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(54) ENTSTAPELSYSTEM FÜR KARTONZUSCHNITTE

(57) Die Erfindung betrifft ein Entstapelsystem (1) für
Kartonzuschnitte (2), umfassend mindestens eine Able-
geeinheit (6) für Kartonzuschnitte (2) mit mindestens ei-
ner ersten Ablegeposition (32) und einer zweiten Able-
geposition (33), mindestens eine erste Entstapelvorrich-
tung (3), umfassend ein erstes Stapelmagazin (7) zum
Aufnehmen eines ersten Stapels (8) von Kartonzuschnit-
ten (2), ein erstes Rückhaltesystem (9) zum Halten der
Kartonzuschnitte (2) in einer ersten Stapelposition (10)
und eine erste Transporteinheit (11) mit einem ersten
Greifer (12), der dazu konfiguriert ist, mindestens einen
ersten Kartonzuschnitt (2‘) der ersten Entstapelvorrich-
tung (3) in der ersten Stapelposition (10) zu ergreifen und

den ersten Kartonzuschnitt (2‘) in die erste Ablegeposi-
tion (32) zu transportieren, eine zweite Entstapelvorrich-
tung (4), umfassend ein zweites Stapelmagazin (14) zum
Aufnehmen eines zweiten Stapels (15) von Kartonzu-
schnitten (2), ein zweites Rückhaltesystem (16) zum Hal-
ten der Kartonzuschnitte (2) in einer zweiten Stapelpo-
sition (17) und eine zweite Transporteinheit (18) mit ei-
nem zweiten Greifer (19), der dazu konfiguriert ist, min-
destens einen zweiten Kartonzuschnitt (2") der zweiten
Entstapelvorrichtung (4) in der zweiten Stapelposition
(17) zu ergreifen und den zweiten Kartonzuschnitt (2")
in die zweite Ablegeposition (33) zu transportieren.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Entstapel-
system für Kartonzuschnitte gemäß Anspruch 1, und ein
Verfahren zum Entstapeln von Kartonzuschnitten nach
Anspruch 12. Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine
Tiefziehverpackungsmaschine oder
Schalenverschließmaschine umfassend ein Entstapel-
system für Kartonzuschnitte gemäß Ansprüche 1 bis 10.
[0002] Aus der DE 10 2017 121 438 A1 ist eine Tief-
ziehverpackungsmaschine bekannt, die eine Formstati-
on mit einem Formwerkzeugunterteil umfasst. Das Form-
werkzeugunterteil weist wenigstens eine Aufnahme mit
einer oder mehreren Mulden für Kartonelemente auf, wo-
bei eine Folienbahn beim Formprozess in die Kartone-
lemente eingeformt wird, um auch Lebensmittel gasdicht
und lang haltbar verpacken zu können. Aus der DE 10
2012 001 817 A1 ist eine Verpackungsmaschine mit ei-
ner Siegelstation zum Verschließen von Schalen mit ei-
ner Deckelfolie bekannt.
[0003] Für das Herstellen von Verbund-Verpackungen
umfassend eine Kartonschale werden zuerst flache Kar-
tonzuschnitte von einer Stapelvorrichtung vereinzelt und
in eine Schalenform geformt. Die in einer Schalenform
geformten Kartonzuschnitte werden üblicherweise ein-
zeln in einer Transfereinheit oder direkt in Aufnahmefor-
men einer Arbeitsstation der Verpackungsmaschinen
eingelegt. Es besteht ein Bedarf, diese Arbeitsschritte
effizienter zu gestalten.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist, es ein effizientes
System zum Entstapeln von Kartonzuschnitten sowie ein
effizientes Verfahren zum Entstapeln von Kartonzu-
schnitten zur Verfügung zu stellen. Diese Aufgabe wird
jeweils durch die Merkmale der Ansprüche 1 oder 12
gelöst.
[0005] Ein Aspekt der Erfindung betrifft ein Entstapel-
system für Kartonzuschnitte, umfassend mindestens ei-
ne Ablegeeinheit für Kartonzuschnitte mit mindestens ei-
ner ersten Ablegeposition und einer zweiten Ablegepo-
sition. Das Entstapelsystem umfasst mindestens eine
erste Entstapelvorrichtung, umfassend ein erstes Sta-
pelmagazin zum Aufnehmen eines ersten Stapels von
Kartonzuschnitten, ein erstes Rückhaltesystem zum Hal-
ten der Kartonzuschnitte in einer ersten Stapelposition
und eine erste Transporteinheit mit einem ersten Greifer,
der dazu konfiguriert ist, mindestens einen ersten Kar-
tonzuschnitt der ersten Entstapelvorrichtung in der ers-
ten Stapelposition zu ergreifen und den ersten Karton-
zuschnitt in die erste Ablegeposition zu transportieren.
Das Entstapelsystem umfasst eine zweite Entstapelvor-
richtung, umfassend ein zweites Stapelmagazin zum
Aufnehmen eines zweiten Stapels von Kartonzuschnit-
ten, ein zweites Rückhaltesystem zum Halten der Kar-
tonzuschnitte in einer zweiten Stapelposition und eine
zweite Transporteinheit mit einem zweiten Greifer, der
dazu konfiguriert ist, mindestens einen zweiten Karton-
zuschnitt der zweiten Entstapelvorrichtung in der zweiten
Stapelposition zu ergreifen und den zweiten Kartonzu-

schnitt in die zweite Ablegeposition zu transportieren.
[0006] Dieses Entstapelsystem ermöglicht es, eine
Gruppe von Kartonzuschnitten von mehreren Kartonzu-
schnittstapeln in einer einzelnen Arbeitsstation zu ver-
einzeln, bevorzugt auch die Kartonzuschnitte formzuge-
ben (d.h. die Zuschnitte wenigstens abschnittsweise auf-
zurichten, also von einer flachen in eine dreidimensionale
Form zu bringen) und in einem vorgegebenen Gruppie-
rungsformat, d.h. in einem vorgegebenen Abstandmus-
ter zueinander bereitzustellen. Die in dem vorgegebenen
Gruppierungsformat abgelegten Kartonzuschnitte kön-
nen mittels einer Manipulatoreinheit an eine Arbeitssta-
tion einer Verpackungsmaschine transportiert werden.
Die Transporteinheiten der Entstapelvorrichtungen kön-
nen an den jeweiligen Stapelmagazinen lösbar gekop-
pelt sein. Die Transporteinheiten der Entstapelvorrich-
tungen können an den jeweiligen Stapelmagazinen me-
chanisch getrennt zugeordnet sein. Die Entstapelvorrich-
tungen des Entstapelsystems können aneinander mittels
Befestigungsarmen bewegbar gekoppelt sein. Die Kar-
tonzuschnitte können in die Ablegeeinheit in ungefalte-
tem oder gefaltetem bzw. in eine Schalenform geformtem
Zustand transportiert werden. Die Ablegeeinheit kann
unterhalb der Entstapelvorrichtungen angeordnet sein.
Das Entstapelsystem kann mehr als zwei Entstapelvor-
richtungen, bevorzugt drei bis fünf Entstapelvorrichtun-
gen aufweisen. Jede Entstapelvorrichtung kann die glei-
che Ausstattung und Aufbauweise so wie die erste oder
zweite Entstapelvorrichtung aufweisen. Das Transpor-
tieren von vereinzelten Kartonzuschnitten aus den ne-
beneinanderliegenden Entstapelvorrichtungen in die ne-
beneinanderliegenden Ablegepositionen der Ablegeein-
heit kann zeitgleich oder zeitlich versetzt erfolgen. Das
Rückhaltesystem kann in Bezug auf seitliche Stapelma-
gazinstützen senkrecht ausgebildete Halteplatten auf-
weisen, um die Kartonzuschnitte in dem Stapelmagazin
zu halten. Das Entstapelsystem kann auch für andere
Strukturelemente als der Kartonzuschnitte geeignet sein.
Das Strukturelement kann aus einem nachwachsenden
Rohstoff, aus Metall oder Kunststoff sein.
[0007] Zwischen einer ersten Mittelachse der ersten
Entstapelvorrichtung und einer zweiten Mittelachse der
zweiten Entstapelvorrichtung kann ein Winkel vorgese-
hen sein, wobei der Winkel einen Wert von 0° bis 45°,
vorzugsweise von mehr als 0°, bevorzugt von 10° bis
30°, hat. Die gestapelten Kartonzuschnitte in nebenein-
anderliegenden, ggf. parallel zueinander angeordneten
Entstapelvorrichtungen können in Draufsicht einen ers-
ten Abstand zueinander aufweisen. Die entstapelten
Kartonzuschnitte der nebeneinanderliegenden Entsta-
pelvorrichtungen können in Draufsicht in der Ablegeein-
heit einen zweiten Abstand zueinander entsprechend ei-
nem Gruppierungsformat einer Verpackungsmaschine
aufweisen. Das Verstellen der Neigung zwischen den
nebeneinanderliegenden Entstapelvorrichtungen kann
es bewerkstelligen, dass der zweite Abstand kleiner als
der erste Abstand ist. Zwischen einer ersten Mittelachse
der ersten Transporteinheit und einer zweiten Mittelach-
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se der zweiten Transporteinheit kann ein Winkel vorge-
sehen sein, wobei der Winkel einen Wert von 0° bis 45°,
vorzugsweise mehr als 0°, bevorzugt von 10° bis 30°,
hat. Das Verstellen der Neigung zwischen den neben-
einanderliegenden Transporteinheiten der jeweiligen
Entstapelvorrichtungen kann bewerkstelligen, dass der
zweite Abstand kleiner als der erste Abstand ist.
[0008] Ein minimaler Abstand zwischen einer ersten
Aufnahmeseite des ersten Stapelmagazins und einer
zweiten Aufnahmeseite des zweiten Stapelmagazins
kann größer sein als ein minimaler Abstand zwischen
einer ersten Ablegefläche in der ersten Ablegeposition
und einer zweiten Ablegefläche in der zweiten Ablege-
position.
[0009] Die erste Transporteinheit kann dazu konfigu-
riert sein, den ersten Greifer mindestens zwischen der
ersten Stapelposition und der ersten Ablegeposition in
einer geradlinigen oder bogenförmigen Bahn zu bewe-
gen. Der erste Greifer kann zwei Greifeinheiten auswei-
sen. Die Greifeinheiten können auf einer Platte der ersten
Transporteinheit angeordnet sein. Die erste Trans-
porteinheit kann eine Hubeinrichtung aufweisen, um die
Platte axial zu verschieben.
[0010] Die zweite Transporteinheit kann dazu konfigu-
riert sein, den zweiten Greifer mindestens zwischen der
zweiten Stapelposition und der zweiten Ablegeposition
in einer geradlinigen oder bogenförmigen Bahn zu be-
wegen. Der zweite Greifer kann zwei Greifeinheiten aus-
weisen. Die Greifeinheiten können auf einer Platte der
zweiten Transporteinheit angeordnet sein. Die zweite
Transporteinheit kann eine Hubeinrichtung aufweisen,
um die Platte axial zu verschieben.
[0011] Die Ablegeeinheit kann in der ersten Ablegepo-
sition eine erste Durchgangsöffnung aufweisen, wobei
die erste Transporteinheit dazu konfiguriert ist, mindes-
tens einen Abschnitt des ersten Greifers, vorzugsweise
einen Abschnitt einer ersten Greifereinheit des ersten
Greifers, durch die erste Durchgangsöffnung hindurch
zu bewegen. Die Ablegeeinheit kann in der ersten Able-
geposition eine zweite Durchgangsöffnung aufweisen,
wobei die erste Transporteinheit dazu konfiguriert ist,
mindestens einen Abschnitt des ersten Greifers, vor-
zugsweise einen Abschnitt der zweiten Greifeinheit des
ersten Greifers, durch die zweite Durchgangsöffnung
hindurch zu bewegen. Die Ablegeeinheit kann in der
zweiten Ablegeposition eine dritte Durchgangsöffnung
aufweisen, wobei die zweite Transporteinheit dazu kon-
figuriert ist, mindestens einen Abschnitt des zweiten
Greifers, vorzugsweise einen Abschnitt einer ersten
Greifereinheit des zweiten Greifers, durch die dritte
Durchgangsöffnung hindurch zu bewegen. Die Ablege-
einheit kann in der zweiten Ablegeposition eine vierte
Durchgangsöffnung aufweisen, wobei die zweite Trans-
porteinheit dazu konfiguriert ist, mindestens einen Ab-
schnitt des zweiten Greifers, vorzugsweise einen Ab-
schnitt der zweiten Greifeinheit des zweiten Greifers,
durch die zweite Durchgangsöffnung hindurch zu bewe-
gen. Dadurch können die Kartonzuschnitte zwischen ei-

ner Stapelposition und einer Ablegeposition transportiert
werden. Die Ablegeeinheit kann in der zweiten Ablege-
position eine vierte Durchgangsöffnung aufweisen, wo-
bei die zweite Transporteinheit dazu konfiguriert ist, min-
destens einen Abschnitt des zweiten Greifers, vorzugs-
weise einen Abschnitt der zweiten Greifeinheit des zwei-
ten Greifers, durch die zweite Durchgangsöffnung hin-
durch zu bewegen.
[0012] Die Ablegeeinheit kann in der ersten Ablegepo-
sition eine erste Mulde zum Aufnehmen und Formgeben
(d.h. Aufrichten) von Kartonzuschnitten und in der zwei-
ten Ablegeposition eine zweite Mulde zum Aufnehmen
und Formgeben von Kartonzuschnitten aufweisen. Die
Ablegeeinheit kann auch mehrere Mulden entsprechend
der Anzahl der Entstapelvorrichtungen aufweisen. Mul-
den können entlang der Ablegeeinheit bewegbar sein,
sodass ein Abstand zwischen den Mulden einstellbar ist.
Unter jeder der Mulden können mindestens eine Sauge-
inheit, bevorzugt zwei bis vier Saugeinheiten angeordnet
sein. Das Gruppierungsformat der abgelegten Kartonzu-
schnitte kann einem Abstandmuster zwischen den Mul-
den entsprechen.
[0013] Der erste Greifer kann dazu konfiguriert sein,
den ersten Kartonzuschnitt der ersten Entstapelvorrich-
tung in der ersten Stapelposition durch ein Ansaugen zu
ergreifen und in die erste Mulde hineinzuziehen, wobei
der zweite Greifer dazu konfiguriert ist, den zweiten Kar-
tonzuschnitt der zweiten Entstapelvorrichtung in der
zweiten Stapelposition durch ein Ansaugen zu ergreifen
und in die zweite Mulde hineinzuziehen. Die jeweiligen
Greifer können mindestens eine Saugeinheit aufweisen,
die mit einer Vakuumpumpe in Verbindung steht.
[0014] Die erste Entstapelvorrichtung kann eine erste
Matrize umfassend eine erste Aufnahmeform zum Auf-
nehmen und Formgeben (d.h. Aufrichten) von Kartonzu-
schnitten aufweisen, wobei die erste Matrize eine erste
Öffnung aufweist, wobei die erste Transporteinheit dazu
konfiguriert ist, einen Abschnitt der ersten Greifer durch
die erste Öffnung hindurch zu bewegen. Die Kartonzu-
schnitte können zuerst durch die erste Matrize vorge-
formt werden und die vorgeformten Kartonzuschnitte
können weiter in die erste Mulde der Ablegeeinheit hin-
eingezogen werden, um deren Endgestalt zu erhalten.
Dieses zweistufige Formgeben vereinfacht und verbes-
sert ein Ausrichten der Seitenwände der Kartonzuschnit-
te. Die erste Matrize kann zwei bis vier Durchgangsöff-
nungen aufweisen.
[0015] Die zweite Entstapelvorrichtung weist eine
zweite Matrize umfassend eine zweite Aufnahmeform
zum Aufnehmen und Formgeben von Kartonzuschnitten
auf, wobei die zweite Matrize eine erste Öffnung auf-
weist, wobei die zweite Transporteinheit dazu konfigu-
riert ist, einen Abschnitt der zweiten Greifer durch die
erste Öffnung hindurch zu bewegen. Die Kartonzuschnit-
te können zuerst durch die zweite Matrize vorgeformt
werden und die vorgeformten Kartonzuschnitte können
weiter in die zweite Mulde der Ablegeeinheit hineingezo-
gen werden um deren Endgestalt zu erhalten. Dieses
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zweistufige Formgeben vereinfacht und verbessert ein
Ausrichten der Seitenwände der Kartonzuschnitte. Die
zweite Matrize kann zwei bis vier Durchgangsöffnungen
aufweisen.
[0016] Ein Aspekt der Erfindung bezieht sich weiter auf
eine Tiefziehverpackungsmaschine umfassend das Ent-
stapelsystem für Kartonzuschnitte nach einer der vorste-
hend beschriebenen Varianten. Die Tiefziehverpa-
ckungsmaschine kann zur Herstellung von Verpackun-
gen mit gefalteten Kartonzuschnitten vorgesehen sein,
die innen mit einer Folie ausgekleidet sind, um auch Le-
bensmittel gasdicht und lang haltbar verpacken zu kön-
nen. Das Entstapelsystem der Tiefziehverpackungsma-
schine kann z.B. vor oder neben der Formstation ange-
ordnet sein. Die in dem Entstapelsystem geformten bzw.
gefalteten Kartonzuschnitte können manuell in ein
Transportsystem bzw. Zuführband der Tiefziehverpa-
ckungsmaschine eingelegt werden, wobei das Trans-
portsystem die geformten Kartonzuschnitte an die Form-
station beispielweise Mulden heranführt, um manuell
oder automatisiert in die Formwerkzeugunterteile umfas-
send Aufnahmeformen bzw. Mulden eingelegt zu wer-
den. Die geformten bzw. gefalteten und in einem vorge-
gebenen Format gruppierten Kartonzuschnitte entspre-
chend einem Abstandmuster der Mulden können direkt
in einem Transportsystem bzw. Zuführband der Tiefzieh-
verpackungsmaschine fixiert werden, wobei das Trans-
portsystem die gruppierten Kartonzuschnitte an die
Formstation heranführt, um manuell oder automatisiert
in die Formwerkzeugunterteile eingelegt zu werden. Das
Transportsystem der Tiefziehverpackungsmaschine
kann mit der Ablegeeinheit des Entstapelsystems ein-
heitlich ausgebildet sein.
[0017] Ein Aspekt der Erfindung bezieht sich weiter auf
eine Schalenverschließmaschine umfassend das Ent-
stapelsystem für Kartonzuschnitte nach einer der vorste-
hend beschriebenen Varianten. Die
Schalenverschließmaschine kann mit einer Siegelvor-
richtung ausgestattet sein. Die Siegelvorrichtung kann
ein starres Werkzeugoberteil umfassen, welches wäh-
rend des Siegelvorgangs seine Lage beibehält. Die Sie-
gelvorrichtung kann außerdem eine bewegliche Scha-
lenaufnahme umfassend Mulden aufweisen, die zur Auf-
nahme einer Schale vorgesehen ist. Die Schale, umfas-
send ein Produkt, kann durch ein Transportband in die
Siegelvorrichtung geführt werden. In einer vorbestimm-
ten Position in der Siegelvorrichtung kann die Schale von
der Schalenaufnahme ergriffen und von dieser nach
oben gegen das Werkzeugoberteil versetzt werden. Die
Schale kann mit einer Deckelfolie, welche durch die Sie-
gelvorrichtung geführt wird, verschlossen werden. Die
Schalen können Kartonzuschnitte sein. Das Entstapel-
system der Schalenverschließmaschine kann z.B. vor
oder neben der Schalenaufnahmestation angeordnet
sein. Die in dem Entstapelsystem geformten bzw. gefal-
teten und in einem vorgegebenen Format gruppierten
Kartonzuschnitte entsprechend einem Abstandmuster
der Mulden können in einem Transportsystem bzw. Zu-

führband der Schalenverschließmaschine eingelegt wer-
den. Die geformten bzw. gefalteten und in einem vorge-
gebenen Format gruppierten Kartonzuschnitte entspre-
chend einem Abstandmuster der Mulden können direkt
in einem Transportsystem bzw. Zuführband der Scha-
lenverschließmaschine fixiert werden, wobei das Trans-
portsystem die gruppierten Kartonzuschnitte der Scha-
lenaufnahmestation zuführt. Das Transportsystem der
der Schalenverschließmaschine kann mit der Ablegeein-
heit des Entstapelsystems einheitlich ausgebildet sein.
[0018] Ein Aspekt der Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Entstapeln von Kartonzuschnitten mit
den folgenden Verfahrensschritten: Bereitstellen einer
ersten Entstapelvorrichtung umfassend ein erstes Sta-
pelmagazin zum Aufnehmen eines ersten Stapels von
Kartonzuschnitten, ein erstes Rückhaltesystem zum Hal-
ten der Kartonzuschnitte in einer ersten Stapelposition,
und eine erste Transporteinheit, Bereitstellen einer zwei-
ten Entstapelvorrichtung umfassend ein zweites Stapel-
magazin zum Aufnehmen eines zweiten Stapels von Kar-
tonzuschnitten, ein zweites Rückhaltesystem zum Hal-
ten der Kartonzuschnitte in einer zweiten Stapelposition,
und eine zweite Transporteinheit, Bereitstellen einer Ab-
legeeinheit mit einer ersten Ablegeposition und einer
zweiten Ablegeposition, Ergreifen mindestens eines ers-
ten Kartonzuschnitts der ersten Entstapelvorrichtung in
der ersten Stapelposition mittels eines ersten Greifers
der ersten Transporteinheit und Transportieren des ers-
ten Kartonzuschnitts in die erste Ablegeposition, Ergrei-
fen mindestens eines zweiten Kartonzuschnitts der zwei-
ten Entstapelvorrichtung in der zweiten Stapelposition
mittels eines zweiten Greifers der zweiten Transportein-
heit und Transportieren des zweiten Kartonzuschnitts in
die zweite Ablegeposition. Das Verfahren kann an dem
Entstapelsystem für Kartonzuschnitte durchgeführt wer-
den. Das Entstapelsystem kann dazu geeignet, ausge-
legt und/oder konfiguriert sein, das Verfahren durchzu-
führen.
[0019] Ein Winkel zwischen einer ersten Mittelachse
der ersten Entstapeleinheit und einer zweiten Mittelach-
se der zweiten Entstapeleinheit kann von 0° bis 45°, vor-
zugsweise mehr aus 0°, bevorzugt von 10° bis 30°, be-
tragen oder in diesem Bereich eingestellt werden.
[0020] Ein minimaler Abstand zwischen einer ersten
Aufnahmeseite des ersten Stapelmagazins und einer
zweiten Aufnahmeseite des zweiten Stapelmagazins
kann größer als ein minimaler Abstand zwischen einer
ersten Ablegefläche in der ersten Ablegeposition und ei-
ner zweiten Ablegefläche in der zweiten Ablegeposition
sein.
[0021] Der erste Greifer und/oder der zweite Greifer
können mindestens zwischen den Stapelpositionen und
den Ablegepositionen der Kartonzuschnitte in einer ge-
radlinigen oder bogenförmigen Bahn bewegt werden.
[0022] Sämtliche Merkmale die in Zusammenhang mit
dem Entstapelsystem für Kartonzuschnitte offenbart
sind, sind mit dem Verfahren zum Entstapeln von Kar-
tonzuschnitten verknüpft. Sämtliche Merkmale die in Zu-
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sammenhang mit dem Verfahren zum Entstapeln von
Kartonzuschnitten offenbart sind, sind mit dem Entsta-
pelsystem für Kartonzuschnitte verknüpft.
[0023] Eine Ausführungsform gemäß der Erfindung
wird durch die folgenden Figuren gezeigt. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht des erfin-
dungsgemäßen Entstapelsystems für Kartonzu-
schnitte;
Fig. 2 eine schematische Seitenansicht des erfin-
dungsgemäßen Entstapelsystems für Kartonzu-
schnitte;
Fig. 3 eine schematische Tiefziehverpackungsma-
schine umfassend das Entstapelsystem in einer Sei-
tenansicht;
Fig. 4 eine schematische Schalenverschließmaschi-
ne umfassend das Entstapelsystem in einer pers-
pektivischen Ansicht.

[0024] Fig. 1 zeigt das erfindungsgemäße Entstapel-
system 1 für Kartonzuschnitte 2 gemäß einer Ausfüh-
rungsform. Das Entstapelsystem 1 weist eine erste Ent-
stapelvorrichtung 3, eine zweite Entstapelvorrichtung 4,
eine dritte Entstapelvorrichtung 5 und eine Ablegeeinheit
6 auf.
[0025] Die erste Entstapelvorrichtung 3 weist ein ers-
tes Stapelmagazin 7 zum Aufnehmen eines ersten Sta-
pels 8 von Kartonzuschnitten 2, ein erstes Rückhaltesys-
tem 9 zum Halten der Kartonzuschnitte 2 in einer ersten
Stapelposition 10 und eine erste Transporteinheit 11 mit
einem ersten Greifer 12 auf. Der erste Greifer 12 umfasst
zwei Greifeinheiten 12a, 12b. Jede Greifeinheit 12a, 12b
weist einen Saugkopf 13a, 13b auf. Die erste Entstapel-
vorrichtung 3 weist eine erste Matrize M1 umfassend ei-
ne erste Aufnahmeform A1 zum Aufnehmen und Form-
geben von Kartonzuschnitten 2 auf. Die erste Aufnah-
meform A1 umfasst eine erste Öffnung Ö1.
[0026] Die zweite Entstapelvorrichtung 4 weist ein
zweites Stapelmagazin 14 zum Aufnehmen eines zwei-
ten Stapels 15 von Kartonzuschnitten 2, ein zweites
Rückhaltesystem 16 zum Halten der Kartonzuschnitte 2
in einer zweiten Stapelposition 17 und eine zweite Trans-
porteinheit 18 mit einem zweiten Greifer 19 auf. Der zwei-
te Greifer 19 umfasst zwei Greifeinheiten 19a, 19b. Jede
Greifeinheit 19a, 19b weist einen Saugkopf 20a, 20b auf.
Die zweite Entstapelvorrichtung 4 weist eine zweite Ma-
trize M2 umfassend eine zweite Aufnahmeform A2 zum
Aufnehmen und Formgeben von Kartonzuschnitten 2
auf. Die zweite Entstapelvorrichtung 4 weist eine zweite
Matrize M2 umfassend eine zweite Aufnahmeform A2
zum Aufnehmen und Formgeben von Kartonzuschnitten
2 auf. Die zweite Aufnahmeform A2 umfasst eine zweite
Öffnung Ö2.
[0027] Die dritte Entstapelvorrichtung 5 weist ein drit-
tes Stapelmagazin 21 zum Aufnehmen eines dritten Sta-
pels 22 von Kartonzuschnitten 2, ein drittes Rückhalte-
system 23 zum Halten der Kartonzuschnitte 2 in einer
dritten Stapelposition 24 und eine dritte Transporteinheit

25 mit einem dritten Greifer 26 auf. Der dritte Greifer 26
umfasst zwei Greifeinheiten 26a, 26b. Jede Greifeinheit
26a, 26b weist einen Saugkopf 27a, 27b auf. Die dritte
Entstapelvorrichtung 5 weist eine dritte Matrize M3 um-
fassend eine dritte Aufnahmeform A3 zum Aufnehmen
und Formgeben von Kartonzuschnitten 2 auf. Die dritte
Entstapelvorrichtung 5 weist eine dritte Matrize M3 um-
fassend eine dritte Aufnahmeform A3 zum Aufnehmen
und Formgeben von Kartonzuschnitten 2 auf. Die dritte
Aufnahmeform A3 umfasst eine dritte Öffnung Ö3. Die
Entstapelvorrichtungen 3, 4, 5 sind aneinander mittels
bewegbaren Gelenkarmen 28 angebracht.
[0028] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung des
Entstapelsystems 1. Zwischen einer ersten Mittelachse
29 der ersten Entstapelvorrichtung 3 und einer zweiten
Mittelachse 30 der zweiten Entstapelvorrichtung 4 ein
erster Winkel α1 vorgesehen. Zwischen einer zweiten
Mittelachse 30 der zweiten Entstapelvorrichtung 4 und
einer dritten Mittelachse 31 der dritten Entstapelvorrich-
tung 5 ist ein zweiter Winkel α2 vorgesehen. Die Winkel
α1, α2 können manuell oder mittels eines nicht gezeigten
Elektroantriebs und einer Steuereinheit automatisch ein-
gestellt werden, um ein gewünschtes Gruppierungsfor-
mat der abgelegten Kartonzuschnitte 2 zu gewährleisten.
[0029] Die Ablegeeinheit 6 für Kartonzuschnitte 2 um-
fasst eine erste Ablegeposition 32, eine zweite Ablege-
position 33, und eine dritte Ablegeposition 34. Der erste
Greifer 12 ist dazu konfiguriert, einen ersten Kartonzu-
schnitt 2’ der ersten Entstapelvorrichtung 3 in der ersten
Stapelposition 10 zu ergreifen und den ersten Kartonzu-
schnitt 2’ in die erste Ablegeposition 32 zu transportieren.
Der zweite Greifer 19 ist dazu konfiguriert, einen zweiten
Kartonzuschnitt 2" der zweiten Entstapelvorrichtung 4 in
der ersten Stapelposition 17 zu ergreifen und den ersten
Kartonzuschnitt 2" in die zweite Ablegeposition 33 zu
transportieren. Der dritte Greifer 26 ist dazu konfiguriert,
einen dritten Kartonzuschnitt 2- der dritten Entstapelvor-
richtung 5 in der dritten Stapelposition 24 zu ergreifen
und den dritten Kartonzuschnitt 2- in die dritte Ablege-
position 34 zu transportieren.
[0030] Ein minimaler Abstand A zwischen einer ersten
Aufnahmeseite 35 des ersten Stapelmagazins 7 und ei-
ner ersten Aufnahmeseite 36 des zweiten Stapelmaga-
zins 14 ist größer als ein minimaler Abstand A‘ zwischen
einer ersten Ablegefläche 37 in der ersten Ablegeposition
32 und einer zweiten Ablegefläche 38 in der zweiten Ab-
legeposition 33. Gleichfalls ist ein minimaler Abstand A
zwischen einer zweiten Aufnahmeseite 39 des zweiten
Stapelmagazins 14 und einer ersten Aufnahmeseite 40
des dritten Stapelmagazins 21 größer als ein minimaler
Abstand A‘ zwischen einer zweiten Ablegefläche 38 in
der zweiten Ablegeposition 33 und einer dritten Ablege-
fläche 41 in der dritten Ablegeposition 42. Die erste
Transporteinheit 11 ist dazu konfiguriert, den ersten Grei-
fer 12 mindestens zwischen der ersten Stapelposition 10
und der ersten Ablegeposition 32 in einer geradlinigen
Bahn zu bewegen. Die zweite Transporteinheit 18 ist da-
zu konfiguriert, den ersten Greifer 19 mindestens zwi-
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schen der zweiten Stapelposition 17 und der ersten Ab-
legeposition 33 in einer geradlinigen Bahn zu bewegen.
Die dritte Transporteinheit 25 ist dazu konfiguriert, den
dritten Greifer 26 mindestens zwischen der dritten Sta-
pelposition 24 und der dritten Ablegeposition 42 in einer
geradlinigen Bahn zu bewegen.
[0031] Die erste Transporteinheit 11 weist eine erste
Platte 43 auf, worauf die Greifeinheiten 12a, 12b ange-
ordnet sind. Eine erste Hubvorrichtung 44 treibt die axiale
Bewegung der ersten Platte 43 an. Die zweite Trans-
porteinheit 18 weist eine zweite Platte 45 auf, worauf die
Greifeinheiten 19a, 19b angeordnet sind. Eine zweite
Hubvorrichtung 46 treibt die axiale Bewegung der zwei-
ten Platte 47 an. Die dritte Transporteinheit 25 weist eine
dritte Platte 48 auf, worauf die Greifeinheiten 27a, 27b
angeordnet sind. Eine dritte Hubvorrichtung 49 treibt die
axiale Bewegung der dritten Platte 50 an.
[0032] Die Ablegeeinheit 6 weist in der ersten Ablege-
position 32 eine erste Durchgangsöffnung 51a und eine
zweite Durchgangsöffnung 51b, in der zweiten Ablege-
position 33 eine dritte Durchgangsöffnung 52a und eine
vierte Durchgangsöffnung 52b und in der dritten Ablege-
position 34 eine fünfte Durchgangsöffnung 53a und eine
sechste Durchgangsöffnung 53b auf.
[0033] Um die Kartonzuschnitte 2 der ersten Entsta-
pelvorrichtung 3 zwischen der ersten Stapelposition 10
und der ersten Ablegeposition 32 zu transportieren, wird
mindestens ein Abschnitt 57a der ersten Greifereinheit
12a der ersten Greifer 12 durch die erste Durchgangs-
öffnung 51a hindurch und mindestens ein Abschnitt 57b
der zweiten Greifereinheit 12b der ersten Greifer 12
durch die zweite Durchgangsöffnung 51b hindurch be-
wegt, der unterste Kartonzuschnitt 2’ durch die Saugköp-
fe 13a, 13b ergriffen und nach unten gezogen bis der
ergriffene Kartonzuschnitt 2’ in die erste Ablegeposition
32 eingelegt ist. Folgend, wird der Kartonzuschnitt 2’ in
der ersten Ablegeposition 32 vorübergehend fixiert, bzw.
durch Saugeinheiten (nicht gezeigt) der Ablegeeinheit 6
festgehalten.
[0034] Um die Kartonzuschnitte 2 der zweiten Entsta-
pelvorrichtung 4 zwischen der zweiten Stapelposition 17
und der zweiten Ablegeposition 33 zu transportieren,
wird mindestens ein Abschnitt 58a der ersten Greiferein-
heit 19a der zweiten Greifer 19 durch die dritte Durch-
gangsöffnung 52a hindurch und mindestens ein Ab-
schnitt 58b der zweiten Greifereinheit 19b der zweiten
Greifer 19 durch die vierte Durchgangsöffnung 52b hin-
durch bewegt, der unterste Kartonzuschnitt 2 durch die
Saugköpfe 20a, 20b ergriffen und nach unten gezogen
bis der ergriffene Kartonzuschnitt 2 in die zweite Able-
geposition 33 eingelegt ist. Folgend, wird der Kartonzu-
schnitt 2 in der zweiten Ablegeposition 33 vorübergehend
fixiert, bzw. durch Saugeinheiten (nicht gezeigt) der Ab-
legeeinheit 6 festgehalten.
[0035] Um die Kartonzuschnitte 2 der dritten Entsta-
pelvorrichtung 5 zwischen der dritten Stapelposition 24
und der dritten Ablegeposition 42 zu transportieren, wird
mindestens ein Abschnitt 59a der ersten Greifeinheit 26a

des dritten Greifers 26 durch die fünfte Durchgangsöff-
nung 53a hindurch und mindestens ein Abschnitt 59b der
zweiten Greifereinheit 26b der dritten Greifer 26 durch
die sechste Durchgangsöffnung 53b hindurch bewegt,
der unterste Kartonzuschnitt 2 durch die Saugköpfe 27a,
27b ergriffen und nach unten gezogen bis der ergriffene
Kartonzuschnitt 2 in die dritte Ablegeposition 34eingelegt
ist. Folgend, wird der Kartonzuschnitt 2 in der dritten Ab-
legeposition 34 vorübergehend fixiert, bzw. durch Sau-
geinheiten (nicht gezeigt) der Ablegeeinheit 6 festgehal-
ten.
[0036] In der ersten Ablegeposition 32 ist eine erste
Mulde 60 zum Aufnehmen und Formgeben von Karton-
zuschnitten 2 vorgesehen. In der zweiten Ablegeposition
33 ist eine zweite Mulde 61 zum Aufnehmen und Form-
geben von Kartonzuschnitten 2 vorgesehen. In der drit-
ten Ablegeposition 34 ist eine dritte Mulde 62 zum Auf-
nehmen und Formgeben von Kartonzuschnitten 2 vor-
gesehen. Die flachen Kartonzuschnitte 2 werden wäh-
rend des Transportierens zwischen den Stapelpositio-
nen 10, 17, 24 und Ablegepositionen 32, 33, 34 zuerst
durch die Aufnahmeformen A1, A2, A3 der jeweiligen
Entstapelvorrichtungen 3, 4, 5 und folgend durch die je-
weiligen Mulden 60, 61, 62 der Ablegeeinheit 6 in einer
Schalengestaltung geformt.
[0037] Fig. 3 zeigt schematisch eine Tiefziehverpa-
ckungsmaschine 63 umfassend das Entstapelsystem 1
für Kartonzuschnitte 2 mit den oben ausgeführten Merk-
malen. Die Tiefziehverpackungsmaschine 63 weist eine
Formstation 64, eine Siegelstation 65 und eine Schneid-
station 66 auf, die in dieser Reihenfolge in einer Arbeits-
richtung R an einem Maschinengestell 67 angeordnet
sind. Eingangsseitig befindet sich an dem Maschinenge-
stell 67 eine Zufuhrrolle 68, von der eine erste Folienbahn
69 abgezogen wird. Die in dem Entstapelystem 1 ge-
formten und gruppierten Kartonzuschnitte 2 werden in
deren Gruppenformat mittels eines Manipulators 70 von
der Ablegeeinheit 6 abgenommen und an ein an der Tief-
ziehverpackungsmaschine 63 angeordnetem Zuführ-
band 71 herangeführt und in die Formstation 64 einge-
legt, in der eine Folie in die geformten Kartonzuschnitte
2 eingeformt wird.
[0038] Fig. 4 zeigt schematisch eine Schalenver-
schließmaschine 72 umfassend das Entstapelsystem 1
für Kartonzuschnitte 2. Die Schalenverschließmaschine
72 weist eine Siegelstation 73 zum Verschließen von
Schalen mit einer Deckelfolie auf. Die Siegelstation 73
weist ein Werkzeugoberteil und eine Schalenaufnahme
(nicht gezeigt) auf. Die in dem Entstapelsystem 1 ge-
formten und gruppierten Kartonzuschnitte 2 werden in
deren Gruppenformat mittels eines Manipulators 74 von
der Ablegeeinheit 6 abgenommen und an ein an der
Schalenverschließmaschine 72 angeordnetem Zuführ-
band 75 herangeführt.
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Patentansprüche

1. Entstapelsystem (1) für Kartonzuschnitte (2), umfas-
send:

mindestens eine Ablegeeinheit (6) für Kartonzu-
schnitte (2) mit mindestens einer ersten Able-
geposition (32) und einer zweiten Ablegeposi-
tion (33),
mindestens eine erste Entstapelvorrichtung (3),
umfassend ein erstes Stapelmagazin (7) zum
Aufnehmen eines ersten Stapels (8) von Kar-
tonzuschnitten (2), ein erstes Rückhaltesystem
(9) zum Halten der Kartonzuschnitte (2) in einer
ersten Stapelposition (10) und eine erste Trans-
porteinheit (11) mit einem ersten Greifer (12),
der dazu konfiguriert ist, mindestens einen ers-
ten Kartonzuschnitt (2‘) der ersten Entstapelvor-
richtung (3) in der ersten Stapelposition (10) zu
ergreifen und den ersten Kartonzuschnitt (2‘) in
die erste Ablegeposition (32) zu transportieren,
eine zweite Entstapelvorrichtung (4), umfas-
send ein zweites Stapelmagazin (14) zum Auf-
nehmen eines zweiten Stapels (15) von Karton-
zuschnitten (2), ein zweites Rückhaltesystem
(16) zum Halten der Kartonzuschnitte (2) in einer
zweiten Stapelposition (17) und eine zweite
Transporteinheit (18) mit einem zweiten Greifer
(19), der dazu konfiguriert ist, mindestens einen
zweiten Kartonzuschnitt (2") der zweiten Entsta-
pelvorrichtung (4) in der zweiten Stapelposition
(17) zu ergreifen und den zweiten Kartonzu-
schnitt (2") in die zweite Ablegeposition (33) zu
transportieren.

2. Entstapelsystem nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen einer ersten Mittel-
achse (29) der ersten Entstapelvorrichtung (3) und
einer zweiten Mittelachse (30) der zweiten Entsta-
pelvorrichtung (4) ein Winkel (α1) vorgesehen ist,
wobei der Winkel (α1) einen Wert von 0° bis 45° hat,
bevorzugt von 10° bis 30°.

3. Entstapelsystem nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass ein minimaler Abstand (A)
zwischen einer ersten Aufnahmeseite (35) des ers-
ten Stapelmagazins (7) und einer ersten Aufnah-
meseite (36) des zweiten Stapelmagazins (14) grö-
ßer ist als ein minimaler Abstand (A1) zwischen einer
ersten Ablegefläche (37) in der ersten Ablegeposi-
tion (32) und einer zweiten Ablegefläche (38) in der
zweiten Ablegeposition (33).

4. Entstapelsystem nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Transporteinheit (11) dazu konfiguriert ist, den
ersten Greifer (12) mindestens zwischen der ersten
Stapelposition (10) und der ersten Ablegeposition

(32) in einer geradlinigen oder bogenförmigen Bahn
zu bewegen.

5. Entstapelsystem nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Transporteinheit (18) dazu konfiguriert ist,
den zweiten Greifer (19) mindestens zwischen der
zweiten Stapelposition (17) und der zweiten Ablege-
position (33) in einer geradlinigen oder bogenförmi-
gen Bahn zu bewegen.

6. Entstapelsystem nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ablegeeinheit (6) in der ersten Ablegeposition (32)
eine erste Durchgangsöffnung (51a) aufweist, wobei
die erste Transporteinheit (11) dazu konfiguriert ist,
mindestens einen Abschnitt (37) des ersten Greifers
(12) durch die erste Durchgangsöffnung (51a) hin-
durch zu bewegen, wobei die Ablegeeinheit (6) in
der zweiten Ablegeposition (33) eine dritte Durch-
gangsöffnung (52a) aufweist, wobei die zweite
Transporteinheit (18) dazu konfiguriert ist, mindes-
tens einen Abschnitt (28) des zweiten Greifers (19)
durch die dritte Durchgangsöffnung (52a) hindurch
zu bewegen.

7. Entstapelsystem nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ablegeeinheit (6) in der ersten Ablegeposition (32)
eine erste Mulde (60) zum Aufnehmen und Formge-
ben von Kartonzuschnitten (2) und in der zweiten
Ablegeposition (33) eine zweite Mulde (61) zum Auf-
nehmen und Formgeben von Kartonzuschnitten (2)
aufweist.

8. Entstapelsystem nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Greifer (12) dazu kon-
figuriert ist, den ersten Kartonzuschnitt (2) der ersten
Entstapelvorrichtung (3) in der ersten Stapelposition
(10) durch ein Ansaugen zu ergreifen und in die erste
Mulde (60) hineinzuziehen, wobei der zweite Greifer
(19) dazu konfiguriert ist, den zweiten Kartonzu-
schnitt (2) der zweiten Entstapelvorrichtung (4) in
der zweiten Stapelposition (17) durch ein Ansaugen
zu ergreifen und in die zweite Mulde (61) hineinzu-
ziehen.

9. Entstapelsystem nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Entstapelvorrichtung (3) eine erste Matrize
(M1) umfassend eine erste Aufnahmeform (A1) zum
Aufnehmen und Formgeben von Kartonzuschnitten
(2) aufweist, wobei die erste Matrize (M1) eine erste
Öffnung (Ö1) aufweist, wobei die erste Transportein-
heit (11) dazu konfiguriert ist, einen Abschnitt (57a,
57b) der ersten Greifer (12) durch die ersteÖffnung
(Ö1) hindurch zu bewegen.
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10. Entstapelsystem nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Entstapelvorrichtung (4) eine zweite Matrize
(M2) umfassend eine zweite Aufnahmeform (A2)
zum Aufnehmen und Formgeben von Kartonzu-
schnitten (2) aufweist, wobei die zweite Matrize (M2)
eine zweite Öffnung (Ö2) aufweist, wobei die zweite
Transporteinheit (18) dazu konfiguriert ist, einen Ab-
schnitt (58a, 58b) der zweiten Greifer (19) durch die
zweiteÖffnung (Ö2) hindurch zu bewegen.

11. Eine Tiefziehverpackungsmaschine (63) oder eine
Schalenverließmaschine (72) umfassend ein Ent-
stapelsystem (1) für Kartonzuschnitte (2) gemäß ei-
nem der Ansprüche 1 bis 10.

12. Verfahren zum Entstapeln von Kartonzuschnitten
(2),

Bereitstellen einer ersten Entstapelvorrichtung
(3) umfassend ein erstes Stapelmagazin (7)
zum Aufnehmen eines ersten Stapels (8) von
Kartonzuschnitten (2) , ein erstes Rückhalte-
system (9) zum Halten der Kartonzuschnitte (2)
in einer ersten Stapelposition (10), und eine ers-
te Transporteinheit (11),
Bereitstellen einer zweiten Entstapelvorrichtung
(4) umfassend ein zweites Stapelmagazin (14)
zum Aufnehmen eines zweiten Stapels (15) von
Kartonzuschnitten (2), ein zweites Rückhalte-
system (16) zum Halten der Kartonzuschnitte
(2) in einer zweiten Stapelposition (17), und eine
zweite Transporteinheit (18),
Bereitstellen eine Ablegeeinheit (6) mit einer
ersten Ablegeposition (32) und einer zweiten
Ablegeposition (33),
Ergreifen mindestens eines ersten Kartonzu-
schnitts (2‘) der ersten Entstapelvorrichtung (3)
in der ersten Stapelposition (10) mittels eines
ersten Greifers (12) der ersten Transporteinheit
(11) und Transportieren des ersten Kartonzu-
schnitts (2) in die erste Ablegeposition (32),
Ergreifen mindestens eines zweiten Kartonzu-
schnitts (2") der zweiten Entstapelvorrichtung
(4) in der zweiten Stapelposition (17) mittels ei-
nes zweiten Greifers (19) der zweiten Trans-
porteinheit (18) und Transportieren des zweiten
Kartonzuschnitts (2) in die zweite Ablegeposi-
tion (32).

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Winkel (α1) zwischen einer ers-
ten Mittelachse (29) der ersten Entstapeleinheit (3)
und einer zweiten Mittelachse (30) der zweiten Ent-
stapeleinheit (4) von 0° bis 45°, bevorzugt von 10°
bis 30°, beträgt oder eingestellt wird.

14. System nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-

kennzeichnet, dass ein minimaler Abstand (A) zwi-
schen einer ersten Aufnahmeseite (35)) des ersten
Stapelmagazins (7) und einer ersten Aufnahmeseite
(36) des zweiten Stapelmagazins (14) größer ist als
ein minimaler Abstand (A) zwischen einer ersten Ab-
legefläche (37) in der ersten Ablegeposition (32) und
einer zweiten Ablegefläche (38) in der zweiten Ab-
legeposition (33).

15. System nach einem der Ansprüche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass der erste Greifer (12)
und/oder der zweite Greifer (19) mindestens zwi-
schen den Stapelpositionen (10, 17) und den Able-
gepositionen (32, 33) der Kartonzuschnitte (2) in ei-
ner geradlinigen oder bogenförmigen Bahn bewegt
werden.
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