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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Dreh-
station für 2- oder n-eckige Packungen gemäß dem 
Oberbegriff des Anspruches 1. Vorteilhaft Weiterbil-
dungen sind in den Unteransprüchen angegeben.

Stand der Technik

[0002] Ein großer Anteil der in den Handel gelan-
genden Produkte sind verpackt. Dabei stellen viere-
ckige Verpackungen mit einer im Wesentlichen ebe-
nen Grundfläche den größten Anteil dar. Diese Ver-
packungen können z.B. aus Blech, Kunststoff oder 
aber auch aus Karton, Pappe oder Papier bestehen. 
Hinsichtlich der in diesen Verpackungen verpackten 
Güter gibt es nur wenige Beschränkungen, so dass 
nahezu alle Güter wie z.B. Mehl, Nägel, Reis, Geträn-
ke usw. in derartigen Verpackungen angeboten wer-
den. Bei der Produktion derartiger Güter handelt es 
sich in aller Regel um eine Massenproduktion, wel-
che auf die Ausbringung hoher Stückzahlen ausge-
richtet und optimiert ist, so dass z.B. je Zeiteinheit be-
reits mit Produkt befüllte Packungen in großer Zahl 
anfallen.

[0003] Um die Investitionskosten und den Raumbe-
darf für derartige Produktionsanlagen so gering wie 
möglich zu halten, hat es sich als besonders vorteil-
haft heraus gestellt, die Verpackungen und Packun-
gen nach Möglichkeit "auf Stoß", also ohne Lücke 
oder Abstand zwischen zwei Packungen zu beför-
dern. Durch diese Vorgehensweise können die Flä-
cheninhalte und somit auch die Längen der erforder-
lichen Transportförderer beträchtlich reduziert wer-
den. Ebenfalls wird durch diese Maßnahme die 
Standsicherheit der Packungen während des Trans-
portes erhöht.

[0004] Es kann im Rahmen des Produktionsablau-
fes erforderlich sein, die Packungen für den nachfol-
genden Prozess- oder Bearbeitungsschritt um ihre 
Hochachse zu drehen, wobei in vielen Fällen eine 
Drehung um 90° gewünscht ist.

[0005] Zur Lösung dieser Aufgabe wurde z.B. eine 
Vorrichtung nach der DE 42 14 321 C2 bekannt. Bei 
dieser Vorrichtung werden Packungen an ihrer Unter-
seite durch an gegenüberliegenden Enden dieser 
Unterseite positionierte Transportbänder befördert, 
wobei diese mit unterschiedlichen Geschwindigkei-
ten betrieben werden. Zumindest in einem Teilab-
schnitt ist zwischen den beiden Transportbändern ein 
weiteres, die Packungen aus der Vorrichtung abfüh-
rendes Transportband angeordnet. Aufgrund der un-
terschiedlichen Geschwindigkeiten der Transport-
bänder werden die Packungen während ihres Trans-
portes durch die Vorrichtung um ihre Hochachse zu-
nächst um einen Winkel kleiner 90° gedreht. Nach 
dem die Packungen den Wirkungsbereich der beiden 

Transportbänder verlassen haben, werden diese 
durch das mittlere Transportband weiter gefördert 
und laufen anschließend gegen eine Anlaufkante 
welche bewirkt, dass die Drehung fortgesetzt wird. 
Anschließend gelangen die Packungen in einen Be-
reich trichterförmig angeordneter Seitenführungen, 
welche bewirken, dass die angestrebte Drehung um 
90° beendet wird.

[0006] Als Nachteile einer derartigen Vorrichtung 
sind anzusehen, dass die Packungen für die Drehung 
nicht auf Stoß stehen dürfen und somit zuvor verein-
zelt werden müssen, und dass das Anlaufen der Pa-
ckungen gegen die Anlaufkante eine undefinierte, im 
Wesentlichen dem Zufall überlassene Drehung be-
wirkt.

[0007] Ebenfalls ist eine Vorrichtung gemäß der DE 
42 14 321 C2 nur für geringe Anlagenleistungen ge-
eignet.

[0008] Ebenfalls wurde eine Vorrichtung gemäß der 
DE 40 36 627 bekannt. Bei einer derartigen Vorrich-
tung werden die zu drehenden Packungen durch ei-
nen mindestens zweibahnigen Transportförderer be-
wegt, wobei eine Bahn des Transportförderers durch 
eine Lücke unterbrochen ist. Innerhalb dieser Lücke 
ist eine drehangetriebene, flache, bspw. kegel-
stumpfförmige Scheibe angeordnet.

[0009] Die Transportförderer sind derart angeord-
net, dass die Packungen mit einer ihrer unteren, vor-
deren Ecken auf die Scheibe gefördert werden, wo-
durch zunächst diese vordere Ecke beschleunigt in 
Richtung der Mitte der Transportförderer bewegt 
wird.

[0010] Im weiteren Ablauf der Drehung wird die un-
tere Längskante der Packung durch die Scheibe er-
fasst und nahezu in ihrer gesamten Länge auf dieser 
abgerollt. Da die Umfangsgeschwindigkeit der Schei-
be in den Abrollpunkten höher ist, als die Bahnge-
schwindigkeit des Transportförderers wird die bereits 
begonnene Drehbewegung weiter fortgesetzt.

[0011] Durch die Anordnung von Seitenführungen 
und/oder vorteilhafte Steuerung der Geschwindigkeit 
des, an die Scheibe anschließenden Transportförde-
rers wird die gewünschte 90°-Drehung abgeschlos-
sen.

[0012] Auch bei diesem Vorschlag ist es erforder-
lich, dass die zu drehenden Packungen nicht auf 
Stoß, sondern mit Lücken in die Vorrichtung einlau-
fen. Ebenfalls erfolgt die Drehung im Wesentlichen 
undefiniert, so dass auch die Verwendbarkeit in hö-
heren Leistungsbereichen fraglich erscheint.

[0013] Schließlich wurde mit der DE 30 43 469 C2
eine weitere Vorrichtung zur 90°-Drehung von Pa-
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ckungen vorgestellt. Bei dieser Vorrichtung wird die 
Drehung durch an einer senkrechten Drehachse an-
geordnete Umlenkteile bewirkt.

[0014] Dabei verharren diese Umlenkteile zunächst 
in einer Position, in welcher sie in der Lage sind die 
eine angeförderte Packung aufzunehmen. Stößt die-
se Packung an die Umlenkteile an, so wird eine Dreh-
bewegung um 90° ausgelöst. Dabei gelangen die von 
den Umlenkteilen abgewandten Seitenflächen bzw. 
Kanten der Packung in den Wirkungsbereich eines 
angetriebenen Friktionsförderbandes, welches durch 
Führung und Transport der Seitenflächen oder Kan-
ten derart auf die Packung einwirkt, dass deren Dreh-
bewegung wirkungsvoll unterstützt wird.

[0015] Ist die Drehung einer Packung abgeschlos-
sen, so verharren die Umlenkteile erneut so lange in 
ihrer Aufnahmeposition bis eine weitere Packung in 
die Vorrichtung eingelaufen ist.

[0016] Zwar erfolgt die Drehung bei dieser Vorrich-
tung im Wesentlichen gesteuert und definiert, doch 
verhindern die notwendige Lückenbildung und der 
diskontinuierliche Betrieb höhere Anlagenleistungen.

[0017] Bei allen bekannten Vorrichtungen zur Dre-
hung von Packungen um ihre Hochachse ist es von 
besonderem Nachteil, dass die Packungen zur Dre-
hung vereinzelt werden müssen. Diese Vereinzelung 
bedingt in der Regel eine Erhöhung der Geschwin-
digkeit der Packungen, was nicht nur zusätzlichen 
Anlagen- und Kostenaufwand bedeutet, sondern dar-
über hinaus auch noch die eigentliche Drehung er-
schwert.

Aufgabenstellung

[0018] Aufgabe und Ziel der vorliegenden Erfindung 
ist es, Vorrichtungen zum Drehen von Packungen um 
90° so zu verbessern, dass der Drehvorgang kontrol-
liert und schneller erfolgen kann.

[0019] Dazu sieht die Erfindung eine Drehvorrich-
tung gemäß dem kennzeichnenden Teil des Anspru-
ches 1 bzw. ein Verfahren gemäß dem kennzeich-
nenden Teil des Anspruches 14 vor. Vorteilhafte Wei-
terbildungen sind Bestandteil der Unteransprüche.

Ausführungsbeispiel

[0020] Im Nachfolgenden wird die vorliegende Erfin-
dung anhand eines Ausführungsbeispieles näher er-
läutert.

[0021] Im Einzelnen zeigt die

[0022] Fig. 1 in einer vereinfachten 3D-Darstellung 
eine Gesamtübersicht über eine erfindungsgemäße 
Drehstation, und die

[0023] Fig. 2 in den Draufsichten a bis d in Einzel-
schritten den Ablauf beim Drehen von Packungen.

[0024] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
möglichkeiten der Erfindung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung von Ausführungsbei-
spielen und der Zeichnung. Dabei bilden alle be-
schriebenen und/oder bildlich dargestellten Merkma-
le für sich oder in beliebiger Kombination den Gegen-
stand der Erfindung, unabhängig von ihrer Zusam-
menfassung in den Ansprüchen oder deren Rückbe-
ziehung. Gleichzeitig wird der Inhalt der Ansprüche 
zu einem Bestandteil der Beschreibung gemacht.

[0025] Der Umfang der vorliegenden Erfindung er-
streckt sich nicht nur auf das Drehen der bislang be-
handelten viereckigen Packungen, sondern schließt 
ebenfalls das Drehen von 2-, 3- oder n-eckigen Pa-
ckungen ein.

[0026] Wie in der Fig. 1 dargestellt, ist die vorge-
stellte Drehvorrichtung 16 oberhalb eines Transport-
förderers, bspw. eines Transportbandes 17 angeord-
net, wobei es nicht erforderlich ist, dass sich das 
Transportband über die gesamte Tiefe der Drehvor-
richtung 16 erstreckt.

[0027] Die Drehvorrichtung 16 besteht aus einem 
Hauptrad 13, welches mit Abstand zur Transportban-
debene angeordnet ist und durch eine nicht darge-
stellte Antriebsvorrichtung um seine Hauptachse M 
drehantreibbar ist.

[0028] An diesem Hauptrad 13 sind mehrere Dreh-
elemente 14 angeordnet, welche sich ausgehend 
vom Hauptrad 13 im Wesentlichen senkrecht nach 
unten in Richtung der Ebene des Transportbandes 
17 erstrecken.

[0029] Zur Führung der Packungen vor, während 
und nach ihrer Drehung sind eine Innenführung 18
und eine Außenführung 19 vorgesehen.

[0030] Der Funktion der Drehvorrichtung 16 wird in 
der Fig. 2 in den Darstellungen a bis d gezeigt.

[0031] Die Packungen 20 werden durch das Trans-
portband 17 der Drehvorrichtung 16 zugeführt. Dabei 
können die Packungen 20 auf Stoß angeordnet sein. 
Im Verlauf der Vorwärtsbewegung stößt jeder der Pa-
ckungen 20 mit ihrer Frontseite gegen eines der Dre-
helemente 14, wodurch diese Bewegung verzögert, 
aber nicht auf den Wert Null abgesenkt wird. Da-
durch, dass die Packungen 20 immer eine Geschwin-
digkeit größer Null aufweisen, eignet die vorgestellte 
Drehvorrichtung 16 insbesondere für den Hochleis-
tungsbereich.

[0032] Mit fortschreitender Drehung des Hauptra-
des 13 wird die, an dem Drehelement 14 anliegende 
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Packung 20 weiter in Förderrichtung bewegt. Bei Er-
reichen eines bestimmten Drehwinkels des Hauptra-
des 13 wird die an der Innenführung 18 anliegende 
Seite der Packung 20 vom nächsten Drehelement 14
erfasst.

[0033] Vorteilhafter Weise sind die Abmessungen 
von Hauptrad 13, Drehelementen 14 und den Füh-
rungen 18, 19 derart gewählt, dass die Packung 
durch das nächste Drehelemente 14 in ihrer Mitte, 
bzw. im Bereich zwischen Mitte und Rückseite erfasst 
wird, da die Drehung auf diese Weise optimal unter-
stützt wird.

[0034] Durch die weitere Drehung des Hauptrades 
13 wird die Packung 20 zunächst von der Reihe der 
nachfolgenden Packungen 20 getrennt und während 
der weiteren Bewegung um einen bestimmten Winkel 
um ihre Hochachse gedreht. Wobei es von besonde-
rem Vorteil ist, dass die Packungen 20 durch die Dre-
helemente 14 sicher geführt werden.

[0035] Während der Drehbewegung des Hauptra-
des 13 beschreiben die Drehelemente 14 u.a. einen 
Halbkreis quer zur Transportrichtung. Hat eine ein-
zelne Packung 20 den Höhepunkt dieses Halbkrei-
ses überschritten, so läßt aufgrund der geometri-
schen Gegebenheiten die Führungswirkung der Dre-
helemente 14 nach. Ab einem bestimmten, auf die 
einzelne Packung 20 bezogenen Drehwinkel des 
Hauptrades 13 ist dieser Einfluss so gering, dass die 
Packung 20 durch das kontinuierlich angetriebene 
Transportband 17 mitgenommen und somit völlig 
vom Hauptrad 13 getrennt wird.

[0036] Nach einer kurzen Wegstrecke trifft die Pa-
ckung 20 auf die Innenführung 18, wo sie so ausge-
richtet und geführt wird, dass die gewünschte 90°
Drehung abgeschlossen wird.

[0037] Da die Innenführung 18 die an ihr anliegende 
Seite der Packung 20 relativ zur gegenüberliegenden 
Seite der Packung 20 verzögern muss, ist es von be-
sonderem Vorteil, den relevanten Abschnitt der In-
nenführung 18 derart auszugestalten, dass dieser ei-
nen, gegenüber der Außenführung 19 erhöhten Rei-
bungskoeffizienten aufweist.

[0038] In einer weiteren Ausgestaltung der vorlie-
genden Erfindung ist vorgesehen, zumindest den re-
levanten Abschnitt der Außenführung 19 derart aus-
zuführen, dass dieser die an ihm anliegende Seite 
der Packung 20 beschleunigt, wozu z.B. die Verwen-
dung von aus einem angetriebenen Transportband 
bestehenden Führungen vorgesehen ist.

[0039] Ebenfalls ist im Rahmen der vorliegenden 
Erfindung vorgesehen, die relevanten Abschnitte von 
Innen- und Außenführung 18, 19 als angetriebene 
Transportbänder auszubilden, wobei diese mit der 

selben oder verschiedenen Geschwindigkeiten be-
trieben werden können.

[0040] Im dargestellten Ausführungsbeispiel weisen 
die Drehelemente 14 einen kreisförmigen Quer-
schnitt auf. In einer weiteren Ausgestaltung der vor-
liegenden Erfindung ist vorgesehen, diesen kreisför-
migen Querschnitt durch eine, an die äußere Kontur 
der Packungen 20 besser angepasste Gestalt zu er-
setzen. So ist z.B. vorgesehen, die Drehelemente 14
als flächige Elemente auszubilden, welche großflä-
chig mit den Seitenflächen der Packungen 20 in eine 
Wirkverbindung treten können. Ebenfalls ist vorgese-
hen, die Drehelemente 14 mit einem Führungsele-
ment 21 (Fig. 2b) zu versehen, welches an die Ge-
stalt der Vorderkante der Packung 20 angepasst ist 
und somit eine sichere Drehung zusätzlich unter-
stützt.

[0041] Dadurch, dass das exemplarisch dargestell-
te Führungselement 21 eine Anschlagfläche bildet, 
welche verhindert, dass Packungen 20 oder Pa-
ckungskanten so tief in die Drehvorrichtung eintau-
chen, dass sich diese später nicht wieder sicher aus 
der Drehvorrichtung lösen können, eignet sich eine 
solche Ausgestaltung insbesondere für das Drehen 
von 2- oder 3-eckigen Packungen.

[0042] In einer weiteren Ausgestaltung ist vorgese-
hen, die Drehelemente 14 um ihre Hochachse dreh-
bar auszubilden, wodurch die sichere Drehung der 
Packungen 20 ebenfalls unterstützt wird. Exempla-
risch wird diesbezüglich vorgeschlagen, die Drehele-
mente 14 während des Umlaufs des Hauptrades 13
durch eine nicht umlaufende Kurvenscheibe gesteu-
ert zu drehen. Alternativ wird vorgeschlagen, die 
Drehbewegung der Drehelemente 14 durch Servo-
motoren ausführen zu lassen, wobei der Drehwinkel 
eines jeden Drehelementes 14 von seiner aktuell er-
reichten Winkelposition im 360°-Umlauf des Hauptra-
des 13 abhängig ist.

[0043] Um die vorgestellte Vorrichtung leicht auf un-
terschiedliche Packungsabmessungen einstellen zu 
können, wird für eine weitere Ausgestaltung vorge-
schlagen, die Drehelemente 14 derart auszubilden, 
dass diese relativ zur Hochachse des Hautrades 13, 
radial und/oder kreisbogenförmig verstellbar in dem 
Hauptrad 13 gehalten sind.

[0044] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass die 
Drehelemente 14 derart in dem Hauptrad 13 gehalten 
sind, dass diese austauschbar sind.

[0045] Bei dem Antriebsmotor der nicht dargestell-
ten Antriebsvorrichtung des Hauptrades 13 handelt 
es sich vorzugsweise um einen so genannten Servo- 
oder Synchronmotor. Im Rahmen dieser Anmeldung 
ist unter diesen Begriffen jede Art von Antriebsmotor 
zu verstehen, welche geregelt betrieben werden 
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kann, wobei einzeln oder in beliebiger Kombination 
beispielsweise Drehwinkel, Drehrichtung, Winkelge-
schwindigkeit und Drehmoment des Motors von einer 
Steuereinrichtung, z.B. einem Leitrechner vorgege-
ben, die erreichten Ist-Werten durch Sensoren ermit-
telt, nachfolgend in einer geeigneten Rechnereinrich-
tung mit den Soll-Werten verglichen und eventuelle 
Abweichungen durch automatische Gegenmaßnah-
men korrigiert werden.

[0046] Durch die Verwendung eines derartigen Ser-
vomotors ist es z.B. möglich, das Hauptrad 13 nicht 
nur kontinuierlich sondern auch im Schrittbetrieb zu 
betreiben, so dass dieses nur dann in Betrieb ist, 
wenn Packungen zur Drehung anstehen.

Patentansprüche

1.  Drehstation zur Drehung von Packungen mit 2- 
oder n-eckigem Querschnitt, mit einer im Wesentli-
chen ebenen Grundfläche, welche von einem Trans-
portförderer bewegt werden, um einen Winkel von 
vorzugsweise 90° um ihre Hochachse, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Drehstation (16) zumindest 
aus einem drehangetriebenen Hauptrad (13) und 
mindestens einem an diesem Hauptrad angeordne-
ten Drehelement (14) besteht.

2.  Drehstation (16) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Hauptrad (13) oberhalb des 
Transportförderers (15) angeordnet ist.

3.  Drehstation (16) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass sich die Drehelemente 
(14) ausgehend vom Hauptrad im Wesentlichen 
senkrecht nach unten erstrecken.

4.  Drehstation (16) nach einem der Ansprüche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehele-
mente (14) einen Querschnitt aufweisen, welcher an 
die äußere Kontur der Packungen angepasst ist.

5.  Drehstation (16) nach einem der Ansprüche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehele-
mente (14) gesteuert um ihre Hochachse drehbar 
sind.

6.  Drehstation (16) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Steuerung der Drehbewegung 
der Drehelemente (14) um ihre Hochachse mittels 
Kurvensteuerung erfolgt.

7.  Drehstation (16) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Steuerung der Drehbewegung 
der Umlenkelemente um ihre Hochachse mittels Ser-
vomotoren und Leitrechner erfolgt.

8.  Drehstation (16) nach einem der Ansprüche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehele-
mente (14) relativ zur Hauptachse des Hauptrades 

(13) radial und/oder kreisbogenförmig verstellbar 
sind.

9.  Drehstation (16) nach einem der Ansprüche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehele-
mente (14) austauschbar sind.

10.  Drehstation (16) nach einem der Ansprüche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenfüh-
rungen (18, 19) unterschiedliche Reibungskoeffizien-
ten aufweisen.

11.  Drehstation (16) nach einem der Ansprüche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest 
eine Seitenführung (18, 19) aus einem angetriebe-
nen Element besteht.

12.  Drehstation (16) nach einem der Ansprüche 1 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass an den Drehe-
lementen (14) zumindest ein Führungselement (21) 
befestigt ist.

13.  Verfahren zur Drehung von Packungen mit 2- 
oder n-eckigem Querschnitt, mit einer im Wesentli-
chen ebenen Grundfläche, welche von einem Trans-
portförderer bewegt werden, um einen Winkel von 
vorzugsweise 90° um ihre Hochachse, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Packungen (20) der Drehvor-
richtung ohne Lücke zugeführt werden und ohne vor-
hergehende Vereinzelung um einen Winkel von vor-
zugsweise 90° um ihre Hochachse gedreht werden.

14.  Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Packungen innerhalb der 
Drehstation (16) immer eine Geschwindigkeit größer 
Null aufweisen.

15.  Verfahren nach einem der Ansprüche 13 bis 
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehelemente 
(14) an den Flächen und/oder Kanten der Packungen 
(20) angreifen.

16.  Verfahren nach einem der Ansprüche 13 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehstation 
(16) kontinuierlich und/oder diskontinuierlich betrie-
ben wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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