichtung auf-
weisen, an welcher die jeweilige Schneideinheit gelagert ist, wobei die Steuereinheit
zum Ansteuern der Bewegungsvorrichtungen ausgebildet ist. Dadurch kénnen die
Schneideinheiten automatisiert bewegt und eine Bewegung der Schneideinheiten
durch die Steuereinheit gesteuert werden. Hierfur kann das erste Schneidmodul
und/oder das zweite Schneidmodul jeweils mehrere, insbesondere zwei, Bewegungs-
vorrichtungen umfassen, wobei jeweils eine Bewegungsvorrichtung jeweils einer

Schneideinheit zugeordnet ist.

Bevorzugt sind die Bewegungsvorrichtungen dazu ausgebildet, die jeweilige Schnei-
deinheit in einer Horizontalebene, insbesondere parallel zueinander, zu bewegen.
Gunstig ist es, wenn die Bewegungsvorrichtungen des ersten Schneidmoduls dazu
ausgebildet sind, die jeweiligen Schneideinheiten parallel zur ersten Schneidrichtung
zu bewegen. Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Bewegungsvorrichtungen des zweiten
Schneidmoduls dazu ausgebildet sind, die jeweiligen Schneideinheiten parallel zur

zweiten Schneidrichtung zu bewegen.

Vorteilhaft ist es, wenn die Bewegungsvorrichtungen jeweils eine, vorzugsweise hori-
zontal ausgerichtete, erste Linearfuhrungseinheit umfassen, welche parallel zur ers-
ten Schneidrichtung orientiert entlang welcher die jeweilige Schneideinheit bzw. de-

ren jeweiliger Schneidkopf verschiebbar gelagert ist. Wenn das jeweilige Schneidmo-
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dul in Langsausrichtung angeordnet ist, so verlauft auch die erste Linearfuhrungsein-
heit vorzugsweise parallel zur Férderrichtung. Falls das jeweilige Schneidmodul in
Querausrichtung angeordnet ist, kann die erste Linearfuhrungseinheit hingegen quer

zur Férderrichtung verlaufen.

Daruber hinaus ist es gunstig, wenn die Steuereinheit dazu ausgebildet ist, die Bewe-
gungsvorrichtungen derart anzusteuern, dass eine Aufnahmebreite zwischen Schnei-

deinheiten von zwei einander gegenuberliegenden Schneidsystemen verandert wird.

Bevorzugt kénnen die Bewegungsvorrichtungen dazu ausgebildet sein, die jeweilige
Schneideinheit in der Horizontalebene, insbesondere aufeinander zu, zu bewegen.
Dadurch kann wie zuvor beschrieben die Aufnahmebreite variiert werden und unter-
schiedlich breite Umverpackungen mit der Schneidvorrichtung bearbeitet werden.
Hierfur ist es vorteilhaft, wenn die Bewegungsvorrichtungen des ersten Schneidmo-
duls dazu ausgebildet sind, die jeweiligen Schneideinheiten quer zur ersten Schneid-
richtung zu bewegen. Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Bewegungsvorrichtungen des
zweiten Schneidmoduls dazu ausgebildet sind, die jeweiligen Schneideinheiten quer

zur zweiten Schneidrichtung zu bewegen.

Eine fur die jeweilige Umverpackung erforderliche Aufnahmebreite kann insbeson-
dere durch die Umverpackungsdaten umfasst sein. Die Aufnahmebreite ist hierbei
vorzugsweise zumindest gleich grol3, insbesondere groRer als eine Breite der Umver-

packung.

Vorteilhaft ist es, wenn die Bewegungsvorrichtungen jeweils eine, vorzugsweise hori-
zontal ausgerichtete, zweite LinearfUhrungseinheit umfassen, welche quer zur ersten
Schneidrichtung orientiert und entlang welcher die jeweilige Schneideinheit bzw. de-
ren jeweiliger Schneidkopf verschiebbar gelagert ist. Wenn das jeweilige Schneidmo-
dul in Langsausrichtung angeordnet ist, so verlauft die zweite Linearfuhrungseinheit
vorzugsweise quer zur Férderrichtung. Falls das jeweilige Schneidmodul in Queraus-
richtung angeordnet ist, kann die zweite Linearfuhrungseinheit hingegen parallel zur
Foérderrichtung verlaufen.
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Mit Vorteil ist vorgesehen, dass die Bewegungsvorrichtungen dazu ausgebildet sind,
die jeweilige Schneideinheit bzw. deren jeweiligen Schneidkopf entlang einer Verti-
kalachse zu bewegen. Dadurch kénnen im Wesentlichen die Horizontalebene, in wel-
cher die Schneideinheiten bewegbar sind, verstellt und somit auch die Schnitthéhe

angepasst werden.

Vorteilhaft ist es, wenn die Bewegungsvorrichtungen jeweils eine, vorzugsweise verti-
kal ausgerichtete, weitere Linearfuhrungseinheit umfassen, an welcher die jeweilige

Schneideinheit bzw. deren jeweiliger Schneidkopf vertikal verschiebbar gelagert ist.

Gunstig ist es, wenn zumindest einige der Bewegungsvorrichtungen als Portalroboter
ausgebildet sind. Ferner kann vorgesehen sein, dass zumindest einige der Bewe-

gungsvorrichtungen als Knickarmroboter ausgebildet sind.

Beispielsweise kénnen die Bewegungsvorrichtungen des ersten und/oder zweiten
Schneidmoduls jeweils als Portalroboter ausgebildet sein, welcher zwei, insbeson-
dere drei, Bewegungsachsen aufweist. Die Bewegungsachsen kénnen wie zuvor be-
schrieben durch die erste, zweite und/oder weitere LinearfUhrungseinheit bereitge-
stellt sein. Alternativ dazu kénnen die Bewegungsvorrichtungen des ersten und/oder
zweiten Schneidmoduls jeweils als Knickarmroboter ausgebildet sein, um die Schnei-
deinheiten, insbesondere das Schneidelement, entlang der Bewegungsachsen zu be-
wegen. In diesem Fall kénnen die Bewegungsachsen wie zuvor fur die Linearfuh-

rungseinheiten beschrieben verlaufen bzw. ausgerichtet sein.

Gemal bevorzugten Ausfihrungen ist vorgesehen, dass die Bewegungsvorrichtun-
gen des ersten und zweiten Schneidmoduls als Portalroboter, des ersten Schneidmo-
duls als Portalroboter und des zweiten Schneidmoduls als Knickarmroboter, des ers-
ten Schneidmoduls als Knickarmroboter und des zweiten Schneidmoduls als Portalro-
boter oder des ersten und zweiten Schneidmoduls als Knickarmroboter ausgebildet

sind.
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Es kann ferner vorgesehen sein, dass die zweite Schneidposition um einen Winkel
von 90° um eine Vertikalachse zur ersten Schneidposition verdreht ausgerichtet ist
und die Férdervorrichtung eine Drehvorrichtung umfasst, um die Umverpackung um
die Vertikalachse aus der ersten Schneidposition in die zweite Schneidposition zu
drehen. Somit kann eine Orientierung der Umverpackung verandert werden, sodass
die Schnittbahnen parallel zur gleichen Schneidrichtung, insbesondere parallel zur
ersten Schneidrichtung angebracht werden kénnen. Dies ermdglicht einerseits, dass
alle vier Schnittbahnen durch das erste Schneidmodul angebracht werden, wodurch
die Schneidvorrichtung besonders kompakt und daher platzsparend ausgebildet sein
kann. Hierbei ist die Drehvorrichtung vorzugsweise im Bereich, insbesondere im

Wirkbereich, des ersten Schneidmoduls angeordnet.

Daruber hinaus kénnen die erste Schneidrichtung und die zweite Schneidrichtung pa-
rallel zueinander, insbesondere in dieselbe Richtung weisend, ausgerichtet sein.
Dadurch ergibt sich, dass das erste Schneidmodul und das zweite Schneidmodul
gleich orientiert sein kénnen, wodurch sich ein besonders einfacher Aufbau der
Schneidvorrichtung ergibt. Hierbei kann die Drehvorrichtung im Bereich (Wirkbereich)
des ersten Schneidmoduls, im Bereich (Wirkbereich) des zweiten Schneidmoduls
und/oder zwischen dem ersten Schneidmodul und dem zweiten Schneidmodul ange-

ordnet sein.

Sind ein erstes und zweites Schneidmodul vorhanden, ist es vorteilhaft, wenn die Fér-
dervorrichtung dazu eingerichtet ist, die Umverpackung vom ersten Schneidmodul
zum zweiten Schneidmodul zu transportieren, um die Umverpackung aus der ersten
Schneidposition in die zweite Schneidposition zu bewegen. Somit kann die Umverpa-
ckung automatisiert vom ersten Schneidmodul zum zweiten Schneidmodul transpor-
tiert werden. Hierbei kann optional vorgesehen sein, dass die zuvor beschriebene
Drehvorrichtung zwischen dem ersten Schneidmodul und dem zweiten Schneidmodul
angeordnet ist, um die Orientierung der Umverpackung wahrend einer Bewegung

bzw. eines Transports vom ersten zum zweiten Schneidmodul zu verandern.
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Wenn zwei Schneidmodule vorgesehen sind, so kann ein getakteter Betrieb verwirk-
licht werden, wobei die erste und zweite Schnittbahn in den Seitenwanden einer
nachfolgenden Umverpackung angebracht werden, wahrend eine vorausgehende
Umverpackung zum zweiten Schneidmodul bewegt wird oder wahrend die dritte und
vierte Schnittbahn in den Seitenwanden der vorausgehenden Umverpackung ange-
bracht werden. Dadurch I&sst sich ein besonders effizienter Betrieb der Schneidvor-
richtung verwirklichen. Um hierbei einen reibungslosen Betrieb zu gewahrleisten, ist
vorzugsweise vorgesehen, dass die Férdervorrichtung zwischen dem ersten und
zweiten Schneidmodul eine Puffervorrichtung mit zumindest einem Pufferplatz um-
fasst, auf welchem eine Umverpackung zwischengespeichert werden kann. So kann
die nachfolgende Umverpackung beispielsweise solange zwischengespeichert wer-
den, bis das zweite Schneidmodul frei von der vorausgehenden Umverpackung ist.
Um mehrere Umverpackungen zwischen zu speichern, kann vorgesehen sein, dass

die Puffervorrichtung mehrere Pufferplatze aufweist.

Gunstig ist es, wenn die Schneidvorrichtung eine Erfassungseinheit zur Erfassung
von Umverpackungsdaten aufweist, wobei die Umverpackungsdaten eine Umverpa-
ckungsidentitat, eine Umverpackungsdimension und/oder die Fullhéhe, insbesondere
in einer an einer Oberseite gedffneten Umverpackung, umfassen. Hierbei ist ein Vor-
teil insbesondere darin zu sehen, dass die Vorrichtung flexibel auf unterschiedliche
Umverpackungen eingestellt werden kann, ohne dass Umverpackungen in einer be-
stimmten Sequenz bzw. Reihenfolge an der Schneidvorrichtung bereitgestellt werden

mussen.

Das Erfassen der Umverpackungsdaten kann einerseits dadurch erfolgen, dass die
(gespeicherten) Umverpackungsdaten durch die Erfassungseinheit aus dem elektro-
nischen Speicher ausgelesen werden und/oder dass Umverpackungsdaten durch die
Erfassungseinheit ermittelt bzw. gemessen werden. Jene Umverpackungsdaten, wel-
che durch die Erfassungseinheit erfasst wurden, kénnen somit als ermittelte Umver-
packungsdaten bezeichnet werden. Hierfir kann die Erfassungseinheit eine Sensorik

aufweisen.

18/112
N2022/06200-AT-00



18

Gunstig ist es, wenn die Erfassungseinheit, insbesondere datentechnisch, mit dem
elektronischen Speicher verbunden ist, um die ermittelten Umverpackungsdaten im
elektronischen Speicher zu speichern und/oder gespeicherte Umverpackungsdaten

aus dem elektronischen Speicher auszulesen.

DarUber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die Erfassungseinheit datentechnisch mit der
Steuereinheit verbunden ist, um die Umverpackungsdaten an die Steuereinheit zu
Ubermitteln. Gunstig ist es, wenn die Steuereinheit dazu eingerichtet ist, die Schnitt-

héhe auf Basis der Umverpackungsdaten zu ermitteln.

Besonders bevorzugt ist die Erfassungseinheit dazu eingerichtet, die Umverpa-
ckungsidentitat der jeweiligen Umverpackung zu ermitteln und die Umverpackung
bzw. die Umverpackungstype zu identifizieren. Gegebenenfalls kdnnen der jeweiligen
Umverpackungsidentitat zugeordnete gespeicherte Umverpackungsdaten durch die
Erfassungseinheit oder durch die Steuereinheit aus dem elektronischen Speicher

ausgelesen werden.

Um ein ermitteln der Umverpackungsidentitat zu ermdglichen, kann vorgesehen sein,
dass die Sensorik der Erfassungseinheit ein Lesegerat zum Erfassen einer an der
Umverpackung angeordneten ldentifikationsmarke aufweist. Das Lesegerat kann als
Lesegerat fur einen eindimensionalen Code, insbesondere als Strichcode-Scanner,
als Lesegeréat fur einen zweidimensionalen Code, insbesondere als QR-Code-Scan-
ner, und/oder als Lesegeréat fur eine elektromagnetische ldentifikationsmarke, insbe-
sondere als RFID-Scanner, ausgebildet sein. Dementsprechend kann die Identifikati-
onsmarke einen eindimensionalen Code, insbesondere einen Strichcode, einen zwei-
dimensionalen Code, insbesondere einen QR-Code, und/oder eine elektromagneti-

sche Identifikationsmarke, insbesondere einen RFID-Tag, umfassen.

Daruber hinaus gibt die Umverpackungsdimension eine Breite, L&dnge und/oder Héhe
der Umverpackung an. Die Umverpackungsdimension kann in Form von ermittelten

Umverpackungsdaten oder gespeicherten Umverpackungsdaten vorliegen.
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Um ein Ermitteln der Umverpackungsdimension zu ermdéglichen, kann vorgesehen
sein, dass die Sensorik der Erfassungseinheit dazu ausgebildet ist, eine Breite,
Lange und/oder Hohe zu erfassen. Hierfur kann die Sensorik beispielsweise eine

oder mehrere Lichtschranken und/oder einen Lichtvorhang aufweisen.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Sensorik der Erfassungseinheit dazu
ausgebildet ist, die Fullhéhe in der Umverpackung, insbesondere in einer an der

Oberseite gedffneten Umverpackung, zu ermitteln.

Vorteilhaft ist es, wenn die Sensorik ein Kamerasystem aufweist, mit welchem ein
Bild der Umverpackung, insbesondere in Draufsicht, aufgenommen werden kann.
Das Kamerasystem ist hierfUr vorzugsweise oberhalb der Fdrdervorrichtung angeord-

net.

Ferner ist es gunstig, wenn die Erfassungseinheit ein Rechnersystem aufweist, wel-
ches dazu eingerichtet ist die Fullhéhe und/oder die Lange, die Breite und/oder die
Hoéhe der Umverpackung zu ermitteln, beispielsweise mittels eines Algorithmus zur

Bilderkennung.

Gemal (einiger) der zuvor beschriebenen Aspekte kann die Umverpackung oder Um-
verpackungstype anhand der ermittelten Umverpackungsidentitat identifiziert und ge-
gebenenfalls deren Fullhéhe ermittelt werden. Die zugeordneten (Ubrigen) gespei-
cherten Umverpackungsdaten kénnen durch die Erfassungseinheit oder die Steuer-

einheit aus dem elektronischen Speicher ausgelesen werden.

Um die Umverpackung wahrend des Anbringens der (ersten und zweiten) Schnitt-
bahn in der jeweiligen Schneidposition zu halten, kann vorgesehen sein, dass die Po-
sitioniervorrichtung einen, insbesondere durch eine Niederdrucker-Antriebsvorrich-
tung, vertikal bewegbaren Niederdrucker umfasst, welcher von oben an die Umverpa-
ckung, insbesondere an eine Oberkante von gegenuberliegenden Seitenwanden, an-
stellbar ist, um diese zwischen dem Niederdrtcker und einer Transportflache der For-

dervorrichtung zu fixieren. Dadurch kann die Umverpackung wéahrend des Anbringens
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der (ersten und zweiten) Schnittbahn in Position gehalten werden. Bevorzugt umfasst
der Niederdruicker ein horizontal ausgerichtetes plattenférmiges oder stabférmiges
Niederdriicker-Anstellelement, welches beispielsweise an gegenuberliegende Seiten-

wénde der Umverpackung anstellbar ist.

Gunstig ist es, wenn der Niederdriicker im Bereich (Wirkbereich) des ersten
Schneidmoduls angeordnet ist, um die Umverpackung wahrend des Anbringens der
ersten und zweiten Schnittbahn und gegebenenfalls wahrend des Anbringens der

dritten und vierten Schnittbahn zu fixieren.

Optional umfasst die Positioniervorrichtung einen (baugleichen) vertikal bewegbaren
weiteren Niederdricker, der im Bereich (Wirkbereich) des zweiten Schneidmoduls an-
geordnet ist, um die Umverpackung wahrend des Anbringens der dritten und vierten

Schnittbahn zu fixieren.

DarUber hinaus ist es gunstig, wenn die Positioniervorrichtung zumindest eine Positi-
oniereinheit aufweist, welche zwei einander gegenuberliegende Positioniermittel um-
fasst, wobei die Positioniermittel einander zugewandte Anstellflachen ausbilden und
die Anstellflachen horizontal aufeinander zu bewegbar und an gegentberliegenden
Seitenwanden der Umverpackung anstellbar sind, um die Umverpackung zwischen
den Anstellflachen zu fixieren. Dadurch kann diese fixiert und andererseits auf der
Foérdervorrichtung zentriert werden. Vorteilhaft ist es hierbei, wenn die Positioniermit-
tel durch eine Positionier-Antriebsvorrichtung horizontal aufeinander zu bewegbar

sind.

Gemal einer ersten Ausflhrung der Positioniereinheit kénnen die Positioniermittel
quer zur Férderrichtung relativ zueinander bewegbar sein, um die Umverpackung

zwischen den Anstellflachen durch Klemmen zu fixieren.

Nach einer zweiten Ausfihrung der Positioniereinheit kénnen die Positioniermittel pa-

rallel zur Férderrichtung relativ zueinander bewegbar sein, um die Umverpackung
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zwischen den Anstellflachen durch Klemmen zu fixieren. Hierbei kann ein erstes Po-
sitioniermittel der gegenuberliegenden Positioniermittel durch ein vertikal verstellba-
res Anschlagelement, beispielsweise eine Anschlagplatte, bereitgestellt sein. Das An-
schlagelement kann beispielsweise Uber eine Antriebsvorrichtung zwischen einer,
insbesondere unterhalb der Transportflache der Férdervorrichtung liegenden, Aus-
gangsstellung und einer, insbesondere oberhalb der Transportflache der Férdervor-
richtung liegenden, Positionierstellung bewegbar sein. Bevorzugt umfasst das An-
schlagelement eine Anschlagflache, wobei die Umverpackung, insbesondere mit ei-
ner in Férderrichtung vorderen Seitenwand der Seitenwande, gegen die erste An-
schlagflache positioniert werden kann, wenn sich das Anschlagelement in der Positio-
nierstellung befindet. Ein zweites Positionierelement der gegenutberliegenden Positio-
niermittel kann durch einen formschltssig wirkenden Mithehmer bereitgestellt sein,
welcher an eine Seitenwand der Umverpackung, insbesondere an eine in Forderrich-
tung hinteren Seitenwand der Seitenwéande, anstellbar ist. Der Mitnehmer kann wie

zuvor beschrieben an Férdergurten eines Gurtférderers angeordnet sein.

Gunstig ist es, wenn eine (erste) Positioniereinheit gemaf der zuvor beschriebenen
ersten Ausfuhrung und/oder gemaf der zweiten Ausfihrung im Bereich des ersten
Schneidmoduls angeordnet ist, um die Umverpackung wahrend des Anbringens der
ersten und zweiten Schnittbahn und gegebenenfalls wahrend des Anbringens der
dritten und vierten Schnittbahn zu fixieren. DarUber hinaus ist es gunstig, wenn eine
(zweite) Positioniereinheit gemal der zuvor beschriebenen ersten Ausfuhrung
und/oder gemaf der zweiten Ausfuhrung im Bereich des zweiten Schneidmoduls an-
geordnet ist, um die Umverpackung wahrend des Anbringens der dritten und vierten
Schnittbahn zu fixieren. Alternativ oder zuséatzlich kann vorgesehen sein, dass eine
(weitere) Positioniereinheit gemaf der zuvor beschriebenen ersten Ausfihrung
und/oder gemalf der zweiten Ausfuhrung im Bereich der Erfassungseinheit angeord-
net ist, um die Umverpackung wahrend des Erfassens der Umverpackungsdaten zu

fixieren.
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Um eine verbesserte Fixierung bereitzustellen, ist vorzugsweise vorgesehen, dass an
den Anstellflachen jeweils zumindest ein Anstellmittel angeordnet ist, welches dazu
eingerichtet ist, eine formschlussige und/oder reibschlissige Verbindung zwischen
dem jeweiligen Positioniermittel und der jeweiligen Seitenwand herzustellen. Das An-
stellmittel kann beispielsweise eine Beschichtung zur Reibwerterhéhung umfassen,
beispielsweise eine Beschichtung aus Gummi. Alternativ oder zuséatzlich kann das
Anstellmittel ein oder mehrere Einstechelemente zum Herstellen der formschlussigen

Verbindung umfassen, beispielsweise Vorsprunge, Nadeln oder dergleichen.

Uberdies kann es vorteilhaft sein, wenn die Positioniervorrichtung zumindest ein verti-
kal verstellbares Anschlagelement, beispielsweise eine Anschlagplatte, umfasst. Das
Anschlagelement kann Uber eine Antriebsvorrichtung zwischen einer, insbesondere
unterhalb der Transportflache der Férdervorrichtung liegenden, Ausgangsstellung
und einer, insbesondere oberhalb der Transportflache der Férdervorrichtung liegen-
den, Positionierstellung bewegbar sein. Bevorzugt umfasst das Anschlagelement eine
Anschlagflache, wobei die Umverpackung, insbesondere mit einer in Férderrichtung
vorderen Seitenwand der Seitenwande, gegen die erste Anschlagflache positioniert
werden kann, wenn sich das Anschlagelement in der Positionierstellung befindet. Ein
(erstes) Anschlagelement ist vorzugsweise im Bereich der Erfassungseinheit ange-
ordnet. Dadurch kann eine Bewegung der Umverpackung prazise in einem Erfas-
sungsbereich der Erfassungseinheit, insbesondere des Kamerasystems, gestoppt
werden. Gunstig ist es, wenn ein (erstes oder zweites) Anschlagelement im Bereich
des ersten Schneidmoduls angeordnet ist. Somit kann die Bewegung der Umverpa-
ckung préazise im Bereich des ersten Schneidmoduls, insbesondere in der ersten
Schneidposition, gestoppt werden. Ferner ist es vorteilhaft, wenn ein (erstes oder
weiteres) Anschlagelement im Bereich des zweiten Schneidmoduls angeordnet ist.
Dadurch kann die Bewegung der Umverpackung prazise im Bereich des zweiten

Schneidmoduls, insbesondere in der zweiten Schneidposition, gestoppt werden.
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Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Schneidvorrichtung eine Abhebevorrichtung um-
fasst, welche eine, insbesondere mittels einer Greifeinheit-Antriebsvorrichtung, verti-
kal bewegbare Greifeinheit zum Abheben des Kragens der Umverpackung aufweist.
Dadurch kann der abgeschnittene Kragen automatisiert abgehoben und entfernt wer-
den. DarUber hinaus kénnen einzelne Bereiche entlang der umlaufenden Schnittbahn
durch Reifen durchtrennt werden, wenn diese beim Anbringend er Schnittbahn nicht
vollstandig durchtrennt wurden. Als Reil3en ist hierbei im Wesentlichen die vertikale
Bewegung der Greifeinheit samt dem Kragen nach oben anzusehen, wobei die (Ub-
rige) Umverpackung zurtckgehalten wird, beispielsweise durch die Positioniervorrich-

tung.

Daruber hinaus ist die Greifeinheit vorzugsweise an gegenuberliegenden Seitenwan-
den am Kragen anstellbar ausgebildet, um den Kragen klemmend zu fixieren und ab-

zuheben.

Die Abhebevorrichtung bzw. deren Greifeinheit kann Uberdies zur Positionierung der
Umverpackung in der zweiten Schneidposition verwendet werden, indem die Greifein-
heit die Umverpackung wahrend des Anbringens der jeweiligen Schnittbahnen fixiert.
In diesem Fall kann die Abhebevorrichtung als Teil der Positioniervorrichtung angese-

hen werden.

Vorteilhaft ist es, wenn die Abhebevorrichtung im Bereich der zweiten Schneidposi-
tion angeordnet ist. Dies bedeutet, dass die Abhebevorrichtung im Bereich des ersten
Schneidmoduls, beispielsweise zusatzlich zum oder anstelle des Niederdruckers, an-
geordnet ist, wenn nur ein Schneidmodul vorgesehen ist, oder im Bereich des zwei-
ten Schneidmoduls angeordnet ist, wenn ein erstes und zweites Schneidmodul vorge-

sehen sind.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Greifeinheit mehrere, insbesondere zueinander
beabstandete oder zueinander beabstandet positionierbare, Greifelemente umfasst.
Ein Vorteil ist hierbei insbesondere darin zu sehen, dass eine Haltekraft, die fur das
Anheben des Kragens erforderlich ist, Uber den Kragen, bzw. eine Umfangsflache
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des Kragens, und/oder einen Deckel der Umverpackung verteilt werden kann.
Dadurch wird ein zuverlassiges Abheben des Kragens ermdéglicht, unabhangig von

einer Stabilitat bzw. Wandstérke der Umverpackung.

Ferner ist es gunstig, wenn zumindest einige der Greifelemente, vorzugsweise alle
Greifelemente, in einer Horizontalebene, vorzugsweise quer zur Férderrichtung, be-
wegbar gelagert sind. Dadurch wird erméglicht, dass einerseits der abgeschnittene
Kragen abgehoben und andererseits der abgehobene Kragen neben der Férdervor-
richtung abgegeben wird. Somit kann der abgeschnittene Kragen in einfacher Art und

Weise entsorgt werden.

Um die Seitenwande mittels der Greifelemente zu ergreifen, kann vorgesehen sein,
dass zumindest einige der Greifelemente, insbesondere alle Greifelemente, als
Klemmgreifer ausgebildet sind. Hierbei kann vorgesehen sein, dass die erste, zwelite,
dritte und/oder vierte Seitenwand jeweils durch zumindest einen Klemmgreifer einge-
klemmt wird. GUnstig ist es hierbei, wenn gegenuberliegende Seitenwénde, insbeson-
dere jene gegentberliegenden Seitenwénde, welche parallel zur Foérderrichtung aus-
gerichtet sind, und/oder jene gegenuberliegenden Seitenwande, welche quer zur Fér-
derrichtung ausgerichtet sind, durch jeweils zumindest einen, insbesondere durch

mehrere, Klemmagreifer fixiert bzw. eingeklemmt wird.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Klemmgreifer zwei aufeinander zu
bewegbare Klemmflachen aufweisen, wobei an den Klemmflachen jeweils Klemmvor-
sprunge und Klemmvertiefungen angeordnet sind, welche ineinandergreifen, wenn
die Klemmflachen aufeinander zubewegt sind, insbesondere aufeinander aufliegen.
Dadurch wird eine Verbindung zwischen dem Klemmagreifer und der jeweiligen Sei-
tenwand verbessert. Hierfur kénnen die Klemmvorspringe in die Seitenwand der Um-
verpackung eindringen und abhéngig von der Wandstérke der Seitenwand durch
diese durchdringen, wodurch zuséatzlich zur Klemmbkraft eine formschltssige Verbin-
dung zwischen dem Klemmgreifer und dem Kragen hergestellt wird. Dadurch kann

das Abheben besonders zuverlassig erfolgen. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft,
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wenn einzelne Bereiche entlang der umlaufenden Schnittbahn beim Anbringen dieser
nicht vollstandig durchtrennt wurden. Durch die verbesserte Verbindung kann ein zu-
verlassiges Durchtrennen dieser Bereiche durch Reilden, wie zuvor beschrieben, ge-

wahrleistet werden.

Zusatzlich oder alternativ zu den Klemmvorspringen bzw. Klemmvertiefungen kann
vorgesehen sein, dass die Klemmflachen jeweils mit einer Beschichtung zur Reibwer-

terhéhung versehen sind, beispielsweise mit einer Beschichtung aus Gummi.

Ferner kann vorgesehen sein, dass zumindest einige der Greifelemente als Nadel-
greifer und/oder als Sauggreifer ausgebildet sind. Die Nadelgreifer und/oder die
Sauggreifer kénnen hierbei an die Seitenwande und/oder an den Deckel anstellbar
sein, um eine Verbindung zwischen den Greifelementen und der jeweiligen Seiten-
wand und/oder dem Deckel herzustellen. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft,

wenn die Umverpackung mit einem Deckel verschlossen ist.

Um den abgeschnittenen Kragen in einfacher Art und Weise zu entsorgen, kann vor-
gesehen sein, dass die Schneidvorrichtung eine Entsorgungsvorrichtung umfasst,
welche im Wirkbereich der Abhebevorrichtung angeordnet ist, wobei die Abhebevor-
richtung dazu eingerichtet ist, den abgeschnittenen Kragen an die Entsorgungsvor-
richtung zu Ubergeben. Gunstig ist es, wenn die Entsorgungsvorrichtung neben der
Foérdervorrichtung positioniert ist und, falls horizontal bewegbare Greifelemente vor-
gesehen sind, so positioniert ist, dass die horizontal bewegbaren Greifelemente ober-
halb der Entsorgungsvorrichtung positionierbar sind. Dadurch kann der abgeschnit-

tene Kragen durch fallen lassen an die Entsorgungsvorrichtung abgegeben werden.

Die Entsorgungsvorrichtung kann im einfachsten Fall durch einen Mullbehalter oder
durch einen Mullschacht bereitgestellt sein, in welchen der abgeschnittene Kragen
abgegeben wird. Alternativ oder zuséatzlich kann die Entsorgungsvorrichtung eine Ent-
sorgungsférdervorrichtung umfassen. Der abgeschnittene Kragen kann hierbei an die

Entsorgungsférdervorrichtung abgegeben und durch diese abtransportiert werden.
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Optional kbnnen mehrere Mullbehalter vorgesehen sein, welche auf der Entsorgungs-
férdervorrichtung transportierbar angeordnet sind. Ist ein Mullbehélter voll, so kann
dieser automatisiert durch die Entsorgungsférdervorrichtung abtransportiert werden.
Die Entsorgungsférdervorrichtung umfasst vorzugsweise einen Gurt- und/oder Rol-

lenférderer.

Um einen zuverlassigen Betrieb zu gewahrleisten, kann vorgesehen sein, dass die
Schneidvorrichtung eine Uberwachungsvorrichtung umfasst, welche eine Uberwa-
chungs-Sensorik zur Erfassung der Umverpackung in der ersten und/oder zweiten
Schneidposition aufweist und welche dazu eingerichtet ist, eine Stérungsmeldung
auszugeben, wenn die Umverpackung wahrend eines Anbringens einer Schnittbahn
und/oder wahrend eines Abhebens eines abgeschnittenen Kragens aus der jeweili-
gen Schneidposition bewegt wird. Dadurch kann sofort und schnell reagiert werden,
wenn eine Stérung auftritt, sodass keine langen Stehzeiten der Schneidvorrichtung

entstehen.

Vorzugsweise umfasst die Uberwachungs-Sensorik mehrere Lichtschranken, welche
im Einlauf-Férderabschnitt, im Schneidmodul-Férderabschnitt und/oder im Auslauf-
Foérderabschnitt angeordnet sind. Besonders bevorzugt sind Lichtschranken im Be-
reich des ersten Schneidmoduls und/oder des zweiten Schneidmoduls angeordnet,
um eine Anwesenheit der Umverpackung wéhrend des Anbringens der Schnittbah-

nen zu erfassen.

Alternativ oder zuséatzlich kann die Uberwachungssensor im Bereich des ersten
Schneidmoduls und/oder des zweiten Schneidmoduls (jeweils) einen Ultra-
schallsensor aufweisen, welcher unterhalb der Transportflache der Férdervorrichtung
angeordnet und nach oben bzw. in Richtung zur Transportflache gerichtet ist, um eine
Anwesenheit der Umverpackung zu erfassen. Gunstig ist es, wenn die Uberwa-
chungs-Sensorik analog zur zuvor beschriebenen Sensorik der Erfassungseinheit
aufgebaut ist. Besonders bevorzugt kann die Uberwachungsvorrichtung als Teil der

Erfassungseinheit aufgefasst werden.
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Daruber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die Uberwachungsvorrichtung eine weitere
Uberwachungs-Sensorik aufweist, welche zur Erfassung des Kragens wéhrend eines
Wegbewegens des Kragens von der Umverpackung ausgebildet ist. Dadurch kann
Uberwacht werden, ob der Kragen auch zuverlassig abgehoben wurde. Die weitere
Uberwachungs-Sensorik kann analog zur zuvor beschriebenen Uberwachungs-Sen-
sorik ausgebildet sein. Beispielsweise umfasst die Uberwachungs-Sensorik eine

Lichtschranke, deren Lichtstrahl eine Wegbewegungstrajektorie des Kragens kreuzt.

Beim Anbringen einer Schnittbahn in einer Seitenwand ergibt sich durch die Bewe-
gung des Schneidelements entlang der Seitenwand ein Drehmoment, welches auf die
Umverpackung wirkt. Vorteilhaft ist es also, wenn die Steuereinheit dazu eingerichtet
ist, die Schneideinheiten derart anzusteuern, dass zwei gegenuberliegende Schnei-
deinheiten jeweils synchron bewegt werden. Durch die synchrone Bewegung der ge-
genuberliegenden Schneideinheiten werden die Schnittbahnen in gegenuberliegen-
den Seitenwanden gleichzeitig angebracht, wodurch sich die hierbei entstehenden
Drehmomente der beiden Schnittbahnen ausgleichen. Dadurch wird die Umverpa-

ckung wahrend des Anbringens der Schnittbahnen stabilisiert.

Hierbei ist insbesondere vorgesehen, dass die gegenuberliegenden Schneideinheiten
zum Anbringen der ersten und zweiten Schnittbahn, insbesondere die Schneideinhei-
ten des ersten Schneidmoduls, synchron bewegt werden. Ebenso ist vorzugsweise
vorgesehen, dass die gegenuberliegenden Schneideinheiten zum Anbringen der drit-
ten und vierten Schnittbahn, insbesondere die Schneideinheiten des ersten oder

zweiten Schneidmoduls, synchron bewegt werden.

Eine synchrone Bewegung umfasst insbesondere eine zeitgleiche, eine gleichférmige
und/oder gleichgerichtete Bewegung der Schneideinheiten. Hierbei ist es nicht zwin-
gend erforderlich, dass auch eine gegebenenfalls vorhandene Oszillation der Schnei-

delemente synchron erfolgt, wenngleich dies optional vorgesehen sein kann.

Gunstig ist, es, wenn die Schneidsysteme der Schneidvorrichtung wie nachfolgend

beschrieben ausgebildet sind.

287112
N2022/06200-AT-00



28

Die Aufgabe wird ferner durch ein Schneidsystem fur eine automatisiert betriebene
Schneidvorrichtung zum Anbringen von Schnittbahnen in Seitenwanden einer Umver-
packung, insbesondere flr eine zuvor beschriebene Schneidvorrichtung, umfassend
eine Bewegungsvorrichtung und eine an dieser gelagerte Schneideinheit, wobei die
Schneideinheit einen Schneidkopf und ein am Schneidkopf gelagertes Schneidele-

ment aufweist. Dadurch kénnen die Schneideinheiten automatisiert bewegt werden.

Vorteilhaft ist es, wenn das Schneidelement vertikal verstellbar ausgebildet ist.
Dadurch wird ein Anpassen der Schnitthéhe erméglicht. Eine vertikale Verstellbarkeit
der Schneidelemente kann insbesondere dadurch erreicht werden, dass die Schnei-
delemente vertikal bewegbar am Schneidkopf gelagert und/oder der Schneidkopf ver-
tikal bewegbar sind. Der Schneidkopf kann beispielsweise durch die Bewegungsvor-

richtung vertikal bewegt werden.

Zweckmaligerweise umfasst das Schneidelement der Schneideinheit eine Schneide.
Vorzugsweise ist hierbei vorgesehen, dass die Schneide des Schneidelements einen
ersten Schneidabschnitt und einen zweiten Schneidabschnitt umfasst, wobei der
erste Schneidabschnitt bei Bewegung des Schneidelements in Schneidrichtung, ins-
besondere in der ersten bzw. zweiten Schneidrichtung, wirksam ist und der zweite
Schneidabschnitt bei Bewegung des Schneidelements entgegen der Schneidrichtung,
insbesondere entgegen der ersten bzw. zweiten Schneidrichtung, wirksam ist.
Dadurch wird ermdglicht, dass ein Schneiden sowohl in der jeweiligen Schneidrich-
tung als auch entgegen der jeweiligen Schneidrichtung méglich ist. Alternativ kann

das Schneidelement auch als Laserschneider ausgebildet sein.

Der erste Schneidabschnitt und der zweite Schneidabschnitt sind vorzugsweise in ei-
ner horizontalen Schnittebene angeordnet. Gunstig ist es ferner, wenn der erste
Schneidabschnitt und der zweite Schneidabschnitt in der Horizontalebene geneigt
aufeinander zu laufen, um eine Spitze des Schneidelements ausbilden. Hierfur ist ins-
besondere vorgesehen, dass der erste Schneidabschnitt und der zweite Schneidab-

schnitt einen Winkel zwischen 0° und 180°, besonders bevorzugt zwischen 0° und
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90°, einschlielen. Ebenso kann vorgesehen sein, dass der erste Schneidabschnitt

und der zweite Schneidabschnitt parallel zueinander verlaufen.

Besonders bevorzugt sind der erste Schneidabschnitt und der zweite Schneidab-
schnitt jeweils mit einem beidseitigen Schliff, insbesondere mit einem beidseitigen

Flachschliff, ausgebildet.

Von Vorteil ist es, wenn der Schneidkopf eine Anbindungsanordnung, einen an der
Anbindungsanordnung angeordneten Grundkérper und eine am Grundkérper gela-
gerte Schneidelementaufnahme umfasst, an welcher das Schneidelement gelagert
ist. Dadurch kann das Schneidelement in einfacher Art und Weise am Schneidkopf
angebracht werden. Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass das Schneidelement
austauschbar an der Schneidelementaufnahme gelagert ist. Gegebenenfalls kann der

Grundkdérper einsttckig mit der Anbindungsanordnung ausgebildet sein.

Daruber hinaus ist es gunstig, wenn die Schneideinheit eine Schneidkopfhalterung
umfasst, wobei die Anbindungsanordnung an der Schneidkopfhalterung angeordnet
ist. Die Anbindungsanordnung kann hierbei mit der Schneidkopfhalterung verbunden
oder einteilig mit dieser ausgebildet sein. Besonders bevorzugt ist die Schneidkopf-

halterung an der Bewegungsvorrichtung angeordnet.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Anbindungsanordnung horizontal verschiebbar an
der Schneidkopfhalterung gelagert ist, sodass das Schneidelement entlang einer in
einer Horizontalebene gekrummten Schnittbahn fUhrbar ist. Dadurch kann die Schnitt-
bahn an eine gekrummte Oberflache der Seitenwand, beispielsweise weil die Seiten-
wand gewolbt ist, angepasst werden. Hierfur kann eine Wélbung durch die Erfas-
sungseinheit erfasst werden und eine gekrimmte Schnittbahn berechnet werden.

Das Schneidelement kann dann aktiv entlang der gekrimmten Schnittbahn gefuhrt
werden. Dies kann gegebenenfalls auch durch eine gezielte Ansteuerung der Bewe-
gungsvorrichtung erzielt werden, falls die Anbindungsanordnung bzw. der Schneid-

kopf nicht relativ zur Schneidkopfhalterung bewegbar ist.
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Um das Schneidelement passiv entlang der gekrummten Schnittbahn zu fuhren, kann
vorgesehen sein, dass der Schneidkopf unter Uberwindung einer Federkraft der
Ruckstellfeder aus einer ersten Position in eine zweite Position verschiebbar ist, wo-
bei die Ruckstellfeder gespannt wird, und unter Entspannung der Ruckstellfeder
selbsttatig aus der zweiten Position in die erste Position verschiebbar ist. Somit kann
eine Position auf einfache Art und Weise an eine gewdélbte Seitenwand angepasst
werden, insbesondere wenn das zuvor beschriebene Stutzorgan an der Seitenwand

anliegt.

Gunstig ist es, wenn der Schneidkopf ein Stitzorgan umfasst, welches an einer Sei-
tenwand der Umverpackung anstellbar ist, wobei ein Normalabstand zwischen einer
vertikalen Tangentialebene eines Scheitelpunktes des Schneidelements und einer
Anstellflache des Stutzorgans konstant ist. Dadurch kénnen einerseits der Schneid-
kopf wahrend des Anbringens der Schnittbahn zuséatzlich stabilisiert und die Schnitt-
bahn besonders prazise und zuverlassig angebracht werden. Vorzugsweise ist das
Stutzorgan an der Schneidelementaufnahme. Der Scheitelpunkt des Schneidele-
ments kann insbesondere durch einen Scheitelpunkt eines gekrummten bzw. bogen-
férmigen Schneidelements oder durch eine Spitze des Schneidelements bereitgestellt

sein.

Daruber hinaus kann die Eindringtiefe durch das Stutzorgan begrenzt sein. Die maxi-
male Eindringtiefe ergibt sich hierbei bevorzugt aus einem Abstand zwischen einem
freiliegenden Ende des Schneidelements und dem Stutzorgan, insbesondere einer
Anstellflache des Stutzorgans, mit welcher das Stutzorgan an die Seitenwand der
Umverpackung angestellt wird. Das freiliegende Ende des Schneidelements ist in die-
sem Zusammenhang jenes Ende, welches beim Anbringen der Schnittbahn in die je-

weilige Seitenwand der Umverpackung bzw. in die Umverpackung eindringt.

Ferner kann eine gegebenenfalls vorhandene Ausbauchung bzw. Wélbung der Um-

verpackung durch das Stutzorgan korrigiert, beispielsweise zurtickgedruckt, werden,
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um eine méglichst plane Seitenwand fur das Anbringen der Schnittbahn zu gewahr-
leisten. Somit kann eine Qualitat der Schnittbahn verbessert werden. Dadurch wird
auch ein Anbringen von Schnittbahnen in Seitenwénden von Umverpackungen, ins-
besondere Kartonschachteln, mit geringen Wandstarken und auf diesem Wege eine
zusétzliche Kosten- und/oder Materialersparnis erméglicht, da derartige Umverpa-

ckungen eingesetzt werden kénnen.

Vorteilhaft ist es, wenn das Stltzorgan ein erstes Stutzelement und ein zweites Stut-
zelement umfasst. Mit Vorteil ist das erste Stutzelement dem Schneidelement in der
jeweiligen Schneidrichtung vorgelagert und das zweite Stutzelement dem Schneidele-
ment in der jeweiligen Schneidrichtung nachgelagert. Besonders bevorzugt sind das
erste und zweite Stutzelement jeweils als Stutzrolle ausgebildet, welche, insbeson-
dere mit einer Umfangsflache, an der Seitenwand abrollbar aufliegen kann. Hierfur ist
vorzugsweise vorgesehen, dass die Stutzrolle um eine Vertikalachse drehbar gela-

gert ist.

Gegebenenfalls werden beim Anbringen der Schnittbahnen Vibrationen verursacht,
welche zu einer erhéhten Gerauschentwicklung fuhren kénnen. Ein ergonomischer
Vorteil ergibt sich somit, wenn die Schneidelementaufnahme Uber elastische Puffer
am Grundkérper des Schneidkopfs gelagert ist. Dadurch kann eine Ubertragung der
Vibrationen zwischen der Schneidelementaufnahme und dem Grundkérper des

Schneidkopfs vermindert und dadurch eine Gerauschentwicklung reduziert werden.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn der Grundkérper Uber elastische Puffer an der Anbin-
dungsanordnung gelagert ist, beispielsweise um, wie zuvor fur die Schneidelement-
aufnahme beschrieben, eine Ubertragung von Vibrationen zwischen dem Schneid-

kopf und der Schneidkopfhalterung und insbesondere der Bewegungsvorrichtung zu
vermindern. Dies kann beispielsweise dann vorgesehen sein, wenn die Schneidele-
mentaufnahme nicht Uber elastische Puffer am Grundkoérper gelagert ist. Besonders
bevorzugt ist dies jedoch zusétzlich zu den elastischen Puffern der Schneidelement-

aufnahme vorgesehen, wodurch eine Ubertragung der Vibrationen im Wesentlichen
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mehrstufig vermindert wird, also durch die elastischen Puffer der Schneidelementauf-

nahme und anschlielend durch die elastischen Puffer der Schneidkopfhalterung.

Mit Vorteil kann vorgesehen sein, dass das Schneidelement beweglich an der
Schneidelementaufnahme gelagert und durch eine Schneidelement-Antriebsvorrich-
tung angetrieben ist, um eine relativ zum Schneidkopf parallel zur (ersten und/oder
zweiten) Schneidrichtung oszillierende Bewegung auszuftihren. Durch die oszillie-
rende Bewegung wird einerseits eine besonders prazise Schnittbahn und anderer-
seits eine reduzierte Abnutzung der Schneide erreicht. Hierbei ist es besonders vor-
teilnaft, wenn die Schneide wie zuvor beschrieben einen ersten und zweiten Schneid-
abschnitt aufweist, um sowohl bei einer Vorbewegung als auch bei einer Ruckbewe-

gung der Oszillation wirksam zu sein.

Als oszillierende Bewegung wird beispielsweise eine, insbesondere lineare, vor und
zurlick Bewegung des Schneidelements entlang der jeweiligen Schneidrichtung ver-
standen. Hierbei umfasst die oszillierende Bewegung somit (blol3) eine Longitudinal-
komponente, also eine Bewegung entlang der jeweiligen Schneidrichtung. Gegebe-
nenfalls kann die oszillierende Bewegung eine Longitudinalkomponente und eine

Transversalkomponente, also einer Bewegung quer zur jeweiligen Schneidrichtung,
aufweisen, sodass die oszillierende Bewegung im Wesentlichen einer elliptischen

bzw. kreisférmigen Bahn folgt.

Besonders bevorzugt ist hierbei vorgesehen, dass die Schneidelementaufnahme wie
zuvor beschrieben Uber elastische Puffer am Grundkérper des Schneidkopfs gelagert
ist, um Vibrationen zu dampfen, welche infolge der oszillierenden Bewegung auftre-

ten.

Vorteilhaft ist es, wenn auch die Antriebsvorrichtung des Schneidelements an der
Schneidelementaufnahme gelagert ist. Somit kann die Antriebsvorrichtung in unmit-

telbarer Néhe des Schneidelements angeordnet sein. Ist die Schneidelementauf-
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nahme wie zuvor beschrieben Uber elastische Puffer am Grundkérper des Schneid-
kopfs gelagert ist, ergibt sich der zuséatzliche Vorteil, dass auch Vibrationen gedampft

werden, welche durch die Antriebsvorrichtung verursacht werden.

Um fur eine erhéhte Betriebssicherheit zu sorgen, kann vorgesehen sein, dass der
Schneidkopf eine Schutzblende umfasst, welche durch eine Stellvorrichtung zwischen
einer, insbesondere vorgeschobenen, Schutzposition, in welcher eine Schneide des
Schneidelements durch die Schutzblende verdeckt ist, und einer, insbesondere zu-
ruckgezogenen, Betriebsposition bewegbar ist, in welcher die Schneide, insbeson-
dere zumindest teilweise, freigelegt ist. Dadurch kann das Schneidelement verdeckt
sein, wenn die Schneidvorrichtung nicht in Betrieb ist oder gerade keine Schnittbahn
angebracht werden muss. Somit kann Verletzungen von Bedienpersonen, beispiels-

weise bei einer Wartung der Schneidvorrichtung, vorgebeugt werden.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Schutzblende selbsttatig aus der Betriebsposi-
tion in die Schutzposition verstellt wird bzw. in der Schutzposition gehalten wird, wenn
die Schneidvorrichtung nicht in Betrieb ist. Dadurch kann beispielsweise gewahrleis-
tet sein, dass die Schutzblende auch im Falle eines Stromausfalls in der Schutzposi-
tion verbleibt oder in diese gebracht wird. Hierfur ist vorzugsweise vorgesehen, dass
die Stellvorrichtung dazu ausgebildet ist, die Schutzblende bei Aktivierung der Stell-
vorrichtung unter Uberwindung einer Rickhaltekraft aus der Schutzposition in die Be-
triebsposition und bei Deaktivierung selbsttatig aus der Betriebsposition in die Schutz-

position zu verstellen.

Gunstig ist es, wenn die Stellvorrichtung ein Stellmittel umfasst, welches die Schutz-
blende mit der Ruckhaltekraft in der Schutzposition hélt, wenn die Stellvorrichtung de-
aktiviert ist. Die Stellvorrichtung ist hierbei ferner dazu ausgebildet, das Stellmittel mit
einer Stellkraft zu beaufschlagen, wenn die Stellvorrichtung aktiviert wird, wobei die
Ruckhaltekraft durch die Stellkraft Uberwunden wird. Hierfur ist die Stellkraft vorzugs-
weise groRer als die Riickhaltekraft. Dadurch wird die Schutzblende unter Uberwin-

dung der Ruckhaltekraft aus der Schutzposition in die Betriebsposition verstellt. Fallt
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die Stellkraft weg oder wird diese reduziert, beispielsweise, weil die Stellvorrichtung
deaktiviert wird, wird die Schutzblende durch das Stellmittel selbsttéatig, insbesondere

aufgrund der Ruckhaltekraft, aus der Betriebsposition in die Schutzposition bewegt.

Die Stellvorrichtung kann beispielsweise federgesteuert ausgebildet sein. Hierbei ist
das Stellmittel beispielsweise als Spannfeder ausgebildet. Beim Aktivieren der Stell-
vorrichtung wird die Spannfeder gespannt, insbesondere mittels einer Antriebsvor-
richtung der Stellvorrichtung, wobei die Stellkraft eine Federkraft der Spannfeder
Uberwindet. Beim Deaktivieren der Stellvorrichtung fallt die Stellkraft weg und die
Schutzblende wird selbsttétig unter Entspannung der Spannfeder aus der Betriebspo-

sition in die Schutzposition verstellt.

Ferner kann die Stellvorrichtung und/oder die Antriebsvorrichtung der Stellvorrichtung
fluidgesteuert ausgebildet sein, insbesondere als pneumatische oder hydraulische
Stellvorrichtung. Hierbei kann das Stellmittel beim Aktivieren der Stellvorrichtung mit
einem Fluid, beispielsweise mit Druckluft oder einer Flussigkeit, beaufschlagt werden.
Beim Deaktivieren der Stellvorrichtung kann das Fluid abgelassen werden, wodurch
die Schutzblende selbsttatig in die Schutzposition verstellt wird. Gegebenenfalls kann
die Stellvorrichtung fluid- und federgesteuert sein, wobei die Stellkraft durch Beauf-

schlagung mit dem Fluid erzeugt wird.

Die verfahrensmafRdige Aufgabe wird insbesondere unter Ausnitzung der zuvor be-
schriebenen Vorteile und Wirkungen dadurch gelést, dass das Verfahren der ein-

gangs genannten Art folgende Schritte umfasst:
1) Bereitstellen der Umverpackung an der Schneidvorrichtung;

1)) Bestimmen einer Schnitthéhe, in welcher die umlaufende Schnittbahn an

der Umverpackung angebracht werden soll, durch eine Steuereinheit;
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i) Bewegen der Umverpackung in eine erste Schneidposition durch eine For-
dervorrichtung und Positionieren der Umverpackung in der ersten Schneidposition

durch eine Positioniervorrichtung;

Iv) Ansteuern von gegenuberliegenden Schneidsystemen zum Anbringen ei-
nes ersten Schnittbahnpaares, welches eine erste und zweite Schnittbahn umfasst,
durch die Steuereinheit, wobei die gegenuberliegenden Schneidsysteme jeweils eine
Schneideinheit mit jeweils einem Schneidelement umfassen und wobei die Schneide-

lemente in der bestimmten Schnitthéhe ausgerichtet werden;

V) Anbringen, parallel zu einer Schneidrichtung zum Anbringen des ersten

Schnittbahnpaares

- der ersten Schnittbahn in einer ersten Seitenwand der Umverpackung mit-
tels des in Schritt iv) in der bestimmten Schnitthéhe ausgerichteten Schneidelements
eines ersten Schneidsystems der gegenuberliegenden Schneidsysteme zum Anbrin-

gen des ersten Schnittbahnpaares und

- der zweiten Schnittbahn in einer zweiten Seitenwand der Umverpackung
mittels des in Schritt iv) in der bestimmten Schnitthéhe ausgerichteten Schneidele-
ments eines zweiten Schneidsystems der gegenuberliegenden Schneidsysteme zum

Anbringen des ersten Schnittbahnpaares;

Vi) Verbringen der Umverpackung aus der ersten Schneidposition in eine
zweite Schneidposition, insbesondere durch die Férdervorrichtung, und Positionieren

der Umverpackung in der zweiten Schneidposition durch die Positioniervorrichtung;

vii) Ansteuern von gegenuberliegenden Schneidsystemen zum Anbringen ei-
nes zweiten Schnittbahnpaares, welches eine dritte und vierte Schnittbahn umfasst,
durch die Steuereinheit, wobei die gegenuberliegenden Schneidsysteme jeweils eine
Schneideinheit mit jeweils einem Schneidelement umfassen und wobei die Schneide-

lemente in der bestimmten Schnitthéhe ausgerichtet werden;
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viii) Anbringen, parallel zu einer Schneidrichtung zum Anbringen des zweiten

Schnittbahnpaares,

- der dritten Schnittbahn in einer dritten Seitenwand der Umverpackung mit-
tels des in Schritt vii) in der bestimmten Schnitththe ausgerichteten Schneidelements
eines ersten Schneidsystems der gegenuberliegenden Schneidsysteme zum Anbrin-

gen des zweiten Schnittbahnpaares und

- der vierten Schnittbahn in einer vierten Seitenwand der Umverpackung
mittels des in Schritt vii) in der bestimmten Schnitthéhe ausgerichteten Schneidele-
ments eines zweiten Schneidsystems der gegenuberliegenden Schneidsysteme zum

Anbringen des zweiten Schnittbahnpaares,

sodass die erste, zweite, dritte und vierte Schnittbahn eine im Wesentlichen horizon-
tal umlaufende Schnittbahn ergeben, wodurch ein Kragen der Umverpackung abge-

schnitten wird;
iX) Abheben des abgeschnittenen Kragens der Umverpackung;

X) Transportieren der Umverpackung aus der zweiten Schneidposition nach

dem Abheben des Kragens gemaf Schritt ix), durch die Férdervorrichtung.

Ein mit dem Verfahren erzielter Vortell ist insbesondere darin zu sehen, dass, eine
Hoéhe der Umverpackung besonders effizient reduziert und/oder eine geschlossene

Umverpackung besonders effizient geéffnet werden kann.

Das Bereitstellen der Umverpackung an der Schneidvorrichtung im Schritt i) und/oder
das Bewegen der Umverpackung in die erste Schneidposition im Schritt iii) erfolgt,
insbesondere wie zuvor im Zusammenhang mit der Foérdervorrichtung beschrieben,

(automatisiert) durch die Férdervorrichtung der Schneidvorrichtung.
Ferner kann das Verbringen der Umverpackung aus der ersten Schneidposition in die

zweite Schneidposition durch eine Relativbewegung zwischen der Umverpackung
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und den Schneidelementen erreicht werden. So kann beispielsweise das Verbringen
im Schritt vi) durch ein Bewegen der Umverpackung aus der ersten Schneidposition
in eine zweite Schneidposition durch die Férdervorrichtung erfolgen. Alternativ kann
beispielsweise eine Orientierung der Schneideinheiten veréndert werden, sodass
diese zunachst im Schritt v) entlang der ersten Schneidrichtung und anschlieRend im

Schritt viii) entlang der zweiten Schneidrichtung bewegbar sind.

Die Schneidrichtung zum Anbringen des ersten Schnittbahnpaares kann beispiels-
weise durch die zuvor beschriebene erste Schneidrichtung bereitgestellt sein. Ebenso
kann die Schneidrichtung zum Anbringen des zweiten Schnittbahnpaares wie zuvor
beschrieben durch die erste Schneidrichtung oder die zweite Schneidrichtung bereit-

gestellt sein.

Uberdies erfolgt das Bestimmen der Schnitthéhe im Schritt ii) und/oder das Ansteuern
im Schritt iv), insbesondere wie zuvor im Zusammenhang mit der Steuereinheit be-
schrieben, durch die Steuereinheit der Schneidvorrichtung. Hierbei wird die Schnitt-
héhe zweckmaligerweise so gewahlt, dass diese auf zumindest gleicher Hohe wie

die Fullhéhe, insbesondere daruber, liegt.

Wenn die Héhe der Umverpackung reduziert werden soll, wird die Schnitthéhe vor-
zugsweise bestimmt, sodass die umlaufende Schnittbahn (méglichst knapp) oberhalb
der Fullhéhe angebracht wird. Wenn die Umverpackung geéffnet werden soll, wird die
Schnitthéhe insbesondere so gewanhlt, dass die umlaufende Schnittbahn (moglichst
knapp) unterhalb des Deckels, insbesondere unmittelbar unterhalb des Deckels, an-
gebracht wird. ZweckmaRigerweise entspricht die Schnitthéhe der Hohe der Umver-
packung abzuglich zumindest einer Wandstéarke, insbesondere (zumindest) 200 %
der Wandstarke, des Deckels. Somit wird die umlaufende Schnittbahn unmittelbar un-

terhalb des Deckels angebracht.

In den Schritten iv) und vii) werden die jeweiligen Schneidsysteme zum Anbringen

des ersten Schnittbahnpaares, insbesondere deren Bewegungsvorrichtungen, derart
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angesteuert, dass die Schneidelemente in der bestimmten Schnitthéhe, insbesondere

relativ zum Boden der Umverpackung, ausgerichtet werden.

Die Schnittbahnen werden in den Schritten v) und viii) vorzugsweise dadurch ange-
bracht, dass die Schneideinheiten der jeweiligen Schneidsysteme und somit auch die

Schneidelemente entlang der jeweiligen Schneidrichtung bewegt werden.

Das Abheben des Kragens im Schritt ix) kann insbesondere mittels einer zuvor be-
schriebenen Abhebevorrichtung erfolgen und gegebenenfalls ein Abgeben des Kra-

gens an eine Entsorgungsvorrichtung, wie diese zuvor beschrieben wurde, umfassen.

Im Schritt x) wird die Umverpackung durch die Férdervorrichtung von der zweiten
Schneidposition weg transportiert und gegebenenfalls wieder an das Férdersystem

des Lager- und/oder Kommissioniersystems Ubergeben.

Gunstig ist es, wenn die Schneidvorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens ein
erstes und/oder ein zweites Schneidmodul aufweist. Das erste und/oder zweite

Schneidmodul kann wie zuvor beschrieben ausgebildet sein.

Besonders bevorzugt wird das Verfahren mittels einer Schneidvorrichtung durchge-

fuhrt, welche geman einem der zuvor beschriebenen Aspekte ausgebildet ist.

Gunstig ist es, wenn die Umverpackung beim Bewegen im Schritt vi) mittels einer
Drehvorrichtung der Férdervorrichtung um einen Winkel von 90° um eine Verti-

kalachse gedreht wird. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn die erste und
zweite Schneidposition um 90° verdreht zueinander ausgerichtet und somit durch

eine unterschiedliche Orientierung der Umverpackung charakterisiert sind.

Vorteilhaft ist es, wenn in den Schritten iv), v), vii) und viii) dieselben Schneidsys-
teme, insbesondere die Schneidsysteme des ersten Schneidmoduls der Schneidvor-

richtung, verwendet werden. Somit kbnnen sowohl die Schneidsysteme zum Anbrin-

39/112
N2022/06200-AT-00



39

gen des ersten Schnittbahnpaares als auch jene zum Anbringen des zweiten Schnitt-
bahnpaares identisch und durch die Schneidsysteme des ersten Schneidmoduls ge-

bildet sein.

Alternativ dazu kann vorgesehen sein, dass die Umverpackung beim Bewegen im
Schritt vi) durch die Férdervorrichtung vom ersten Schneidmodul zu einem zweiten
Schneidmodul bewegt wird. Hierbei kann vorgesehen sein, dass das erste
Schneidmodul die Schneidsysteme zum Anbringen des ersten Schnittbahnpaares
und das zweite Schneidmodul die Schneidsysteme zum Anbringen des zweiten

Schnittbahnpaares umfassen.

Um einen getakteten Betrieb der Schneidvorrichtung zu verwirklichen, kann vorgese-
hen sein, dass die Schritte i) bis x) fur eine vorangehende Umverpackung und fir
eine nachfolgende Umverpackung durchgefihrt werden, wobei Schritt iii) fur die
nachfolgende Umverpackung durchgefuhrt wird, wenn das erste Schneidmodul frei
von der vorangehenden Umverpackung ist. Dadurch kann ein besonders hoher

Durchsatz erreicht werden.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Schritte i) bis x) fur eine vorangehende Um-
verpackung und fur eine nachfolgende Umverpackung durchgefthrt werden, wobei
Schritt vi) fur die nachfolgende Umverpackung durchgefuhrt wird, wenn das zweite
Schneidmodul frei von der vorangehenden Umverpackung ist, oder wobei die nach-
folgende Umverpackung im Schritt vi) auf einem Pufferplatz einer Puffervorrichtung
zwischen dem ersten und zweiten Schneidmodul zwischengespeichert wird, bis das
zweite Schneidmodul frei von der vorangehenden Umverpackung ist. Somit ist ge-
wahrleistet, dass es zu keiner Blockade oder Stauung in der Schneidvorrichtung
kommt, da die nachfolgende Umverpackung erst dann weiterbewegt wird, wenn in

Foérderrichtung nachfolgend ein Platz fur diese vorhanden ist.

Um zu gewahrleisten, dass der Kragen zuverl&dssig abgeschnitten und gegebenen-

falls Waren in der Umverpackung nicht beschadigt werden, kann vorgesehen sein,
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dass die Schnittbahnen in den Schritten v) und viii) mit einer Eindringtiefe des jeweili-
gen Schneidelements von zumindest einer Wandstérke der jeweiligen Seitenwand

und maximal 400 %, insbesondere 200 %, der Wandstarke angebracht werden.

Um unterschiedlich dimensionierte Umverpackungen und/oder mit unterschiedlicher
Fullhéhe befullte Umverpackungen effizient und flexibel verarbeiten zu kénnen, ist es
vorteilhaft, wenn das Bestimmen der Schnitthéhe im Schritt ii) ein Erfassen von (zu-
vor beschriebenen) Umverpackungsdaten mittels einer Erfassungseinheit umfasst,
wonach die Umverpackungsdaten an die Steuereinheit Gbermittelt werden. Das Er-
fassen der Umverpackungsdaten kann wie zuvor beschrieben ein Ermitteln von Um-
verpackungsdaten durch die Erfassungseinheit sowie eine auslesen von gespeicher-

ten Umverpackungsdaten aus dem elektronischen Speicher umfassen.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Umverpackung und/oder die Umverpackungstype
im Schritt ii) auf Basis der erfassten Umverpackungsdaten identifiziert und einer Um-
verpackungsidentitat zugeordnete und in einem elektronischen Speicher gespeicherte
Umverpackungsdaten ausgelesen werden. Gunstig ist es hierbei, wenn zumindest die
Umverpackungsidentitat wie zuvor beschrieben ermittelt wird, beispielsweise anhand
einer ldentifikationsmarke. Die gespeicherten Umverpackungsdaten umfassen vor-
zugsweise die Umverpackungsdimension und/oder die Fullhéhe. Dadurch ist bei-
spielsweise keine zuséatzliche Sensorik zur Erfassung der Umverpackungsdimension

und/oder der Fullhéhe erforderlich.

Daruber hinaus ist es gunstig, wenn die Umverpackungsdaten die Fullhéhe und/oder
eine Umverpackungsdimension, insbesondere eine H6he der Umverpackung, umfas-
sen und im Schritt ii) die Fullhéhe und/oder die Umverpackungsdimension erfasst
wird, wonach die Schnitthéhe derart gewahlt wird, dass diese zumindest auf gleicher
Hoéhe wie die Fullhéhe oder auf einer H6he oberhalb der Fullhéhe und/oder unterhalb
einer Oberkante der Umverpackung liegt. Die Fullhéhe kann hierbei dadurch erfasst

werden, dass diese aus dem elektronischen Speicher ausgelesen wird.
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Alternativ kann die Fullhéhe, wie zuvor beschrieben, durch die Erfassungseinheit er-
mittelt werden. Ein dadurch erzielter Vorteil ist insbesondere darin zu sehen, dass
eine tatsachliche Fullhéhe erfasst und die Schnitthéhe gegebenenfalls angepasst
werden kann. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn sich die Fullhéhe wahrend
eines Transports der Umverpackung durch die Férdervorrichtung oder das Fordersys-
tem des Lager- und/oder Kommissioniersystems veréandert, insbesondere, weil die
Umverpackung hierbei gertttelt wird und sich die Ware dadurch in der Umverpackung

bewegt.

Um die Umverpackung wahrend des Anbringens der Schnittbahnen gegen ein Ver-
drehen zu sichern, ist es gunstig, wenn das Positionieren der Umverpackung in den
Schritten iii) und/oder vi) ein Fixieren der Umverpackung umfasst, wobei ein vertikal
bewegbarer Niederdrucker der Positioniervorrichtung von oben an die Umverpackung
angestellt wird, um die Umverpackung zwischen dem Niederdricker und einer Trans-

portflache der Férdervorrichtung zu fixieren.

Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen sein, dass das Positionieren der Umver-
packung in den Schritten iii) und/oder vi) ein Fixieren der Umverpackung umfasst, wo-
bei gegenuberliegende Seitenwande der Umverpackung zwischen zwei Positionier-
mitteln der Positioniervorrichtung klemmend fixiert werden. Das Positionieren kann
insbesondere wie zuvor im Zusammenhang mit der Positioniervorrichtung beschrie-

ben erfolgen.

Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass das Abheben des abgeschnittenen Kra-
gens im Schritt ix), wie zuvor im Zusammenhang mit der Abhebevorrichtung beschrie-
ben, automatisiert erfolgt, wobei der Kragen durch eine Greifeinheit einer Abhebevor-
richtung ergriffen und durch eine Vertikalbewegung der Greifeinheit abgehoben wird.
Hierbei kann es vorteilhaft sein, wenn die Vertikalbewegung eine Vertikalkompo-
nente, also eine Bewegungskomponente in vertikaler Richtung, und gegebenenfalls
eine Transversalkomponente, also eine Bewegungskomponente in horizontaler Rich-

tung, insbesondere quer zur Férderrichtung, umfasst.
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Falls beim Anbringen der Schnittbahnen nicht alle Bereiche entlang der umlaufenden
Schnittbahn durchtrennt wurden, kann vorgesehen sein, dass das Abheben des ab-
geschnittenen Kragens im Schritt ix) ein Durchtrennen von Bereichen entlang der um-
laufenden Schnittbahn, welche beim Anbringen der Schnittbahnen in den Schritten v)
und viii) nicht durchtrennt wurden, durch Reil3en umfasst. Dies kann wie zuvor im Zu-
sammenhang mit der Abhebevorrichtung beschrieben erfolgen. Das Abreil3en des ab-
geschnittenen Kragens kann besonders zuverlassig erfolgen, wenn die Vertikalbewe-

gung eine Vertikalkomponente und eine Transversalkomponente umfasst.

Daruber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die Umverpackung wahrend des Abhebens
des Kragens im Schritt ix) zurtickgehalten wird. Dies erfolgt vorzugsweise durch die

Positioniermittel der Positioniervorrichtung.

Unter Ausnutzung der zuvor beschriebenen Vorteile und Wirkungen kann vorgesehen
sein, dass die Schneidelemente der Schneideinheiten wahrend des Anbringens der
Schnittbahnen parallel zur jeweiligen Schneidrichtung oszillierend bewegt werden.
Die oszillierende Bewegung kann hierbei wie zuvor beschrieben in Form einer Linear-
bewegung oder entlang einer kreisférmigen bzw. elliptischen Bahn durchgefuhrt wer-

den.

Um eine erhdhte Betriebssicherheit zu gewahrleisten, kann vorgesehen sein, dass
eine Schneide der Schneidelemente jeweils durch eine Schutzblende in einer Schutz-
position verdeckt wird, wéahrend die jeweilige Schneideinheit nicht verwendet wird,
und die Schutzblende durch Aktivieren einer Stellvorrichtung aus der Schutzposition
in eine Betriebsposition, in welcher die Schneide freigelegt ist, verstellt wird, wobei
die Stellvorrichtung aktiviert wird, wenn die jeweilige Schneideinheit zum Anbringen
einer Schnittbahn verwendet wird. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Schutzblende
wieder in die Schutzposition verstellt wird, wenn die Stellvorrichtung deaktiviert wird.
Dies erfolgt vorzugsweise wenn ein Schneidvorgang beendet wird, die Schneidvor-

richtung abgeschaltet wird oder wenn Wartungsarbeiten an der Schneidvorrichtung
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durchgefuhrt werden. Das Verstellen der Schutzblende kann insbesondere wie zuvor

beschrieben erfolgen.

Unter Ausnutzung der zuvor beschriebenen Vorteile und Wirkungen kann insbeson-
dere vorgesehen sein, dass die Schneideinheiten durch die Steuereinheit derart an-
gesteuert werden, dass Schneidkopfe der Schneideinheiten bzw. Schneidsysteme
zum Anbringen der ersten und zweiten Schnittbahn im Schritt v) , insbesondere wah-
rend des Anbringens des ersten Schnittbahnpaares, synchron parallel zur Schneid-
richtung zum Anbringen des ersten Schnittbahnpaares, insbesondere entlang der ers-
ten Schneidrichtung, (translatorisch) bewegt werden und Schneidképfe der Schneide-
inheiten bzw. Schneidsysteme zum Anbringen der dritten und vierten Schnittbahn im
Schritt viii), insbesondere wahrend des Anbringens des zweiten Schnittbahnpaares,
synchron parallel zur Schneidrichtung zum Anbringen zum Anbringen des zweiten
Schnittbahnpaares, insbesondere entlang der zweiten Schneidrichtung, (translato-

risch) bewegt werden. Dies kann insbesondere wie zuvor beschrieben erfolgen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figu-

ren naher erlautert.

Es zeigen in jewells stark vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 eine Schneidvorrichtung;

Fig. 2 die Schneidvorrichtung in einer alternativen Ausfuhrung;

Fig. 3 die Schneidvorrichtung in einer weiteren alternativen Ausfuhrung;
Fig. 4 eine Umverpackung;

Fig. 5 eine Erfassungseinheit der Schneidvorrichtung;

Fig. 6a, 6b eine Bewegungsvorrichtung zum Bewegen von Schneideinheiten;

Fig. 7abis 7c  eine Positioniervorrichtung zum Positionieren der Umverpackung;
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Fig. 8abis 8c  eine Abhebevorrichtung der Schneidvorrichtung;

Fig. 9a, 9b einen Klemmgreifer der Abhebevorrichtung;

Fig. 10a, 10b eine Detailansicht der Schneideinheit;

Fig. 11 die Schneidvorrichtung in perspektivischer Ansicht;

Fig. 12 ein Verfahren zum Anbringen einer umlaufenden Schnittbahn.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnun-
gen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenba-
rungen sinngemalf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bau-
teilbezeichnungen ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung ge-
wahlten Lageangaben, wie z. B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar be-
schriebene sowie dargestellte Figur bezogen und bei einer Lageanderung sinngeman

auf die neue Lage zu Ubertragen.

In Fig. 1 bis Fig. 3 ist jeweils eine vereinfachte schematische Darstellung einer
Schneidvorrichtung 1 gezeigt, welche dazu ausgebildet ist, eine umlaufende Schnitt-

bahn S in einer Umverpackung 2 anzubringen.

Die Schneidvorrichtung 1 umfasst eine erste Schneidposition, in welcher eine erste
Schnittbahn S1 und eine zweite Schnittbahn S2 anbringbar sind, sowie eine zweite
Schneidposition, in welcher eine dritte Schnittbahn S3 und eine vierte Schnittbahn S4
anbringbar sind. Die Schnittbahnen S1..S4 schlie3en aneinander an, um die umlau-
fende Schnittbahn S zu bilden. Dadurch wird ein Kragen 22 der Umverpackung 2 ab-

geschnitten.

Wie beispielhaft in Fig. 1 gezeigt ist, kann die Umverpackung 2 einen Deckel 23 auf-

weisen, durch welchen die Umverpackung 2 nach oben hin verschlossen ist.
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Zum Transport der Umverpackung 2 entlang einer Férderrichtung F, insbesondere
von einer Einlaufseite zu einer Auslaufseite der Schneidvorrichtung 1, kann die
Schneidvorrichtung 1 eine Férdervorrichtung 3 umfassen, welche Uberdies dazu aus-
gebildet sein kann, die Umverpackung 2 aus der ersten Schneidposition in die zweite
Schneidposition zu bewegen. Die Férderrichtung F verlauft in den gezeigten Darstel-
lungen, insbesondere in Fig. 1 bis Fig. 8b sowie in Fig. 11 jeweils im Wesentlichen

von rechts nach links.

Gegebenenfalls kann die Férdervorrichtung 3 eine stationare Fordertechnik und/oder
eine mobile Férdertechnik umfassen. Die stationare Férdertechnik kann insbesondere

einen Rollenférderer und/oder einen (zweispurigen) Gurtférderer umfassen.

Wie durch gestrichelte Linien angedeutet ist, kann die Férdervorrichtung 3 einen zum
ersten Schneidmodul 4a hinfuhrenden Einlauf-Férderabschnitt 31, einen an den Ein-
lauf-Férderabschnitt 31 anschlielRenden Schneidmodul-Férderabschnitt 32 und einen
an den Schneidmodul-Férderabschnitt 32 anschlielenden und vom ersten
Schneidmodul 4a oder zweiten Schneidmodul 4b wegfuhrenden Auslauf-Férderab-

schnitt 33 aufweisen.

Hierbei kann vorgesehen sein, dass die Férdervorrichtung 3 im Einlauf-Férderab-
schnitt 31 und im Auslauf-Férderabschnitt 33 jeweils einen Rollenférderer und im

Schneidmodul-Férderabschnitt 32 einen (zweispurigen) Gurtférderer umfasst.

Die in Fig. 1 bis Fig. 3 dargestellten Schneidvorrichtungen 1 umfassen jeweils ein ers-
tes Schneidmodul 4a, welches zum Anbringen von Schnittbahnen S in gegenuberlie-

genden Seitenwanden 21a..21d der Umverpackung 2 ausgebildet ist. HierfUr umfasst
das erste Schneidmodul 4a zwei gegenuberliegende Schneidsysteme, welche jeweils

eine Schneideinheit 41 aufweisen.

Zusatzlich kann die Schneidvorrichtung 1 wie in Fig. 2 und Fig. 3 gezeigt ein zweites
Schneidmodul 4b umfassen, welches dem ersten Schneidmodul 4a in Férderrich-

tung F nachgelagert und zum Anbringen von Schnittbahnen S in gegentberliegenden
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Seitenwanden 21a..21d der Umverpackung 2 ausgebildet ist. Analog zum ersten
Schneidmodul 4a umfasst das zweite Schneidmodul 4b hierfur zwei gegenuberlie-

gende Schneidsysteme mit jeweils einer Schneideinheit 41.

Daruber hinaus weisen die Schneideinheiten 41 jeweils einen Schneidkopf 42 und ein

am Schneidkopf 42 gelagertes Schneidelement 43 auf.

Vorzugsweise ist das erste Schneidmodul 4a, wie dies in Fig. 1 bis Fig. 3 gezeigt ist,
parallel zur Férderrichtung F orientiert bzw. in einer Langsausrichtung bereitgestellt,
sodass eine erste Schneidrichtung parallel zur Férderrichtung F verlauft. Alternativ
dazu kann das erste Schneidmodul 4a in einer Querausrichtung bereitgestellt sein, in
welcher die erste Schneidrichtung in einer Horizontalebene einen rechten Winkel mit

der Forderrichtung F einschlief3t. Dies ist nicht explizit dargestellt.

Das zweite Schneidmodul 4b kann wie in Fig. 2 gezeigt, quer zur Férderrichtung F
orientiert bzw. in einer Querausrichtung bereitgestellt sein, sodass eine zweite
Schneidrichtung in einer Horizontalebene einen rechten Winkel mit der Férderrich-
tung F einschliel3t. Alternativ dazu kann das zweite Schneidmodul 4b wie in Fig. 3 ge-
zeigt in der Langsausrichtung bereitgestellt sein, sodass die zweite Schneidrichtung

parallel zur Férderrichtung F verlauft.

Die Schneideinheiten 41 kénnen parallel zur jeweiligen Schneidrichtung bewegt wer-
den. Das heif3t, die Schneideinheiten 41 des ersten Schneidmoduls 4a sind parallel
zur ersten Schneidrichtung und die Schneideinheiten 41 des zweiten Schneidmo-

duls 4b parallel zur zweiten Schneidrichtung bewegbar.

Ist blof3 das erste Schneidmodul 4a vorgesehen, wie dies in Fig. 1 beispielhaft darge-
stellt ist, so sind die erste Schneidposition sowie die zweite Schneidposition im Be-
reich des ersten Schneidmoduls 4a angeordnet. Hierbei ist vorgesehen, dass die Um-
verpackung 2 in der ersten Schneidposition langs zur Forderrichtung F und in der

zweiten Schneidposition quer zur Férderrichtung F ausgerichtet ist.
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Hierfur kann vorgesehen sein, dass die Férdervorrichtung 3 eine Drehvorrichtung 34
umfasst, mit welcher die Umverpackung 2 um 90° um eine Vertikalachse aus der ers-
ten Schneidposition in die zweite Schneidposition bewegt werden kann. Die Drehvor-
richtung 34 ist hierfir im Bereich des ersten Schneidmoduls 4a angeordnet. Somit
kénnen in einem ersten Schritt die erste Schnittbahn S1 und die zweite Schnitt-

bahn S2 angebracht, in einem zweiten Schritt die Umverpackung 2 gedreht und in ei-
nem dritten Schritt die dritte Schnittbahn S3 und die vierte Schnittbahn S4 angebracht
werden. Die Schnittbahnen S1.. S4 kénnen hierbei mittels des ersten Schneidmo-
duls 4a angebracht werden. Hierbei werden die erste und zweite Schnittbahn S1, S2
sowie die dritte und vierte Schnittbahn S3, S4 entlang der ersten Schneidrichtung an-
gebracht. Mit anderen Worten sind die erste und zweite Schneidrichtung hierbei iden-

tisch.

Ist zusatzlich zum ersten Schneidmodul 4a auch das das zweite Schneidmodul 4b
vorgesehen, wie dies in Fig. 2 und Fig. 3 beispielhaft dargestellt ist, so ist die erste
Schneidposition im Bereich des ersten Schneidmoduls 4a und die zweite Schneidpo-

sition im Bereich des zweiten Schneidmoduls 4b.

Die Férdervorrichtung 3 ist hierbei dazu ausgebildet, die Umverpackung 2 vom ersten
Schneidmodul 4a zum zweiten Schneidmodul 4b zu bewegen. Somit kénnen im ers-
ten Schritt die erste Schnittbahn S1 und die zweite Schnittbahn S2 durch das erste
Schneidmodul 4a angebracht, die Umverpackung 2 im zweiten Schritt vom ersten
Schneidmodul 4a zum zweiten Schneidmodul 4b bewegt und im dritten Schritt die
dritte und vierte Schnittbahn S4 durch das zweite Schneidmodul 4b angebracht wer-

den.

Einerseits kann vorgesehen sein, dass das erste Schneidmodul 4a und das zweite
Schneidmodul 4b um 90° verdreht zueinander orientiert sind, sodass eine Orientie-
rung der Umverpackung 2 nicht verandert werden muss. Hierfur kénnen wie in Fig. 2
dargestellt das erste Schneidmodul 4a in der Langsausrichtung und das zweite

Schneidmodul 4b in der Querausrichtung bereitgestellt sein, oder umgekehrt, wie
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nicht explizit dargestellt. Die Umverpackung 2 ist hierbei sowohl in der ersten
Schneidposition als auch in der zweiten Schneidposition l&ngs zur Férderrichtung F

ausgerichtet.

Andererseits kann vorgesehen sein, dass das erste Schneidmodul 4a und das zweite
Schneidmodul 4b gleich orientiert sind, sodass die Umverpackung 2 wie zuvor fur Fig.
1 beschrieben gedreht werden muss. Hierfur kbnnen das erste Schneidmodul 4a und
das zweite Schneidmodul 4b in der Langsausrichtung bereitgestellt sein, wie in Fig. 3
dargestellt ist. Hierbei ist vorgesehen, dass die Umverpackung 2 in der ersten
Schneidposition langs zur Férderrichtung F und in der zweiten Schneidposition quer
zur Férderrichtung F ausgerichtet ist. Alternativ kbnnen das erste Schneidmodul 4a
und das zweite Schneidmodul 4b in der Querausrichtung bereitgestellt sein, wie nicht
explizit dargestellt ist. Hierbei kann vorgesehen sein, dass die Umverpackung 2 in der
ersten Schneidposition quer zur Férderrichtung F und in der zweiten Schneidposition

langs zur Férderrichtung F ausgerichtet ist.

Um die Umverpackung 2 zwischen dem ersten Schneidmodul 4a und dem zweiten
Schneidmodul 4b zu drehen, kann die Férdervorrichtung 3 wiederum eine Drehvor-
richtung 34 umfassen, welche beispielsweise zwischen dem ersten Schneidmodul 4a

und dem zweiten Schneidmodul 4b angeordnet ist.

Um die Schneideinheiten 41 zu bewegen, kann vorgesehen sein, dass die Schneid-
systeme jeweils eine Bewegungsvorrichtung 5 aufweisen, welche der jeweiligen
Schneideinheit 41 zugeordnet ist. Die Schneideinheiten 41 sind an der jeweils zuge-
ordneten Bewegungsvorrichtung 5 gelagert. Ferner sind die Bewegungsvorrichtun-
gen 5 insbesondere wie nachfolgend im Zusammenhang mit Fig. 6a und Fig. 6b be-

schrieben ausgebildet.

Dartber hinaus kann die Schneidvorrichtung 1 eine, insbesondere dem ersten
Schneidmodul 4a vorgelagerte, Erfassungseinheit 6 aufweisen, welche im Zusam-
menhang mit Fig. 5 néher beschrieben ist. Die Erfassungseinheit 6 ist zur Erfassung
von Umverpackungsdaten ausgebildet. Die Erfassungseinheit 6 ist nicht wesentlich,

497112
N2022/06200-AT-00



49

insbesondere wenn die Umverpackungsdaten bekannt sind, beispielsweise aus ei-
nem Warenfluss oder einer Umverpackungssequenz, mit welcher die Umverpackun-

gen 2 bereitgestellt werden.

Daruber hinaus umfasst die Schneidvorrichtung 1 eine Steuereinheit 7, welche dazu
eingerichtet ist, einerseits die Schnitthéhe zu bestimmen und andererseits die
Schneidsysteme bzw. Schneideinheiten 41, insbesondere die jeweiligen Bewegungs-
vorrichtungen 5, derart anzusteuern, dass die umlaufende Schnittbahn S in der be-
stimmten Schnitthdhe angebracht wird. Falls eine Bewegungsvorrichtung 5 vorgese-
hen ist, ist es gunstig, wenn die Steuereinheit 7 mit dieser verbunden ist, um diese

anzusteuern.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Steuereinheit 7 datentechnisch mit der Erfassungs-
einheit 6 verbunden ist, wie insbesondere im Zusammenhang mit Fig. 5 naher erlau-
tert wird.

Optional umfasst die Schneidvorrichtung 1 einen elektronischen Speicher 71, welcher
mit der Steuereinheit 7 und/oder mit der Erfassungseinheit 6 datentechnisch verbun-
den ist. Im elektronischen Speicher 71 kdnnen Umverpackungsdaten gespeichert

sein. Diese werden als gespeicherte Umverpackungsdaten bezeichnet.

Um die Umverpackung 2 in der jeweiligen Schneidposition zu positionieren und/oder
zu fixieren, umfasst die Schneidvorrichtung 1 eine Positioniervorrichtung 8a, 8b, wel-

che nachfolgend mit Bezugnahme auf Fig. 7a und Fig. 7b naher beschrieben wird.

Um den abgeschnittenen Kragen 22 automatisiert abzuheben, kann vorgesehen sein,
dass die Schneidvorrichtung 1 eine Abhebevorrichtung 9 umfasst. Die Abhebevorrich-
tung 9 ist vorzugsweise im Bereich jenes Schneidmoduls 4a, 4b angeordnet, mit wel-
chem die dritte und vierte Schnittbahn S3, S4 angebracht werden. Aus Grunden der

Ubersichtlichkeit ist die optionale Abhebevorrichtung 9 bloR in Fig. 2 und Fig. 3 gestri-

chelt dargestellt. Selbstverstandlich kann diese auch bei der in Fig. 1 gezeigten
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Schneidvorrichtung 1 vorgesehen sein. Die Abhebevorrichtung 9 wird nachfolgend im

Zusammenhang mit Fig. 8a bis Fig. 8¢ naher beschrieben.

Uberdies kann die Schneidvorrichtung 1 eine optionale Entsorgungsvorrichtung 10
umfassen, an welche der abgeschnittene Kragen 22 Ubergeben werden kann. Die op-
tionale Entsorgungsvorrichtung 10 ist stellvertretend fur verschiedene Ausfihrungen
der Schneidvorrichtung 1 beispielhaft in Fig. 2 dargestellt, kann jedoch in Zusammen-

hang mit anderen AusfUhrungen der Schneidvorrichtung 1 ebenso vorgesehen sein.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Férdervorrichtung 3 eine Puffervorrichtung
umfasst, welche zwischen dem ersten Schneidmodul 4a und dem zweiten
Schneidmodul 4b angeordnet ist und in welcher die Umverpackung 2 zwischenge-

speichert werden kann.

In Fig. 4 ist die Umverpackung 2 dargestellt, wobei ersichtlich ist, dass die erste und
zweite Seitenwand 21a, 21b und die dritte und vierte Seitenwand 21c, 21d paarweise
einander gegenuberliegen. Die erste und zweite Schnittbahn S1, S2 sind in der ers-
ten und zweiten Seitenwand 21a, 21b und die dritte und vierte Schnittbahn S3, S4
sind in der dritten und vierten Seitenwand 21c, 21d angeordnet. Die Schnittbah-

nen S1..54 sind in derselben Schnitthhe angebracht, sodass diese die umlaufende
Schnittbahn S bilden. Der Bereich oberhalb der umlaufenden Schnittbahn S wird als
(abgeschnittener) Kragen 22 bezeichnet. Gegebenenfalls kann die Umverpackung 2
einen Deckel 23 umfassen. Der Deckel 23 ist beispielhaft bei einer der Umverpackun-

gen 2 in Fig. 1 eingezeichnet.

In der Regel ist die Umverpackung 2 bis zu einer Fullhéhe H mit Ware W, beispiels-

weise mit Kleidungssticken, Schuhkartons oder dergleichen, befullt. Wie in Fig. 4 er-
sichtlich ist, liegt die Fullhéhe H unterhalb einer Oberkante der Umverpackung 2. Fer-
ner ist die Schnitthéhe vorzugsweise so gewahlt, dass diese oberhalb der Fullhéhe H

liegt.
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In Fig. 5 ist die Erfassungseinheit 6 schematisch und stark vereinfacht dargestellit.
Gunstig ist es, wenn diese eine Sensorik aufweist, welche dazu ausgebildet ist, Um-

verpackungsdaten zu erfassen.

Soll beispielsweise die Umverpackungsidentitat erfasst werden, so kann vorgesehen
sein, dass die Sensorik ein Lesegerat zum Erfassen einer an der Umverpackung 2

angeordneten Identifikationsmarke aufweist.

Alternativ oder zusatzlich kann wie beispielhaft in Fig. 11 gezeigt vorgesehen sein,
dass die Sensorik einen Lichtvorhang und/oder eine oder mehrere Lichtschranken 61

aufweist, um die Umverpackungsdimension zu erfassen.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Sensorik ein Kamerasystem 62 aufweist, mit
welchem ein Bild der Umverpackung 2 in einer Draufsicht aufgenommen werden
kann. Hierbei kann vorgesehen sein, dass die Erfassungseinheit 6 ein Rechnersys-
tem aufweist, welches dazu eingerichtet ist, die Umverpackungsdimension und/oder
die Fullhéhe H mittels eines Algorithmus zur Bilderkennung aus dem aufgenomme-
nen Bild zu ermitteln. Wie beispielhaft in Fig. 11 gezeigt ist, kann das Kamerasys-

tem 62 oberhalb der Férdervorrichtung 3 angeordnet sein.

Gunstig ist es ferner, wenn die Erfassungseinheit 6 datentechnisch mit der Steuerein-
heit 7 und/oder mit dem elektronischen Speicher verbunden ist. Somit kénnen durch
die Erfassungseinheit 6 erfasste bzw. ermittelte Umverpackungsdaten an die Steuer-

einheit 7 Ubermittelt und/oder im elektronischen Speicher gespeichert werden.

Ferner kann die Erfassungseinheit 6 dazu ausgebildet sein, gespeicherte und der

Umverpackungsidentitat zugeordnete gespeicherte Umverpackungsdaten aus dem
elektronischen Speicher 71 auszulesen, beispielsweise die Umverpackungsdimen-
sion und/oder Fullhéhe H. Anschlie3end kénnen die Umverpackungsdaten von der

Erfassungseinheit 6 an die Steuereinheit 7 Ubermittelt werden.
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In Fig. 6a und Fig. 6b ist eine schematische Darstellung von jeweils zwei gegenuber-
liegenden Schneidsystemen gezeigt. Die Schneidsysteme umfassen im gezeigten
Beispiel jeweils eine Bewegungsvorrichtung 5, an welcher jeweils eine Schneidein-
heit 41 gelagert ist. Die Bewegungsvorrichtungen 5 der zwei gegenuberliegenden
Schneidsysteme sind gleich und insbesondere an einer Vertikalebene gespiegelt aus-

gebildet.

Ist das (erste und/oder zweite) Schneidmodul 4a, 4b in der Langsausrichtung ange-
ordnet, so kénnen die Bewegungsvorrichtungen 5 des jeweiligen Schneidmo-

duls 4a, 4b so ausgerichtet sein, dass die jeweilige Schneidrichtung parallel zur For-
derrichtung F verlauft. Dies ist in Fig. 6a dargestellt. Alternativ dazu kénnen die Be-
wegungsvorrichtungen 5 des jeweiligen Schneidmoduls 4a, 4b so ausgerichtet sein,
dass die jeweilige Schneidrichtung quer zur Férderrichtung F verlauft, insbesondere,
wenn das (erste und/oder zweite) Schneidmodul 4a, 4b in der Querausrichtung ange-

ordnet ist. Dies ist in Fig. 6b dargestellt.

Die Bewegungsvorrichtungen 5 kdnnen vorzugsweise eine erste Linearflhrungsein-
heit 51 umfassen, an welcher die Schneideinheit 41 parallel zur jeweiligen Schneid-
richtung bewegbar gelagert ist. Dies ist in Fig. 6a und Fig. 6b durch einen Doppelpfeil

parallel zur ersten LinearfUhrungseinheit 51 angedeutet.

Falls Umverpackungen 2 unterschiedlicher Breite mit der Schneidvorrichtung 1 bear-
beitet werden sollen, kann zudem vorgesehen sein, dass die Schneideinheiten 41 in
einer Horizontalebene aufeinander zu bewegbar sind, sodass ein Abstand bzw. eine
Aufnahmebreite zwischen den Schneideinheiten 41 verandert werden kann. Hierfur
kénnen die Schneideinheiten 41 wie in Fig. 6a gezeigt transversal bzw. quer zur For-
derrichtung F oder wie in Fig. 6b gezeigt parallel zur Férderrichtung F bewegt wer-
den, wie durch entsprechende Doppelpfeile angedeutet ist. Hierflr kénnen die Bewe-
gungsvorrichtungen 5 jeweils eine zweite Linearfuhrungseinheit 52 umfassen, an wel-

cher die erste LinearfUhrungseinheit 51 verschiebbar gelagert ist. Dies ist jedoch nicht
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wesentlich, falls mit der Schneidvorrichtung 1 blof3 Umverpackungen 2 mit gleicher

Breite bearbeitet werden sollen.

Um eine Schnitthbhe anzupassen, kdnnen die Schneidkdpfe 42 bzw. die Schneidein-
heiten 41 vertikal bewegbar sein, wie in Fig. 6a und Fig. 6b durch einen vertikalen
Doppelpfeil angedeutet ist. Dies kann gegebenenfalls entfallen, wenn immer dieselbe
Schnitthéhe bestimmt wird, beispielsweise um Umverpackungen 2 auf eine einheitli-
che H6he zu kurzen oder wenn die Férdervorrichtung 3 héhenverstellbar ausgebildet
ist. Falls die Schneidelemente 43 vertikal bewegt werden sollen, kann die Bewe-
gungsvorrichtung 5 zusatzlich eine weitere LinearfUhrungseinheit 53 aufweisen, an

welcher die Schneideinheit 41 bzw. der Schneidkopf 42 verschiebbar gelagert ist.

In Fig. 7a ist ein Niederdrtcker 8a der Positioniervorrichtung schematisch dargestellt.
Der Niederdrucker 8a ist vertikal bewegbar und wie in Fig. 7a gezeigt an Oberkanten
von gegenuberliegenden Seitenwanden 21a..21d anstellbar, um die Umverpackung 2
zwischen einer Transportflache der Férdervorrichtung 3 und dem Niederdricker 8a

zu fixieren.

Der Niederdrucker 8a kann im Bereich des ersten Schneidmoduls 4a angeordnet
sein, um die Umverpackung 2 in der ersten Schneidposition zu fixieren, wie dies in
Fig. 1 bis Fig. 3 dargestellt ist. Optional kann ein weiterer derartiger Niederdrlcker 8a

im Bereich des zweiten Schneidmoduls 4b angeordnet sein.

In Fig. 7b ist eine Positioniereinheit der Positioniervorrichtung schematisch darge-
stellt. Die Positioniereinheit umfasst zwei einander gegenuberliegende Positioniermit-
tel 8b horizontal aufeinander zu bewegbar sind. Wie in Fig. 7b angedeutet, kénnen
die Positioniermittel 8b mit Anstellflachen an gegenuberliegenden Seitenwan-

den 21a..21d der Umverpackung 2 angestellt werden, um diese einerseits zu fixieren

und andererseits auf der Férdervorrichtung 3 zu zentrieren.
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Dartber hinaus ist in Fig. 7c eine weitere Positioniereinheit der Positioniervorrichtung
schematisch dargestellt. Die dargestellte Positioniereinheit umfasst zwei relativ zuei-
nander bewegbare Positioniermittel, welche somit ebenso aufeinander zu bewegbar
sind. Ein erstes Positioniermittel ist hierbei als Anschlagelement 8c ausgebildet. Das
Anschlagelement 8c kann hierbei Uber eine Antriebsvorrichtung zwischen einer, ins-
besondere unterhalb einer Transportflache der Férdervorrichtung 3 liegenden, Aus-
gangsstellung und einer, insbesondere oberhalb der Transportflache der Férdervor-
richtung 3 liegenden, Positionierstellung bewegbar sein. Hierfur kann das Anschla-
gelement 8c vertikal verfahrbar oder an einem um zwei Horizontalachsen umlaufen-
den Riemen angeordnet sein. Ein zweites Positioniermittel umfasst hierbei form-
schlussig wirkende Mitnehmer 8d, welche an eine Seitenwand der Umverpackung 2
anstellbar sind. Die Mitnehmer 8d sind an der Férdervorrichtung 3, insbesondere an
Foérdergurten der Férdervorrichtung angeordnet. Wie in Fig. 7c ersichtlich ist, kann die
Umverpackung 2 zwischen dem Anschlagelement 8c und dem Mitnehmer 8d oder
den Mitnehmern 8d klemmend fixiert werden, wenn sich das Anschlagelement 8c in

der Positionierstellung befindet.

Gunstig ist es, wenn jeweils eine Positioniereinheit im Bereich des ersten Schneidmo-
duls 4a und/oder im Bereich des zweiten Schneidmoduls 4b angeordnet ist, wie dies
in Fig. 1 bis Fig. 3 gezeigt ist. Die Positioniereinheit im Bereich des ersten
Schneidmoduls 4a kann gegebenenfalls entfallen, wenn ein Niederdrlucker 8a vorge-
sehen ist. Optional kann eine weitere derartige Positioniereinheit im Bereich der Er-

fassungseinheit 6 angeordnet sein.

In Fig. 8a bis Fig. 8c ist eine vertikal bewegbare Greifeinheit der Abhebevorrichtung 9
schematisch dargestellt, mit welcher der Kragen 22 der Umverpackung 2 automati-

siert abgehoben werden kann.

Die dargestellte Greifeinheit umfasst mehrere Greifelemente 91, wobei zumindest ei-
nige der Greifelemente 91 als Klemmagreifer, als Sauggreifer und/oder als Nadelgrei-

fer ausgebildet sind.

557112
N2022/06200-AT-00



55

Wie in Fig. 8a gezeigt, sind die Klemmgreifer so ausgebildet, dass eine Seitenwand

zwischen Klemmflachen 92 des Klemmagreifers eingeklemmt werden kann.

Ferner kbnnen die Sauggreifer derart ausgebildet sein, dass diese an den Deckel 23
der Umverpackung 2 anstellbar sind und diesen durch Anlegen eines Unterdrucks er-
greifen, wie dies in Fig. 8b gezeigt ist. Alternativ kénnen die Sauggreifer auch an Sei-

tenwande 21a..21¢ angestellt werden.

Fig. 8¢ zeigt einen Nadelgreifer, wobei Nadeln des Nadelgreifers im Wesentlichen in
den Deckel 23 der Umverpackung 2 einstechen kénnen, um diesen zu ergreifen. Der
Nadelgreifer kann auch derart angeordnet sein, dass dessen Nadeln in die Seiten-

wand einstechen kénnen.

Einige der Greifelemente 91 oder alle Greifelemente 91 der Greifeinheit sind vorzugs-
weise horizontal bewegbar, um den abgeschnittenen Kragen 22 neben der Férdervor-
richtung 3 abzuwerfen und diesen beispielsweise an die Entsorgungsvorrichtung 10

ZU Ubergeben.

In Fig. 9a und Fig. 9b ist ein Greifelement 91 dargestellt, welches als bevorzugte Vari-

ante eines Klemmgreifers ausgebildet ist.

In der dargestellten Variante umfasst der Klemmagreifer zwei aufeinander zu beweg-
bare Klemmflachen 92. An den Klemmflachen 92 sind jeweils Klemmvorspringe 93

und Klemmvertiefungen 94 angeordnet, welche ineinandergreifen kénnen.

Eine bevorzugte Ausfihrung der Schneideinheit 41 ist in Fig. 10a und Fig. 10b ge-
zeigt, wobei der Schneidkopf 42 in Fig. 10a in einer Schutzkonfiguration, in welcher
eine Schneide des Schneidelements 43 verdeckt ist, und in Fig. 10b in einer Be-

triebskonfiguration dargestellt ist, in welcher die Schneide freigelegt ist.

Der dargestellte Schneidkopf 42 umfasst einen Grundkérper 421 und eine am Grund-
kérper 421 gelagerte Schneidelementaufnahme 422, an welcher das Schneidele-

ment 43 gelagert ist. Die Schneidelementaufnahme 422 ist bevorzugt Uber elastische
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Puffer 44 am Grundkdrper 421 gelagert. Darliber hinaus umfasst der dargestellte
Schneidkopf 42 eine Anbindungsanordnung 423, wobei der Grundkérper 421 Uber

elastische Puffer 44 an der Anbindungsanordnung 423 gelagert ist.

Ferner ist das Schneidelement 43 beweglich an der Schneidelementaufnahme 422
gelagert und durch eine Schneidelement-Antriebsvorrichtung 45 angetrieben, um eine
relativ zum Schneidkopf 42 parallel zur jeweiligen Schneidrichtung oszillierende Be-
wegung auszuftihren. Die Schneidelement-Antriebsvorrichtung 45 ist im gezeigten

Beispiel ebenfalls an der Schneidelementaufnahme 422 angeordnet.

Daruber hinaus umfasst der dargestellte Schneidkopf 42 ein Stutzorgan 46, welches
an der Schneidelementaufnahme 422 gelagert ist. Im gezeigten Beispiel weist das

Stutzorgan 46 ein erstes Stutzelement und ein zweites Stutzelement auf, welche je-
weils rollenférmig ausgebildet sind und an einer Seitenwand abrollbar angelegt wer-

den kénnen.

Ferner ist beispielsweise vorgesehen, dass die Schneideinheiten 41 jeweils eine
Schneidkopfhalterung 47 umfassen, wobei der Schneidkopf 42, insbesondere der
Grundkdérper 421 bzw. die Anbindungsanordnung 423, an der Schneidkopfhalte-

rung 47 befestigt ist. Hierbei kann vorgesehen sein, dass der Schneidkopf 42 horizon-
tal beweglich an der Schneidkopfhalterung 47 gelagert ist, wie dies in Fig. 10a und
Fig. 10b durch einen gestrichelten Doppelpfeil angedeutet ist.

Das Schneidelement 43 umfasst eine Schneide, welche im dargestellten Beispiel ei-
nen ersten Schneidabschnitt 431 und einen zweiten Schneidabschnitt 432 aufweist.
Die Schneidabschnitte 431, 432 sind in einer horizontalen Schnittebene angeordnet
und schlieRen einen spitzen Winkel ein, sodass diese eine Spitze des Schneidele-

ments 43 ausbilden.

Um die Schneide in der Schutzkonfiguration zu verdecken, wahrend das jeweilige

Schneidelement 43 gerade nicht verwendet wird, kann eine Schutzblende 48 vorge-
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sehen sein. Die Schutzblende 48 kann zwischen einer in Fig. 10a gezeigten Schutz-
position, in welcher die Schneide durch die Schutzblende 48 verdeckt ist, und einer in
Fig. 10b gezeigten Betriebsposition, in welcher zumindest ein Teil der Schneide frei-
gelegt bzw. nicht von der Schutzblende 48 verdeckt ist, mittels einer Stellvorrich-
tung 49 verstellt werden. Wie in Fig. 10a und Fig. 10b dargestellt ist, kbnnen sowohl
die Schutzblende 48 als auch die Stellvorrichtung 49 an der Schneidelementauf-

nahme 422 gelagert sein.

Wie in Fig. 10b ersichtlich ist, ist ein Normalabstand N zwischen einer vertikalen Tan-
gentialebene eines Scheitelpunktes des Schneidelements 43 und einer Anstellflache

des Stutzorgans 46 vorzugsweise konstant.

In Fig. 11 ist eine perspektivische Ansicht einer Schneidvorrichtung 1 dargestellt, wel-
che eine Fdrdervorrichtung 3, eine Erfassungsvorrichtung, eine Positioniervorrich-
tung, eine Abhebevorrichtung 9, ein erstes Schneidmodul 4a und ein zweites

Schneidmodul 4b umfasst.

Die Erfassungsvorrichtung umfasst eine Sensorik, welche dazu ausgebildet ist, eine
Position der Umverpackung 2 und gegebenenfalls eine Lange und/oder Breite der
Umverpackung 2 zu erfassen. Im dargestellten Beispiel umfasst die Sensorik eine
Lichtschranke 61. Daruber hinaus weist die Erfassungsvorrichtung ein Kamerasys-
tem 62 zum Erfassen eines Bildes der Umverpackung 2 in Draufsicht auf. Wie in

Fig. 11 erkennbar ist, ist das Kamerasystem 62 oberhalb der Férdervorrichtung 3 an-

geordnet.

Der Erfassungsvorrichtung in Férderrichtung F nachgelagert ist das erste Schneidmo-
dul 4a angeordnet, welches in der Langsausrichtung bereitgestellt ist. Das erste
Schneidmodul 4a umfasst zwei Schneidsysteme mit jeweils einer Bewegungsvorrich-

tung 5, an welcher jeweils eine Schneideinheit 41 angeordnet ist.
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Daruber hinaus ist dem ersten Schneidmodul 4a in Férderrichtung F nachgelagert
das zweite Schneidmodul 4b angeordnet, welches in der Querausrichtung bereitge-
stellt ist. Somit ist die dargestellte Schneidvorrichtung 1 im Wesentlichen analog zur
Schneidvorrichtung 1 aus Fig. 2 aufgebaut. Das zweite Schneidmodul 4b umfasst
zwei Schneidsysteme mit jeweils einer Bewegungsvorrichtung 5, an welcher jeweils

eine Schneideinheit 41 angeordnet ist.

Das erste und zweite Schneidmodul 4a, 4b, die Schneidsysteme, die Bewegungsvor-
richtungen 5 sowie die Schneideinheiten 41 sind hierbei wie zuvor beschrieben aus-

gebildet.

Im Bereich des ersten Schneidmoduls 4a weist die Positioniervorrichtung einen Nie-
derdrUcker 8a auf, welcher wie zuvor im Zusammenhang mit Fig. 7a beschrieben

ausgebildet ist.

Dartber hinaus weist die Positioniervorrichtung im Bereich der Erfassungsvorrichtung
eine Positioniereinheit mit gegenuberliegenden Positioniermitteln 8b auf, welche wie
zuvor im Zusammenhang mit Fig. 7b beschrieben ausgebildet ist. Mit dieser Positio-
niereinheit kann die Umverpackung 2 fur das Erfassen des Bildes positioniert und fi-

xiert werden.

Ferner weist die Positioniervorrichtung im Bereich des ersten Schneidmoduls 4a und
im Bereich des zweiten Schneidmoduls 4b jeweils eine Positioniereinheit mit gegen-
Uberliegenden Positioniermitteln 8b auf, welche ebenfalls wie zuvor im Zusammen-
hang mit Fig. 7b beschrieben ausgebildet sind. Mit diesen Positioniereinheiten kann
die Umverpackung 2 beim Anbringen der jeweiligen Schnittbahnen S1..S4 positioniert

und fixiert werden.

Die Abhebevorrichtung 9 ist im Bereich des zweiten Schneidmoduls 4b angeordnet

und umfasst mehrere Greifelemente 91, welche als Klemmgreifer ausgebildet sind,
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wie dies im Zusammenhang mit Fig. 8a beschrieben wurde. Selbstverstandlich kén-
nen die Greifmittel auch als Sauggreifer und/oder Nadelgreifer ausgebildet sein, wie

dies im Zusammenhang mit Fig. 8b und Fig. 8c beschrieben wurde.

Auch die Positioniervorrichtung und/oder Abhebevorrichtung 9 kénnen in gleicher
Weise bei einer Schneidvorrichtung 1 vorgesehen sein, welche wie im Zusammen-

hang mit Fig. 1, Fig. 2 oder Fig. 3 beschrieben ausgebildet ist.

Dartber hinaus umfasst die Positioniereinheit im Bereich der Erfassungseinheit 6 ein
vertikal verstellbares Anschlagelement 8c, beispielsweise eine Anschlagplatte. Das
Anschlagelement 8c kann hierbei Uber eine Antriebsvorrichtung zwischen einer, ins-
besondere unterhalb einer Transportflache der Férdervorrichtung 3 liegenden, Aus-
gangsstellung und einer, insbesondere oberhalb der Transportflache der Férdervor-
richtung 3 liegenden, Positionierstellung bewegbar sein. Das Anschlagelement 8c ist
im Bereich der Erfassungseinheit 6 angeordnet, um die Umverpackung 2 fur das Er-
fassen des Bildes zu positionieren. Selbstverstandlich kann dies auch bei einer Positi-
oniereinheit vorgesehen sein, welche im Bereich des ersten und/oder zweiten
Schneidmoduls 4a, 4b angeordnet ist. Hierbei kann insbesondere vorgesehen sein,
dass das Anschlagelement 8c mit den Mithehmern 8d zusammenwirkt, wie zuvor im

Zusammenhang mit Fig. 7c¢ beschrieben.

Die Férdervorrichtung 3 ist im gezeigten Beispiel im Einlauf-Férderabschnitt 31 und
im Auslauf-Férderabschnitt 33 als Rollenférderer und im Schneidmodul-Férderab-

schnitt 32 als (zweispuriger) Gurtférderer ausgebildet.

Um die Umverpackung 2 besonders zuverlassig zu transportieren, sind im gezeigten
Beispiel an Férdergurten des Gurtférderers formschlussig wirkende Mitnehmer 8d an-
geordnet, welche an eine Seitenwand der Umverpackung 2 anstellbar sind. Auch
wenn dies nur in Fig. 11 gezeigt ist, kann dies auch bei anderen Ausfuhrungen der
Schneidvorrichtung 1 vorgesehen sein, insbesondere wenn diese wie im Zusammen-

hang mit Fig. 1 bis Fig. 3 beschrieben ausgebildet ist.
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SchlieRlich kann die Schneidvorrichtung 1 eine Uberwachungsvorrichtung umfassen,
welche eine Uberwachungs-Sensorik zur Erfassung der Umverpackung 2 in der ers-
ten und/oder zweiten Schneidposition aufweist und welche dazu eingerichtet ist, eine
Stérungsmeldung auszugeben, wenn die Umverpackung 2 wahrend eines Anbrin-
gens einer Schnittbahn S und/oder wahrend eines Abhebens eines abgeschnittenen
Kragens 22 aus der jeweiligen Schneidposition bewegt wird. Die Uberwachungs-Sen-
sorik umfasst im dargestellten Beispiel mehrere Lichtschranken 61, welche im Ein-
lauf-Férderabschnitt 31, im Schneidmodul-Férderabschnitt 32 und/oder im Auslauf-
Férderabschnitt 33 angeordnet sind. Darlber hinaus kann die Uberwachungs-Senso-
rik im Bereich des ersten Schneidmoduls 4a und/oder des zweiten Schneidmoduls 4b
einen optionalen Ultraschallsensor umfassen, welcher unterhalb einer Transportfla-
che der Foérdervorrichtung 3 angeordnet ist. Der Ultraschallsensor ist in Fig. 11 nicht

explizit dargestellt.

Daruber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die Uberwachungsvorrichtung eine weitere

Uberwachungs-Sensorik 63 aufweist, welche zur Erfassung des Kragens 22 wéahrend
eines Wegbewegens des Kragens 2 von der Umverpackung 2 ausgebildet ist. Bevor-
zugt umfasst die Uberwachungs-Sensorik 63 einen Ultraschallsensor oder eine Licht-
schranke, deren Messstrahl, insbesondere Lichtstrahl, eine Wegbewegungstrajektorie

des Kragens 2 kreuzt.

Selbstverstandlich kann die im Zusammenhang mit Fig. 11 beschriebene Uberwa-
chungsvorrichtung auch bei einer Schneidvorrichtung 1 vorgesehen sein, welche wie

zuvor im Zusammenhang mit Fig. 1 bis Fig. 3 beschrieben ausgebildet ist.

In Fig. 17 ist ein Verfahren zum Anbringen der umlaufenden Schnittbahn S in den
Seitenwanden 21a..21d einer mit Ware W bis zur Fullhéhe H befullten Umverpa-
ckung 2 schematisch dargestellt, welches insbesondere mit der zuvor beschriebenen

Schneidvorrichtung 1 durchgefuhrt werden kann.

Das Verfahren umfasst im Wesentlichen folgende Schritte:
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1) Bereitstellen 100 der Umverpackung 2 an der Schneidvorrichtung 1;

i) Bestimmen 110 der Schnitthéhe;

i) Bewegen 120 der Umverpackung 2 in die erste Schneidposition;

V) Ansteuern und Ausrichten 130 der Schneidsysteme;

V) Anbringen 140 eines ersten Schnittbahnpaares;

Vi) Bewegen 150 der Umverpackung 2 in die zweite Schneidposition;

vii)  Ansteuern und Ausrichten 160 der Schneidsysteme;

viii)  Anbringen 170 eines zweiten Schnittbahnpaares;

iX) Abheben 180 des abgeschnittenen Kragens 22;

X) Transportieren 190 der Umverpackung 2 aus der zweiten Schneidposition.

Fur das Bereitstellen 100 im Schritt i) wird die Umverpackung 2 zur Schneidvorrich-
tung 1 transportiert und an die Férdervorrichtung 3 der Schneidvorrichtung 1 Gberge-
ben. Dies kann beispielsweise durch ein Férdersystem eines Lager- und Kommissio-
niersystems erfolgen, welches an die Férdervorrichtung 3 der Schneidvorrichtung 1
anschlie3t. Das Bereitstellen 100 erfolgt mittels der Férdervorrichtung 3 der Schneid-

vorrichtung 1.

Ferner erfolgt das Bestimmen 110 der Schnitthéhe im Schritt ii) durch die Steuerein-
heit 7 der Schneidvorrichtung 1. Hierbei kénnen Umverpackungsdaten erfasst wer-
den, wobei die Umverpackungsdaten wie zuvor beschrieben durch die Erfassungs-
einheit 6 ermittelt und/oder durch die Erfassungseinheit 6 oder die Steuereinheit 7
aus dem elektronischen Speicher ausgelesen werden. Besonders bevorzugt wird im
Schritt i) die Fullhéhe H und/oder die H6he der Umverpackung 2 wie zuvor beschrie-

ben mittels des Kamerasystems 62 und/oder des Rechnersystems ermittelt.
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Beim Bewegen 120 der Umverpackung 2 in die erste Schneidposition im Schritt iii)
wird die Umverpackung 2 durch die Férdervorrichtung 3, insbesondere von der Erfas-
sungseinheit 6, zum ersten Schneidmodul 4a transportiert bzw. bewegt. Dann wird
die Umverpackung 2 mittels der Positioniervorrichtung in der ersten Schneidposition
positioniert, gegebenenfalls auf der Férdervorrichtung 3 zentriert, und fixiert. Hierbei
kann die Umverpackung 2 mittels des Niederdrtckers 8a und gegebenenfalls, wie zu-

vor beschrieben, mittels der Positioniermittel 8b, 8c, 8d fixiert werden.

Das Ansteuern und Ausrichten 160 der Schneidsysteme im Schritt iv) erfolgt durch
die Steuereinheit 7, wobei die Schneidsysteme des ersten Schneidmoduls 4a derart
angesteuert werden, dass diese bzw. deren Schneideinheiten 41 zum Anbringen der
ersten und zweiten Schnittbahn S1, S2 an der ersten bzw. zweiten Seiten-

wand 21a, 21b in der Schnitthéhe ausgerichtet werden.

Im Schritt v) erfolgt das Anbringen 170 des ersten Schnittbahnpaares, wobei die
Schneidelemente 43 entlang der ersten Schneidrichtung bewegt werden, sodass die
erste Schnittbahn S1 in der ersten Seitenwand 21a und die zweite Schnittbahn S2 in
der zweiten Seitenwand 21b angebracht wird. Anschlie3end erfolgt das Bewegen 180

der Umverpackung 2 in die zweite Schneidposition mittels der Férdervorrichtung 3.

Umfasst die Schneidvorrichtung 1 blo3 das erste Schneidmodul 4a, wie beispiels-
weise im Zusammenhang mit Fig. 1 beschrieben, kann die Umverpackung 2 mittels
der Drehvorrichtung 34 um 90° um eine Vertikalachse gedreht und so aus der ersten

Schneidposition in die zweite Schneidposition gebracht werden.

Sind ein erstes Schneidmodul 4a und ein zweites Schneidmodul 4b vorgesehen, wel-
che unterschiedlich orientiert sind, wie dies im Zusammenhang mit Fig. 2 beschrieben
ist, kann die Umverpackung 2 ohne deren Orientierung zu andern, durch die Férder-
vorrichtung 3 vom ersten Schneidmodul 4a zum zweiten Schneidmodul 4b transpor-

tiert und an diesem in der zweiten Schneidposition bereitgestellt werden.
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Ferner kann vorgesehen sein, dass das erste Schneidmodul 4a und das zweite
Schneidmodul 4b gleich orientiert sind, wie dies im Zusammenhang mit Fig. 3 be-
schrieben ist. Hierbei kann die Umverpackung 2 durch die Férdervorrichtung 3 einer-
seits vom ersten Schneidmodul 4a zum zweiten Schneidmodul 4b transportiert und
andererseits durch die Drehvorrichtung 34 um 90° um eine Vertikalachse gedreht
werden und am zweiten Schneidmodul 4b in der zweiten Schneidposition bereitge-

stellt werden.

Unabhéangig davon, ob bloR das erste Schneidmodul 4a oder zuséatzlich das zweite
Schneidmodul 4b vorgesehen sind, wird die Umverpackung 2 in der zweiten Schneid-
position durch die Positioniervorrichtung positioniert, gegebenenfalls auf der Férder-
vorrichtung 3 zentriert, und fixiert. Hierbei kann die Umverpackung 2 mittels des Nie-
derdrlickers 8a und/oder mittels der Positioniermittel 8b fixiert werden. Optional kann
die Umverpackung 2 hierbei (zuséatzlich) durch die Greifeinheit der Abhebevorrich-

tung 9 fixiert werden.

Im Schritt vii) erfolgt das Ansteuern und Ausrichten 160 der Schneidsysteme, durch
die Steuereinheit 7. Je nachdem, ob sich die zweite Schneidposition im Bereich des
ersten Schneidmoduls 4a oder im Bereich des zweiten Schneidmoduls 4b befindet,
werden die Schneidsysteme des ersten Schneidmoduls 4a oder des zweiten
Schneidmoduls 4b derart angesteuert, dass diese bzw. deren Schneideinheiten 41
zum Anbringen der dritten und vierten Schnittbahn S3, S4 an der dritten bzw. vierten

Seitenwand 21c¢, 21d in der Schnitthéhe ausgerichtet werden.

Anschliel3end erfolgt das Anbringen 170 des zweiten Schnittbahnpaares, wobei die
Schneidelemente 43 entlang der zweiten Schneidrichtung bewegt werden, sodass die
dritte Schnittbahn S3 in der dritten Seitenwand 21c und die vierte Schnittbahn S4 in
der vierten Seitenwand 21d angebracht wird. Ist blo3 das erste Schneidmodul 4a vor-
gesehen oder sind das erste Schneidmodul 4a und das zweite Schneidmodul 4b
gleich orientiert, so kann die zweite Schneidrichtung parallel zur ersten Schneidrich-

tung verlaufen bzw. identisch mit dieser sein. Sind das erste Schneidmodul 4a und
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das zweite Schneidmodul 4b unterschiedlich orientiert, so kann die zweite Schneid-
richtung in einer Horizontalebene einen rechten Winkel mit der ersten Schneidrich-

tung einschlielRen.

Hierbei wird die Umverpackung 2 vorzugsweise durch die Greifeinheit der Abhebe-

vorrichtung 9 fixiert.

Anschlief3end erfolgt im Schritt ix) das Abheben 180 des abgeschnittenen Kra-
gens 22, indem die Greifeinheit der Abhebevorrichtung 9, welche den abgeschnitte-

nen Kragen 22 halt, vertikal nach oben bewegt wird.

Falls nicht alle Bereiche, insbesondere Eckbereiche, entlang der umlaufenden
Schnittbahn S durchtrennt wurden, so kénnen diese durch eine nach oben gerichtete

Vertikalbewegung der Greifeinheit abgerissen und so durchtrennt werden.

Der Kragen 22 kann gegebenenfalls an eine optionale Entsorgungsvorrichtung 10

Ubergeben werden, welche schematisch gestrichelt in Fig. 2 dargestellt ist.

Nachfolgend erfolgt im Schritt x) das Transportieren 190 der Umverpackung 2 aus
der zweiten Schneidposition. Hierbei wird die nunmehr geéffnete oder héhenredu-
zierte Umverpackung 2 im Wesentlichen aus der Schneidvorrichtung 1 entfernt und
beispielsweise wieder an das Férdersystem des Lager- und Kommissioniersystems

Ubergeben.

Somit erméglicht die vorliegende Schneidvorrichtung 1 bzw. das beschriebene Ver-
fahren, dass die héhenreduzierte Umverpackung 2, welche an die Fullhéhe H ange-
passt und somit volumenoptimiert ist, verschlossen und beispielsweise an einen Kun-
den versandt werden kann. Alternativ dazu kann die nun geéffnete Umverpackung 2
beispielsweise an einer automatisierten Dekantierstation entleert werden, wobei die

Ware W beispielsweise in einen Lagerbehalter umgefullt wird.
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AbschlieRend wird festgehalten, dass die dargestellten Vorrichtungen in der Realitat
auch mehr oder auch weniger Bestandteile als dargestellt umfassen kénnen. Teil-
weise kénnen die dargestellten Vorrichtungen beziehungsweise deren Bestandteile

auch unmalistablich und/oder vergrélert und/oder verkleinert dargestellt sein.
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2

21a..21d

22
23

3

31
32
33
34

43,
41
42
421
422
423
43

431, 432

44
45
46
47
48
49

5
51..

6

61
62
63

7
71

8a

4b

53
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Bezugszeichenliste

Schneidvorrichtung

Umverpackung
Seitenwand
Kragen

Deckel

Férdervorrichtung
Einlauf-Férderabschnitt
Schneidmodul-Férderabschnitt
Auslauf-Férderabschnitt
Drehvorrichtung

Schneidmodul
Schneideinheit
Schneidkopf

Grundkdrper
Schneidelementaufnahme
Anbindungsanordnung
Schneidelement
Schneidabschnitt

Puffer
Schneidelement-Antriebsvorrichtung
Stutzorgan
Schneidkopfhalterung
Schutzblende
Stellvorrichtung

Bewegungsvorrichtung
Linearfuhrungseinheit

Erfassungseinheit
Lichtschranke
Kamerasystem
Uberwachungs-Sensorik

Steuereinheit
elektronischer Speicher

Niederdrlucker
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8b
8c
8d

91
92
93
94

10

S, $1..54

67

Positioniermittel
Anschlagelement
Mithehmer

Abhebevorrichtung
Greifelement
Klemmflache
Klemmvorsprung
Klemmvertiefung

Entsorgungsvorrichtung

Fullhéhe
Férderrichtung
Schnittbahn
Ware
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Patentanspriiche

1. Schneidvorrichtung (1) zum Anbringen von einer im Wesentlichen umlau-
fenden Schnittbahn (S) in Seitenwanden (21a..21d) einer mit Ware (W) bis zu einer

Fullhéhe (H) befuliten Umverpackung (2), wobei die Schneidvorrichtung (1)

- dazu eingerichtet ist, eine erste Schnittbahn (S1) in einer ersten Seiten-
wand (21a) der Seitenwénde (21a..21d) und eine zweite Schnittbahn (S2) in einer
zweiten Seitenwand (21b) der Seitenwande (21a..21d) sowie eine dritte Schnitt-

bahn (S3) in einer dritten Seitenwand (21c) der Seitenwande (21a..21d) und eine
vierte Schnittbahn (S4) in einer vierten Seitenwand (21d) der Seitenwande (21a..21d)
anzubringen, sodass die erste, zweite, dritte und vierte Schnittbahn (S1..S4) aneinan-
der anschlieRen und die umlaufende Schnittbahn (S) bilden, um einen Kragen (22)

abzuschneiden,

- und ein erstes Schneidmodul (4a) aufweist, welches zwei gegenuberlie-
gende Schneidsysteme mit jeweils einer Schneideinheit (41) umfasst, wobei die
Schneideinheiten (41) parallel zu einer ersten Schneidrichtung bewegbar sind, so-
dass in gegenuberliegenden Seitenwanden (21a..21d) der Umverpackung (2) jeweils
eine Schnittbahn (S1..S4) der Schnittbahnen (S1..S4) anbringbar ist, und

wobei die Schneideinheiten (41) jeweils einen Schneidkopf (42) und ein am Schneid-

kopf (42) gelagertes Schneidelement (43) aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) ferner

- eine Steuereinheit (7) zur Bestimmung einer Schnitthéhe aufweist, welche
dazu eingerichtet ist, die Schneideinheiten (41) derart anzusteuern, dass die umlau-
fende Schnittbahn (S) in der Schnitthéhe angebracht wird, und

- eine Positioniervorrichtung aufweist, welche dazu eingerichtet ist, die Um-

verpackung (2) zum Anbringen der ersten und zweiten Schnittbahn (S1, S2) in einer
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ersten Schneidposition und zum Anbringen der dritten und vierten Schnitt-

bahn (S3, S4) in einer zweiten Schneidposition zu positionieren.

2. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneidvorrichtung (1) eine Férdervorrichtung (3) zum Transportieren der Umver-
packung (2) in einer Férderrichtung (F) umfasst, wobei die Férdervorrichtung (3) dazu
eingerichtet ist, die Umverpackung (2) zur ersten Schneidposition und/oder aus der

ersten Schneidposition in die zweite Schneidposition zu bewegen.

3. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidvorrichtung (1) ein zweites Schneidmodul (4b) aufweist, welches
zwei gegenuberliegende Schneidsysteme mit jeweils einer Schneideinheit (41) um-
fasst, wobei die Schneideinheiten-parallel zu einer zweiten Schneidrichtung bewegbar
sind, sodass in gegenuberliegenden Seitenwanden (21a..21d) der Umverpackung (2)
jeweils eine Schnittbahn (S) der Schnittbahnen (S) anbringbar ist, wobei die erste
Schneidposition im Bereich des ersten Schneidmoduls (4a) und die zweite Schneid-

position im Bereich des zweiten Schneidmoduls (4b) angeordnet ist.

4. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Schneidrichtung und die zweite Schneidrichtung einen Winkel von 90° ein-

schliel3en.

5. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriuche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneideinheiten (41) dazu eingerichtet sind, die jeweilige
Schnittbahn (S) mit einer Eindringtiefe anzubringen, wobei die Eindringtiefe mindes-
tens einer Wandstarke der jeweiligen Seitenwand (21a..21d) und maximal 400 % der

Wandstarke entspricht.
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6. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidsysteme jeweils eine Bewegungsvorrichtung (5) auf-
weisen, an welcher die jeweilige Schneideinheit (41) gelagert ist, wobei die Steuerein-

heit (7) zum Ansteuern der Bewegungsvorrichtungen (5) ausgebildet ist.

7. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit (7) dazu ausgebildet ist, die Bewegungsvorrich-
tungen (5) derart anzusteuern, dass eine Aufnahmebreite zwischen Schneideinhei-

ten (41) von zwei einander gegenuberliegenden Schneidsystemen veréandert wird.

8. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriuche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Schneidposition um einen Winkel von 90° um eine Ver-
tikalachse zur ersten Schneidposition verdreht ausgerichtet ist und die Férdervorrich-
tung (3) eine Drehvorrichtung (34) umfasst, um die Umverpackung (2) um die Verti-

kalachse aus der ersten Schneidposition in die zweite Schneidposition zu drehen.

9. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriuche 3 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fordervorrichtung (3) dazu eingerichtet ist, die Umverpa-
ckung (2) vom ersten Schneidmodul (4a) zum zweiten Schneidmodul (4b) zu trans-
portieren, um die Umverpackung (2) aus der ersten Schneidposition in die zweite

Schneidposition zu bewegen.

10. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Férdervorrichtung (3) zwischen dem ersten und zweiten Schneidmodul (4a, 4b)
eine Puffervorrichtung mit zumindest einem Pufferplatz umfasst, auf welchem eine

Umverpackung (2) zwischengespeichert werden kann.
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11. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) eine Erfassungseinheit (6) zur Erfas-
sung von Umverpackungsdaten aufweist, wobei die Umverpackungsdaten eine Um-
verpackungsidentitat, eine Umverpackungsdimension und/oder die Fullhéhe (H) um-

fassen.

12. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Erfassungseinheit (6) datentechnisch mit der Steuereinheit (7) verbunden ist, um
die Umverpackungsdaten an die Steuereinheit (7) zu Ubermitteln, wobei die Steuer-
einheit (7) dazu eingerichtet ist, die Schnitthéhe auf Basis der Umverpackungsdaten

ZU ermitteln.

13. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Positioniervorrichtung einen vertikal bewegbaren Niederdru-
cker (8a) umfasst, welcher von oben an die Umverpackung (2) anstellbar ist, um
diese zwischen dem Niederdricker (8a) und einer Transportflache der Férdervorrich-

tung (3) zu fixieren.

14. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Positioniervorrichtung zumindest eine Positioniereinheit auf-
weist, welche zwei einander gegenuberliegende Positioniermittel (8b, 8c, 8d) umfasst,
wobei die Positioniermittel (8b, 8c, 8d) einander zugewandte Anstellflachen ausbilden
und die Anstellflachen horizontal aufeinander zu bewegbar und an gegenuberliegen-
den Seitenwanden (21a..21d) der Umverpackung (2) anstellbar sind, um die Umver-

packung (2) zwischen den Anstellflachen zu fixieren.

15. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass

an den Anstellflachen jeweils zumindest ein Anstellmittel angeordnet ist, welches
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dazu eingerichtet ist, eine formschlussige und/oder reibschlissige Verbindung zwi-
schen dem jeweiligen Positioniermittel (8b, 8c, 8d) und der jeweiligen Seitenwand
(21a..21d) herzustellen.

16. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) ferner eine Abhebevorrichtung (9) um-
fasst, welche eine vertikal bewegbare Greifeinheit zum Abheben des Kragens (22)

der Umverpackung (2) aufweist.

17. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass

die Greifeinheit mehrere Greifelemente (91) umfasst.

18. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest einige der Greifelemente (91) in einer Horizontalebene bewegbar gelagert

sind.

19. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeich-

net, dass zumindest einige der Greifelemente (91) als Klemmgreifer ausgebildet sind.

20. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klemmgreifer zwei aufeinander zu bewegbare Klemmflachen (92) aufweisen, wo-
bei an den Klemmflachen (92) jeweils Klemmvorsprunge (93) und Klemmvertiefun-
gen (94) angeordnet sind, welche ineinandergreifen, wenn die Klemmflachen (92)

aufeinander zubewegt sind.

21. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 17 bis 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest einige der Greifelemente (91) als Nadelgreifer

und/oder als Sauggreifer ausgebildet sind.
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22. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 17 bis 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) eine Entsorgungsvorrichtung (10) um-
fasst, welche im Wirkbereich der Abhebevorrichtung (9) angeordnet ist, wobei die Ab-
hebevorrichtung (9) dazu eingerichtet ist, den abgeschnittenen Kragen (22) an die

Entsorgungsvorrichtung zu tbergeben.

23. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) eine Uberwachungsvorrichtung um-
fasst, welche eine Uberwachungs-Sensorik zur Erfassung der Umverpackung (2) in
der ersten und/oder zweiten Schneidposition aufweist und welche dazu eingerichtet
ist, eine Stérungsmeldung auszugeben, wenn die Umverpackung (2) wahrend eines
Anbringens einer Schnittbahn (S1..S4) und/oder wahrend eines Abhebens eines ab-

geschnittenen Kragens (22) aus der jeweiligen Schneidposition bewegt wird.

24. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit (7) dazu eingerichtet ist, die Schneideinhei-

ten (41) derart anzusteuern, dass zwei gegenuberliegende Schneideinheiten (41)

- zum Anbringen der ersten und zweiten Schnittbahn (S2) synchron bewegt

werden und/oder

- zum Anbringen der dritten und vierten Schnittbahn (S4) synchron bewegt

werden.

25. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidsysteme nach einem der Anspriche 26 bis 38 ausge-
bildet sind.
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26. Schneidsystem fur eine automatisiert betriebene Schneidvorrichtung (1)
zum Anbringen von Schnittbahnen (S1..S4) in Seitenwanden (21a..21d) einer Umver-
packung (2), insbesondere fur eine Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspru-
che 1 bis 25, umfassend eine Bewegungsvorrichtung (5) und eine an dieser gelagerte
Schneideinheit (41), wobei die Schneideinheit (41) einen Schneidkopf (42) und ein
am Schneidkopf (42) gelagertes Schneidelement (43) aufweist.

27. Schneidsystem nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass das

Schneidelement (43) vertikal verstellbar ausgebildet ist.

28. Schneidsystem nach Anspruch 26 oder 27, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Schneide des Schneidelements (43) einen ersten Schneidabschnitt (431) und ei-

nen zweiten Schneidabschnitt (432) umfasst, wobei

- der erste Schneidabschnitt (431) bei Bewegung des Schneidelements (43)

in einer Schneidrichtung wirksam ist und

- der zweite Schneidabschnitt (432) bei Bewegung des Schneidelements

(43) entgegen der Schneidrichtung wirksam ist.

29. Schneidsystem nach einem der Anspriche 26 bis 28, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Schneidkopf (42) eine Anbindungsanordnung (423), einen an der
Anbindungsanordnung (423) angeordneten Grundkérper (421) und eine am Grund-
kérper (421) angeordnete Schneidelementaufnahme (422) umfasst, an welcher das

Schneidelement (43) gelagert ist.

30. Schneidsystem nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneideinheit (41) eine Schneidkopfhalterung (47) umfasst, wobei die Anbindungs-
anordnung (423) an der Schneidkopfhalterung (47) angeordnet ist.
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31. Schneidsystem nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
bindungsanordnung (423) horizontal verschiebbar an der Schneidkopfhalterung (47)
gelagert ist, sodass das Schneidelement (43) entlang einer in einer Horizontalebene

gekrimmten Schnittbahn fuhrbar ist.

32. Schneidsystem nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
bindungsanordnung (423) Uber eine Ruckstellfeder an der Schneidkopfhalterung (47)
gelagert ist, sodass der Schneidkopf (42)

- unter Uberwindung einer Federkraft der Riickstellfeder aus einer ersten
Position in eine zweite Position verschiebbar ist, wobei die Ruckstellfeder gespannt

wird, und

- unter Entspannung der Ruckstellfeder selbsttatig aus der zweiten Position

in die erste Position verschiebbar ist.

33. Schneidsystem nach einem der Anspriche 26 bis 32, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schneidkopf (42) ein Stutzorgan (46) umfasst, welches an einer
Seitenwand (21a..21d) einer Umverpackung (2) anstellbar ist, wobei ein Normalab-
stand (N) zwischen einer vertikalen Tangentialebene eines Scheitelpunktes des

Schneidelements (43) und einer Anstellflache des Stutzorgans (46) konstant ist.

34. Schneidsystem nach einem der Anspriuche 29 bis 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidelementaufnahme (422) Uber elastische Puffer (44) am
Grundkdérper (421) des Schneidkopfs (42) gelagert ist.

35. Schneidsystem nach einem der Anspruche 29 bis 34, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Grundkérper (421) Uber elastische Puffer (44) an der Anbindungs-

anordnung (423) gelagert ist.
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36. Schneidsystem nach einem der Anspruche 29 bis 35, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schneidelement (43) beweglich an der Schneidelementauf-
nahme (422) gelagert und durch eine Schneidelement-Antriebsvorrichtung (45) ange-
trieben ist, um eine relativ zum Schneidkopf (42) parallel zur Schneidrichtung oszillie-

rende Bewegung auszufuhren.

37. Schneidsystem nach einem der Anspriche 26 bis 36, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schneidkopf (42) eine Schutzblende (48) und eine Stellvorrich-
tung (49) umfasst, wobei die Schutzblende (48) mittels der Stellvorrichtung (49) zwi-
schen einer Schutzposition, in welcher eine Schneide des Schneidelements (43)
durch die Schutzblende (48) verdeckt ist, und einer Betriebsposition bewegbar ist, in

welcher die Schneide freigelegt ist.

38. Schneidsystem nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stellvorrichtung (49) dazu ausgebildet ist, die Schutzblende (48) bei Aktivierung der
Stellvorrichtung (49) unter Uberwindung einer Riickhaltekraft aus der Schutzposition
in die Betriebsposition und bei Deaktivierung selbsttatig aus der Betriebsposition in

die Schutzposition zu verstellen.

39. Verfahren zum Anbringen einer umlaufenden Schnittbahn (S) in Seiten-
wéanden (21a..21d) von einer mit Ware (W) bis zu einer Fullhéhe (H) befullten Umver-
packung (2), mittels einer Schneidvorrichtung (1) zum Anbringen einer im Wesentli-
chen umlaufenden Schnittbahn (S), insbesondere mittels einer Schneidvorrichtung (1)

nach einem der Ansprtche 1 bis 25, umfassend die Schritte:
1) Bereitstellen der Umverpackung (2) an der Schneidvorrichtung (1);

i) Bestimmen einer Schnitthéhe, in welcher die umlaufende Schnittbahn (S)

an der Umverpackung (2) angebracht werden soll, durch eine Steuereinheit (7);
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i) Bewegen der Umverpackung (2) in eine erste Schneidposition durch eine
Foérdervorrichtung (3) und Positionieren der Umverpackung (2) in der ersten Schneid-

position durch eine Positioniervorrichtung;

Iv) Ansteuern von gegenuberliegenden Schneidsystemen zum Anbringen ei-
nes ersten Schnittbahnpaares, welches eine erste und zweite Schnittbahn (S1, S2)
umfasst, durch die Steuereinheit (7), wobei die gegenuberliegenden Schneidsysteme
jeweils eine Schneideinheit (41) mit jeweils einem Schneidelement (43) umfassen
und wobei die Schneidelemente (43) in der bestimmten Schnitthéhe ausgerichtet wer-

den;

V) Anbringen, parallel zu einer Schneidrichtung zum Anbringen des ersten

Schnittbahnpaares,

- der ersten Schnittbahn (S1) in einer ersten Seitenwand (21a) der Umver-
packung (2) mittels des in Schritt iv) in der bestimmten Schnitththe ausgerichteten
Schneidelements (43) eines ersten Schneidsystems der gegentberliegenden

Schneidsysteme zum Anbringen des ersten Schnittbahnpaares und

- der zweiten Schnittbahn (S2) in einer zweiten Seitenwand (21b) der Um-
verpackung (2) mittels des in Schritt iv) in der bestimmten Schnitthéhe ausgerichteten
Schneidelements (43) eine zweiten Schneidsystems der gegeniberliegenden

Schneidsysteme zum Anbringen des ersten Schnittbahnpaares;

Vi) Verbringen der Umverpackung (2) aus der ersten Schneidposition in eine
zweite Schneidposition, insbesondere durch die Férdervorrichtung (3), und Positionie-
ren der Umverpackung (2) in der zweiten Schneidposition durch die Positioniervor-

richtung;

vii) Ansteuern von gegenuberliegenden Schneidsystemen zum Anbringen ei-
nes zweiten Schnittbahnpaares, welches eine dritte und vierte Schnittbahn (S3, S4)

umfasst, durch die Steuereinheit (7), wobei die gegentberliegenden Schneidsysteme
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jeweils eine Schneideinheit (41) mit jeweils einem Schneidelement (43) umfassen
und wobei die Schneidelemente (43) in der bestimmten Schnitthéhe ausgerichtet wer-

den;

H

viii) Anbringen, parallel zu einer Schneidrichtung zum Anbringen des zweiten

Schnittbahnpaares,

- der dritten Schnittbahn (S3) in einer dritten Seitenwand (21¢) der Umver-
packung (2) mittels des in Schritt vii) in der bestimmten Schnitthéhe ausgerichteten
Schneidelements (43) eines ersten Schneidsystems der gegenuberliegenden

Schneidsysteme zum Anbringen des zweiten Schnittbahnpaares und

- der vierten Schnittbahn (S4) in einer vierten Seitenwand (21d) der Umver-
packung (2) mittels des in Schritt vii) in der bestimmten Schnitthéhe ausgerichteten
Schneidelements (43) eines zweiten Schneidsystems der gegenuberliegenden

Schneidsysteme zum Anbringen des zweiten Schnittbahnpaares,

sodass die erste, zweite, dritte und vierte Schnittbahn (S1..S4) eine im Wesentlichen
horizontal umlaufende Schnittbahn (S) ergeben, wodurch ein Kragen (22) der Umver-

packung (2) abgeschnitten wird;
iX) Abheben des abgeschnittenen Kragens (22) der Umverpackung (2);

X) Transportieren der Umverpackung (2) aus der zweiten Schneidposition
nach dem Abheben des Kragens (22) gemaf Schritt ix), durch die Férdervorrich-
tung (3).

40. Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, dass die Umverpa-
ckung (2) beim Bewegen im Schritt vi) mittels einer Drehvorrichtung (34) der Férder-

vorrichtung (3) um einen Winkel von 90° um eine Vertikalachse gedreht wird.
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41. Verfahren nach Anspruch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, dass in

den Schritten iv), v), vii) und viii) dieselben Schneidsysteme verwendet werden.

42. Verfahren nach Anspruch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, dass die
Umverpackung (2) beim Bewegen im Schritt vi) durch die Férdervorrichtung (3) von
einem ersten Schneidmodul (4a), umfassend die Schneideinheiten (41) zum Anbrin-
gen des ersten Schnittbahnpaares, zu einem zweiten Schneidmodul (4b), umfassend
die Schneideinheiten (41) zum Anbringen des zweiten Schnittbahnpaares, bewegt

wird.

43. Verfahren nach Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet, dass die Schritte i)
bis x) fur eine vorangehende Umverpackung (2) und fur eine nachfolgende Umverpa-
ckung (2) durchgefuhrt werden, wobei Schritt iii) fUr die nachfolgende Umverpa-

ckung (2) durchgefuhrt wird, wenn das erste Schneidmodul (4a) frei von der vorange-

henden Umverpackung (2) ist.

44, Verfahren nach Anspruch 42 oder 43, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schritte i) bis x) fur eine vorangehende Umverpackung (2) und fur eine nachfolgende

Umverpackung (2) durchgefuhrt werden,

wobei Schritt vi) fur die nachfolgende Umverpackung (2) durchgefihrt wird, wenn das

zweite Schneidmodul (4b) frei von der vorangehenden Umverpackung (2) ist, oder

wobei die nachfolgende Umverpackung (2) im Schritt vi) auf einem Pufferplatz einer
Puffervorrichtung zwischen dem ersten und zweiten Schneidmodul (4b) zwischenge-
speichert wird, bis das zweite Schneidmodul (4b) frei von der vorangehenden Umver-

packung (2) ist.

45, Verfahren nach einem der Anspriuche 39 bis 44, dadurch gekennzeichnet,

dass die Schnittbahnen (S1..S2) in den Schritten v) und viii) mit einer Eindringtiefe
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des jeweiligen Schneidelements (43) von zumindest einer Wandstérke der jeweiligen

Seitenwand (21a..21d) und maximal 400 % der Wandstéarke angebracht werden.

46. Verfahren nach einem der Anspriuche 39 bis 45, dadurch gekennzeichnet,
dass das Bestimmen der Schnitthéhe im Schritt ii) ein Erfassen von Umverpackungs-
daten mittels einer Erfassungseinheit (6) umfasst, wonach die Umverpackungsdaten

an die Steuereinheit (7) Gbermittelt werden.

47. Verfahren nach Anspruch 46, dadurch gekennzeichnet, dass die Umverpa-
ckung (2) und/oder eine Umverpackungstype im Schritt ii) auf Basis der erfassten
Umverpackungsdaten identifiziert und einer Umverpackungsidentitat zugeordnete
und in einem elektronischen Speicher gespeicherte Umverpackungsdaten ausgele-

sen werden.

48. Verfahren nach Anspruch 46 oder 47, dadurch gekennzeichnet, dass die
Umverpackungsdaten die Fullhdhe (H) und/oder eine Umverpackungsdimension um-
fassen und im Schritt ii) die Fullhéhe (H) und/oder die Umverpackungsdimension er-

fasst wird, wonach die Schnitthéhe derart gewahlt wird, dass diese

- zumindest auf gleicher Héhe wie die Fullndhe (H) oder auf einer Héhe
oberhalb der Fullhéhe (H) und/oder

- unterhalb einer Oberkante der Umverpackung liegt.

49, Verfahren nach einem der Anspriuche 39 bis 48, dadurch gekennzeichnet,
dass das Positionieren der Umverpackung (2) in den Schritten iii) und/oder vi) ein Fi-
xieren der Umverpackung (2) umfasst, wobei ein vertikal bewegbarer Niederdru-
cker (8a) der Positioniervorrichtung von oben an die Umverpackung (2) angestellt
wird, um die Umverpackung (2) zwischen dem Niederdrucker (8a) und einer Trans-

portflache der Férdervorrichtung (3) zu fixieren.
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50. Verfahren nach einem der Anspriuche 39 bis 49, dadurch gekennzeichnet,
dass das Positionieren der Umverpackung (2) in den Schritten iii) und/oder vi) ein Fi-
xieren der Umverpackung (2) umfasst, wobei gegentberliegende Seiten-

wénde (21a..21d) der Umverpackung (2) zwischen zwei Positioniermitteln (8b, 8c, 8d)

der Positioniervorrichtung klemmend fixiert werden.

1. Verfahren nach einem der Anspriuche 39 bis 50, dadurch gekennzeichnet,
dass das Abheben des abgeschnittenen Kragens (22) im Schritt ix) automatisiert er-
folgt, wobei der Kragen (22) durch eine Greifeinheit einer Abhebevorrichtung (9) er-

griffen und durch eine Vertikalbewegung der Greifeinheit abgehoben wird.

52. Verfahren nach einem der Anspriuche 39 bis 51, dadurch gekennzeichnet,
dass das Abheben des abgeschnittenen Kragens (22) im Schritt ix) ein Durchtrennen
von Bereichen entlang der umlaufenden Schnittbahn (S), welche beim Anbringen der
Schnittbahnen (S1..S4) in den Schritten v) und viii) nicht durchtrennt wurden, durch

ReilRen umfasst.

53. Verfahren nach einem der Anspriuche 39 bis 52, dadurch gekennzeichnet,
dass die Umverpackung (2) wahrend des Abhebens des Kragens (22) im Schritt ix)

zuruckgehalten wird.

54, Verfahren nach einem der Anspriuche 39 bis 53, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidelemente (43) der Schneideinheiten (41) wahrend des Anbringens
der Schnittbahnen (S1..S4) parallel zur jeweiligen Schneidrichtung oszillierend be-

wegt werden.

55. Verfahren nach einem der Anspriuche 39 bis 54, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Schneide der Schneidelemente (43) jeweils durch eine Schutzblende (48)

in einer Schutzposition verdeckt wird, wahrend die jeweilige Schneideinheit (41) nicht
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verwendet wird, und die Schutzblende (48) durch Aktivieren einer Stellvorrich-

tung (49) aus der Schutzposition in eine Betriebsposition, in welcher die Schneide
freigelegt ist, verstellt wird, wobei die Stellvorrichtung (49) aktiviert wird, wenn die je-
weilige Schneideinheit (41) zum Anbringen einer Schnittbahn (S1..S4) verwendet

wird.

56. Verfahren nach einem der Anspriuche 39 bis 55, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidsysteme durch die Steuereinheit (7) derart angesteuert werden,

dass

- Schneidképfe (42) der Schneideinheiten (41) zum Anbringen der ersten
und zweiten Schnittbahn (S1, S2) im Schritt v) synchron parallel zur Schneidrichtung

zum Anbringen des ersten Schnittbahnpaares bewegt werden und

- Schneidképfe (42) der Schneideinheiten (41) zum Anbringen der dritten
und vierten Schnittbahn (S3, S4) im Schritt viii) synchron parallel zur Schneidrichtung

zum Anbringen des zweiten Schnittbahnpaares bewegt werden.
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Patentanspriche

1. Schneidvorrichtung (1) zum Anbringen von einer im Wesentlichen umlau-
fenden Schnittbahn (S) in Seitenwanden (21a..21d) einer mit Ware (W) bis zu einer

Fallhéhe (H) befiillten Umverpackung (2), wobei die Schneidvorrichtung (1)

- dazu eingerichtet ist, eine erste Schnittbahn (S1) in einer ersten Seiten-
wand (21a) der Seitenwande (21a..21d) und eine zweite Schnittbahn (S2) in einer
zweiten Seitenwand (21b) der Seitenwande (21a..21d) sowie eine dritte Schnitt-

bahn (S3) in einer dritten Seitenwand (21c¢) der Seitenwande (21a..21d) und eine
vierte Schnittbahn (S4) in einer vierten Seitenwand (21d) der Seitenwande (21a..21d)
anzubringen, sodass die erste, zweite, dritte und vierte Schnittbahn (S1..S4) aneinan-
der anschlieB3en und die umlaufende Schnittbahn (S) bilden, um einen Kragen (22)

abzuschneiden,

- und ein erstes Schneidmodul (4a) aufweist, welches zwei gegenuberlie-
gende Schneidsysteme mit jeweils einer Schneideinheit (41) umfasst, wobei die
Schneideinheiten (41) parallel zu einer ersten Schneidrichtung bewegbar sind, so-
dass in gegenlberliegenden Seitenwanden (21a..21d) der Umverpackung (2) jeweils
eine Schnittbahn (S1..S4) der Schnittbahnen (S1..54) anbringbar ist, und

wobei die Schneideinheiten (41) jeweils einen Schneidkopf (42) und ein am Schneid-
kopf (42) gelagertes Schneidelement (43) aufweisen,

dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) ferner

- eine Steuereinheit (7) zur Bestimmung einer Schnitthdhe aufweist, welche
dazu eingerichtet ist, die Schneideinheiten (41) derart anzusteuern, dass die umlau-
fende Schnittbahn (S) in der Schnitthéhe angebracht wird, und

- eine Positioniervorrichtung aufweist, welche dazu eingerichtet ist, die Um-

verpackung (2) zum Anbringen der ersten und zweiten Schnittbahn (S1, S2) in einer
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ersten Schneidposition und zum Anbringen der dritten und vierten Schnitt-

bahn (S3, S4) in einer zweiten Schneidposition zu positionieren.

2. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneidvorrichtung (1) eine Férdervorrichtung (3) zum Transportieren der Umver-
packung (2) in einer Forderrichtung (F) umfasst, wobei die Fordervorrichtung (3) dazu
eingerichtet ist, die Umverpackung (2) zur ersten Schneidposition und/oder aus der

ersten Schneidposition in die zweite Schneidposition zu bewegen.

3. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidvorrichtung (1) ein zweites Schneidmodul (4b) aufweist, welches
zwei gegenuberliegende Schneidsysteme mit jeweils einer Schneideinheit (41) um-
fasst, wobei die Schneideinheiten-parallel zu einer zweiten Schneidrichtung bewegbar
sind, sodass in gegenuberliegenden Seitenwanden (21a..21d) der Umverpackung (2)
jeweils eine Schnittbahn (S) der Schnittbahnen (S) anbringbar ist, wobei die erste
Schneidposition im Bereich des ersten Schneidmoduls (4a) und die zweite Schneid-

position im Bereich des zweiten Schneidmoduls (4b) angeordnet ist.

4. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Schneidrichtung und die zweite Schneidrichtung einen Winkel von 90° ein-

schlief3en.

5. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneideinheiten (41) dazu eingerichtet sind, die jeweilige
Schnittbahn (S) mit einer Eindringtiefe anzubringen, wobei die Eindringtiefe mindes-
tens einer Wandstarke der jeweiligen Seitenwand (21a..21d) und maximal 400 % der

Wandstarke entspricht.
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6. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidsysteme jeweils eine Bewegungsvorrichtung (5) auf-
weisen, an welcher die jeweilige Schneideinheit (41) gelagert ist, wobei die Steuerein-

heit (7) zum Ansteuern der Bewegungsvorrichtungen (5) ausgebildet ist.

7. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit (7) dazu ausgebildet ist, die Bewegungsvorrich-
tungen (5) derart anzusteuern, dass eine Aufnahmebreite zwischen Schneideinhei-

ten (41) von zwei einander gegenulberliegenden Schneidsystemen verandert wird.

8. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Schneidposition um einen Winkel von 90° um eine Ver-
tikalachse zur ersten Schneidposition verdreht ausgerichtet ist und die Férdervorrich-
tung (3) eine Drehvorrichtung (34) umfasst, um die Umverpackung (2) um die Verti-

kalachse aus der ersten Schneidposition in die zweite Schneidposition zu drehen.

9. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fordervorrichtung (3) dazu eingerichtet ist, die Umverpa-
ckung (2) vom ersten Schneidmodul (4a) zum zweiten Schneidmodul (4b) zu trans-
portieren, um die Umverpackung (2) aus der ersten Schneidposition in die zweite

Schneidposition zu bewegen.

10. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fdérdervorrichtung (3) zwischen dem ersten und zweiten Schneidmodul (4a, 4b)
eine Puffervorrichtung mit zumindest einem Pufferplatz umfasst, auf welchem eine

Umverpackung (2) zwischengespeichert werden kann.
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11. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) eine Erfassungseinheit (6) zur Erfas-
sung von Umverpackungsdaten aufweist, wobei die Umverpackungsdaten eine Um-
verpackungsidentitat, eine Umverpackungsdimension und/oder die Flullhéhe (H) um-

fassen.

12. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Erfassungseinheit (6) datentechnisch mit der Steuereinheit (7) verbunden ist, um
die Umverpackungsdaten an die Steuereinheit (7) zu Gbermitteln, wobei die Steuer-
einheit (7) dazu eingerichtet ist, die Schnitth6he auf Basis der Umverpackungsdaten

zu ermitteln.

13. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Positioniervorrichtung einen vertikal bewegbaren Niederdru-
cker (8a) umfasst, welcher von oben an die Umverpackung (2) anstellbar ist, um
diese zwischen dem Niederdricker (8a) und einer Transportflache der Fordervorrich-

tung (3) zu fixieren.

14. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Positioniervorrichtung zumindest eine Positioniereinheit auf-
weist, welche zwei einander gegeniberliegende Positioniermittel (8b, 8c, 8d) umfasst,
wobei die Positioniermittel (8b, 8c, 8d) einander zugewandte Anstellflachen ausbilden
und die Anstellflachen horizontal aufeinander zu bewegbar und an gegenuberliegen-
den Seitenwanden (21a..21d) der Umverpackung (2) anstellbar sind, um die Umver-

packung (2) zwischen den Anstellflachen zu fixieren.

15. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass

an den Anstellflachen jeweils zumindest ein Anstellmittel angeordnet ist, welches
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dazu eingerichtet ist, eine formschlissige und/oder reibschlissige Verbindung zwi-
schen dem jeweiligen Positioniermittel (8b, 8c, 8d) und der jeweiligen Seitenwand
(21a..21d) herzustellen.

16. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) ferner eine Abhebevorrichtung (9) um-
fasst, welche eine vertikal bewegbare Greifeinheit zum Abheben des Kragens (22)

der Umverpackung (2) aufweist.

17. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass

die Greifeinheit mehrere Greifelemente (91) umfasst.

18. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest einige der Greifelemente (91) in einer Horizontalebene bewegbar gelagert

sind.

19. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeich-

net, dass zumindest einige der Greifelemente (91) als Klemmgreifer ausgebildet sind.

20. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klemmgreifer zwei aufeinander zu bewegbare Klemmflachen (92) aufweisen, wo-
bei an den Klemmflachen (92) jeweils Klemmvorspriinge (93) und Klemmvertiefun-
gen (94) angeordnet sind, welche ineinandergreifen, wenn die Klemmflachen (92)

aufeinander zubewegt sind.

21. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 17 bis 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest einige der Greifelemente (91) als Nadelgreifer

und/oder als Sauggreifer ausgebildet sind.
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22. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 17 bis 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) eine Entsorgungsvorrichtung (10) um-
fasst, welche im Wirkbereich der Abhebevorrichtung (9) angeordnet ist, wobei die Ab-
hebevorrichtung (9) dazu eingerichtet ist, den abgeschnittenen Kragen (22) an die

Entsorgungsvorrichtung zu tGbergeben.

23. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (1) eine Uberwachungsvorrichtung um-
fasst, welche eine Uberwachungs-Sensorik zur Erfassung der Umverpackung (2) in
der ersten und/oder zweiten Schneidposition aufweist und welche dazu eingerichtet
ist, eine Stérungsmeldung auszugeben, wenn die Umverpackung (2) wahrend eines
Anbringens einer Schnittbahn (S1..S4) und/oder wéahrend eines Abhebens eines ab-

geschnittenen Kragens (22) aus der jeweiligen Schneidposition bewegt wird.

24. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit (7) dazu eingerichtet ist, die Schneideinhei-

ten (41) derart anzusteuern, dass zwei gegenuberliegende Schneideinheiten (41)

- zum Anbringen der ersten und zweiten Schnittbahn (S2) synchron bewegt

werden und/oder

- zum Anbringen der dritten und vierten Schnittbahn (S4) synchron bewegt

werden.

25. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidsysteme jeweils eine Bewegungsvorrichtung (5) und
eine an dieser gelagerte Schneideinheit (41) umfassen, wobei die Schneideinheit (41)
einen Schneidkopf (42) und ein am Schneidkopf (42) gelagertes Schneidelement (43)

aufweist.
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26. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass

das Schneidelement (43) vertikal verstellbar ausgebildet ist.

27. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 25 oder 26, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Schneide des Schneidelements (43) einen ersten Schneidab-

schnitt (431) und einen zweiten Schneidabschnitt (432) umfasst, wobei

- der erste Schneidabschnitt (431) bei Bewegung des Schneidelements (43)

in einer Schneidrichtung wirksam ist und

- der zweite Schneidabschnitt (432) bei Bewegung des Schneidelements

(43) entgegen der Schneidrichtung wirksam ist.

28. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 25 bis 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schneidkopf (42) eine Anbindungsanordnung (423), einen an
der Anbindungsanordnung (423) angeordneten Grundkérper (421) und eine am
Grundkdrper (421) angeordnete Schneidelementaufnahme (422) umfasst, an welcher

das Schneidelement (43) gelagert ist.

29. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schneideinheit (41) eine Schneidkopfhalterung (47) umfasst, wobei die Anbin-
dungsanordnung (423) an der Schneidkopfhalterung (47) angeordnet ist.

30. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass
die Anbindungsanordnung (423) horizontal verschiebbar an der Schneidkopfhalte-
rung (47) gelagert ist, sodass das Schneidelement (43) entlang einer in einer Hori-

zontalebene gekrimmten Schnittbahn fUhrbar ist.
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31. Schneidvorrichtung (1) nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass
die Anbindungsanordnung (423) Uber eine Ruickstellfeder an der Schneidkopfhalte-

rung (47) gelagert ist, sodass der Schneidkopf (42)

- unter Uberwindung einer Federkraft der Rickstellfeder aus einer ersten
Position in eine zweite Position verschiebbar ist, wobei die Rickstellfeder gespannt

wird, und

- unter Entspannung der Ruckstellfeder selbsttatig aus der zweiten Position

in die erste Position verschiebbar ist.

32. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 25 bis 31, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schneidkopf (42) ein Stitzorgan (46) umfasst, welches an ei-
ner Seitenwand (21a..21d) einer Umverpackung (2) anstellbar ist, wobei ein Normal-
abstand (N) zwischen einer vertikalen Tangentialebene eines Scheitelpunktes des

Schneidelements (43) und einer Anstellflache des Stltzorgans (46) konstant ist.

33. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 28 bis 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidelementaufnahme (422) Gber elastische Puffer (44)
am Grundkoérper (421) des Schneidkopfs (42) gelagert ist.

34. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 28 bis 33, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Grundkdrper (421) Uber elastische Puffer (44) an der Anbin-

dungsanordnung (423) gelagert ist.

35. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 28 bis 34, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schneidelement (43) beweglich an der Schneidelementauf-
nahme (422) gelagert und durch eine Schneidelement-Antriebsvorrichtung (45) ange-
trieben ist, um eine relativ zum Schneidkopf (42) parallel zur Schneidrichtung oszillie-

rende Bewegung auszufuhren.
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36. Schneidvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 25 bis 35, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schneidkopf (42) eine Schutzblende (48) und eine Stellvor-
richtung (49) umfasst, wobei die Schutzblende (48) mittels der Stellvorrichtung (49)
zwischen einer Schutzposition, in welcher eine Schneide des Schneidelements (43)
durch die Schutzblende (48) verdeckt ist, und einer Betriebsposition bewegbar ist, in
welcher die Schneide freigelegt ist.

37. Schneidsystem nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stellvorrichtung (49) dazu ausgebildet ist, die Schutzblende (48) bei Aktivierung der
Stellvorrichtung (49) unter Uberwindung einer Riickhaltekraft aus der Schutzposition
in die Betriebsposition und bei Deaktivierung selbsttatig aus der Betriebsposition in
die Schutzposition zu verstellen.

38. Verfahren zum Anbringen einer umlaufenden Schnittbahn (S) in Seiten-
wanden (21a..21d) von einer mit Ware (W) bis zu einer Fullhéhe (H) beflllten Umver-
packung (2), mittels einer Schneidvorrichtung (1) zum Anbringen einer im Wesentli-
chen umlaufenden Schnittbahn (S), insbesondere mittels einer Schneidvorrichtung (1)

nach einem der Anspriiche 1 bis 37, umfassend die Schritte:
i) Bereitstellen der Umverpackung (2) an der Schneidvorrichtung (1);

ii) Bestimmen einer Schnitthéhe, in welcher die umlaufende Schnittbahn (S)

an der Umverpackung (2) angebracht werden soll, durch eine Steuereinheit (7);

iii) Bewegen der Umverpackung (2) in eine erste Schneidposition durch eine
Férdervorrichtung (3) und Positionieren der Umverpackung (2) in der ersten Schneid-

position durch eine Positioniervorrichtung;

iv) Ansteuern von gegenulberliegenden Schneidsystemen zum Anbringen ei-
nes ersten Schnittbahnpaares, welches eine erste und zweite Schnittbahn (S1, S2)

umfasst, durch die Steuereinheit (7), wobei die gegenliberliegenden Schneidsysteme
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jeweils eine Schneideinheit (41) mit jeweils einem Schneidelement (43) umfassen
und wobei die Schneidelemente (43) in der bestimmten Schnitthdhe ausgerichtet wer-

den;

) Anbringen, parallel zu einer Schneidrichtung zum Anbringen des ersten

Schnittbahnpaares,

- der ersten Schnittbahn (S1) in einer ersten Seitenwand (21a) der Umver-
packung (2) mittels des in Schritt iv) in der bestimmten Schnitthéhe ausgerichteten
Schneidelements (43) eines ersten Schneidsystems der gegeniberliegenden

Schneidsysteme zum Anbringen des ersten Schnittbahnpaares und

- der zweiten Schnittbahn (S2) in einer zweiten Seitenwand (21b) der Um-
verpackung (2) mittels des in Schritt iv) in der bestimmten Schnitthdhe ausgerichteten
Schneidelements (43) eine zweiten Schneidsystems der gegenlberliegenden

Schneidsysteme zum Anbringen des ersten Schnittbahnpaares;

vi) Verbringen der Umverpackung (2) aus der ersten Schneidposition in eine
zweite Schneidposition, insbesondere durch die Férdervorrichtung (3), und Positionie-
ren der Umverpackung (2) in der zweiten Schneidposition durch die Positioniervor-

richtung;

vii) Ansteuern von gegenlberliegenden Schneidsystemen zum Anbringen ei-
nes zweiten Schnittbahnpaares, welches eine dritte und vierte Schnittbahn (S3, S4)
umfasst, durch die Steuereinheit (7), wobei die gegenliberliegenden Schneidsysteme
jeweils eine Schneideinheit (41) mit jeweils einem Schneidelement (43) umfassen
und wobei die Schneidelemente (43) in der bestimmten Schnitthdhe ausgerichtet wer-

den;

viii) Anbringen, parallel zu einer Schneidrichtung zum Anbringen des zweiten

Schnittbahnpaares,
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- der dritten Schnittbahn (S3) in einer dritten Seitenwand (21c) der Umver-
packung (2) mittels des in Schritt vii) in der bestimmten Schnitth6he ausgerichteten
Schneidelements (43) eines ersten Schneidsystems der gegeniberliegenden

Schneidsysteme zum Anbringen des zweiten Schnittbahnpaares und

- der vierten Schnittbahn (S4) in einer vierten Seitenwand (21d) der Umver-
packung (2) mittels des in Schritt vii) in der bestimmten Schnitth6he ausgerichteten
Schneidelements (43) eines zweiten Schneidsystems der gegeniberliegenden
Schneidsysteme zum Anbringen des zweiten Schnittbahnpaares,

sodass die erste, zweite, dritte und vierte Schnittbahn (51..54) eine im Wesentlichen
horizontal umlaufende Schnittbahn (S) ergeben, wodurch ein Kragen (22) der Umver-
packung (2) abgeschnitten wird;

iX) Abheben des abgeschnittenen Kragens (22) der Umverpackung (2);

X) Transportieren der Umverpackung (2) aus der zweiten Schneidposition
nach dem Abheben des Kragens (22) gemaf Schritt ix), durch die Férdervorrich-
tung (3).

39. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass die Umverpa-
ckung (2) beim Bewegen im Schritt vi) mittels einer Drehvorrichtung (34) der Férder-
vorrichtung (3) um einen Winkel von 90° um eine Vertikalachse gedreht wird.

40. Vertahren nach Anspruch 38 oder 39, dadurch gekennzeichnet, dass in

den Schritten iv), v), vii) und viii) dieselben Schneidsysteme verwendet werden.

41. Verfahren nach Anspruch 38 oder 39, dadurch gekennzeichnet, dass die
Umverpackung (2) beim Bewegen im Schritt vi) durch die Férdervorrichtung (3) von
einem ersten Schneidmodul (4a), umfassend die Schneideinheiten (41) zum Anbrin-

gen des ersten Schnittbahnpaares, zu einem zweiten Schneidmodul (4b), umfassend
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die Schneideinheiten (41) zum Anbringen des zweiten Schnittbahnpaares, bewegt

wird.

42. Verfahren nach Anspruch 41, dadurch gekennzeichnet, dass die Schritte i)
bis x) fur eine vorangehende Umverpackung (2) und fur eine nachfolgende Umverpa-
ckung (2) durchgeflhrt werden, wobei Schritt iii) fir die nachfolgende Umverpa-

ckung (2) durchgefihrt wird, wenn das erste Schneidmodul (4a) frei von der vorange-

henden Umverpackung (2) ist.

43. Vertahren nach Anspruch 41 oder 42, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schritte i) bis x) fur eine vorangehende Umverpackung (2) und flr eine nachfolgende
Umverpackung (2) durchgefuhrt werden,

wobei Schritt vi) fir die nachfolgende Umverpackung (2) durchgeflhrt wird, wenn das

zweite Schneidmodul (4b) frei von der vorangehenden Umverpackung (2) ist, oder

wobei die nachfolgende Umverpackung (2) im Schritt vi) auf einem Pufferplatz einer
Puffervorrichtung zwischen dem ersten und zweiten Schneidmodul (4b) zwischenge-
speichert wird, bis das zweite Schneidmodul (4b) frei von der vorangehenden Umver-
packung (2) ist.

44. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 43, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schnittbahnen (S1..52) in den Schritten v) und viii) mit einer Eindringtiefe
des jeweiligen Schneidelements (43) von zumindest einer Wandstarke der jeweiligen

Seitenwand (21a..21d) und maximal 400 % der Wandstarke angebracht werden.

45. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 44, dadurch gekennzeichnet,
dass das Bestimmen der Schnitthéhe im Schritt i) ein Erfassen von Umverpackungs-
daten mittels einer Erfassungseinheit (6) umfasst, wonach die Umverpackungsdaten
an die Steuereinheit (7) Gbermittelt werden.
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46. Verfahren nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, dass die Umverpa-
ckung (2) und/oder eine Umverpackungstype im Schritt ii) auf Basis der erfassten
Umverpackungsdaten identifiziert und einer Umverpackungsidentitat zugeordnete
und in einem elektronischen Speicher gespeicherte Umverpackungsdaten ausgele-

sen werden.

47. Vertahren nach Anspruch 45 oder 46, dadurch gekennzeichnet, dass die
Umverpackungsdaten die Fullhéhe (H) und/oder eine Umverpackungsdimension um-
fassen und im Schritt ii) die Fillhdhe (H) und/oder die Umverpackungsdimension er-

fasst wird, wonach die Schnitthéhe derart gewahlt wird, dass diese

- zumindest auf gleicher Hohe wie die Fullhéhe (H) oder auf einer Hohe
oberhalb der Fullhéhe (H) und/oder

- unterhalb einer Oberkante der Umverpackung liegt.

48. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 47, dadurch gekennzeichnet,
dass das Positionieren der Umverpackung (2) in den Schritten iii) und/oder vi) ein Fi-
xieren der Umverpackung (2) umfasst, wobei ein vertikal bewegbarer Niederdri-
cker (8a) der Positioniervorrichtung von oben an die Umverpackung (2) angestellt
wird, um die Umverpackung (2) zwischen dem Niederdricker (8a) und einer Trans-
portflache der Férdervorrichtung (3) zu fixieren.

49. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 48, dadurch gekennzeichnet,
dass das Positionieren der Umverpackung (2) in den Schritten iii) und/oder vi) ein Fi-
xieren der Umverpackung (2) umfasst, wobei gegenlberliegende Seiten-

wande (21a..21d) der Umverpackung (2) zwischen zwei Positioniermitteln (8b, 8c, 8d)

der Positioniervorrichtung klemmend fixiert werden.
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50. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 49, dadurch gekennzeichnet,
dass das Abheben des abgeschnittenen Kragens (22) im Schritt ix) automatisiert er-
folgt, wobei der Kragen (22) durch eine Greifeinheit einer Abhebevorrichtung (9) er-

griffen und durch eine Vertikalbewegung der Greifeinheit abgehoben wird.

51. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 50, dadurch gekennzeichnet,
dass das Abheben des abgeschnittenen Kragens (22) im Schritt ix) ein Durchtrennen
von Bereichen entlang der umlaufenden Schnittbahn (S), welche beim Anbringen der
Schnittbahnen (S1..54) in den Schritten v) und viii) nicht durchtrennt wurden, durch

ReiBen umfasst.

52. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 51, dadurch gekennzeichnet,
dass die Umverpackung (2) wahrend des Abhebens des Kragens (22) im Schritt ix)

zuruckgehalten wird.

53. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 52, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidelemente (43) der Schneideinheiten (41) wahrend des Anbringens
der Schnittbahnen (S1..54) parallel zur jeweiligen Schneidrichtung oszillierend be-

wegt werden.

54. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 53, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Schneide der Schneidelemente (43) jeweils durch eine Schutzblende (48)
in einer Schutzposition verdeckt wird, wahrend die jeweilige Schneideinheit (41) nicht
verwendet wird, und die Schutzblende (48) durch Aktivieren einer Stellvorrich-

tung (49) aus der Schutzposition in eine Betriebsposition, in welcher die Schneide
freigelegt ist, verstellt wird, wobei die Stellvorrichtung (49) aktiviert wird, wenn die je-
weilige Schneideinheit (41) zum Anbringen einer Schnittbahn (S1..54) verwendet

wird.
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55. Verfahren nach einem der Anspriche 38 bis 54, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidsysteme durch die Steuereinheit (7) derart angesteuert werden,
dass

- Schneidképfe (42) der Schneideinheiten (41) zum Anbringen der ersten
und zweiten Schnittbahn (S1, S2) im Schritt v) synchron parallel zur Schneidrichtung

zum Anbringen des ersten Schnittbahnpaares bewegt werden und

- Schneidképfe (42) der Schneideinheiten (41) zum Anbringen der dritten
und vierten Schnittbahn (S3, S4) im Schritt viii) synchron parallel zur Schneidrichtung

zum Anbringen des zweiten Schnittbahnpaares bewegt werden.
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