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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Wenden von Stapeln aus bogenförmigem Material

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) und
ein Verfahren zum Wenden von bogenförmigem Material
die Vorrichtung weist eine Vorrichtung zum Transport (2)
der Stapel (5) in eine Schwenkgabel (12) auf. Die
Schwenkgabel (12) ist Teil einer Wendestation (3) und
weist Obergreifer (9), Untergreifer (10) sowie einen Sta-

pelanschlag (11) auf. Die eine Seite der Schwenkgabel
(12) ist offen und dient der Einfuhr der Stapel. An ihrem
anderen Ende ist die Schwenkgabel (12) schwenkbar an
einer horizontalen Schwenkachse (8) gelagert, die quer
zur Einlaufrichtung der Stapel (8) verläuft und außermittig
zur Schwenkgabel (12) angeordnet ist.



EP 2 447 197 A2

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Wenden von Stapeln aus
bogenförmigem Material gemäß dem Oberbegriff der An-
sprüche 1 und 10.
[0002] Bei der Herstellung von Druckprodukten für die
Verpackungsindustrie, beispielsweise Faltschachteln,
werden zunächst Bögen breitbahnig in einer Druckma-
schine bedruckt. Auf den Bögen sind jeweils mehrere
Nutzen der herzustellenden Faltschachtel aufgedruckt,
die dann in einer Flachbettstanze mit der bedruckten Sei-
te nach oben ausgestanzt und in Stapeln abgelegt wer-
den. Die ausgestanzten und gestapelten Faltschachtel-
zuschnitte werden anschließend einer Faltschachtelkle-
bemaschine mit der bedruckten Seite nach unten zuge-
führt, um hier zu Faltschachteln verarbeitet zu werden.
[0003] Die gestapelten Faltschachtelzuschnitte müs-
sen also vor Verarbeitung in der Faltschachtelklebema-
schine gewendet werden. Dies ist ein äußerst mühevoller
Arbeitsschritt. Ein Bediener muss unter Umständen meh-
rere Tonnen Karton pro Tag wenden.
[0004] Aus der DE 10 65 075 ist bereits ein Wendetisch
für eine Stapeleinrichtung bekannt. Der Wendetisch
weist eine Klemmplatte und eine Klemm- und Förderein-
heit auf. Über einen Stelltrieb wird eine Schließbewegung
zwischen Klemmplatte und Fördereinheit verwirklicht zur
Verklemmung eines Gegenstandes. Mit einem weiteren
Stelltrieb wird die Vorrichtung in Transportrichtung des
Gegenstandes um mittig am Wendetisch angebrachte
Drehzapfen um 180° gedreht, so dass die eingeklemm-
ten, gestapelten Kartonzuschnitte gewendet werden.
Nach dem Wendevorgang ruhen diese auf der Förder-
einheit und werden von dieser aus der Wendevorrichtung
abtransportiert.
[0005] Eine weitere Wendevorrichtung ist aus der EP
1 350 748 A2 bekannt. Diese Wendevorrichtung weist
eine Wendeklammer auf, die um eine mittig angeordnete
horizontale Achse schwenkbar ist. Die Wendeklammer
umfasst zwei Transportelemente, von denen eines in
Form einer Reihe von Rollen ausgebildet ist. Dieses
Transportelement dient dazu, die in die Vorrichtung ein-
laufenden Stapel aufzunehmen. Das zweite Transport-
element ist als Förderband ausgebildet und dient dazu,
die Stapel nach der Wendung mit Hilfe eines Schubwa-
gens aus der Vorrichtung hinaus zu transportieren.
[0006] Eine weitere Wendevorrichtung für Stapel ist
aus der US 5,743,374 bekannt. Diese Vorrichtung weist
eine Klammer zur Aufnahme der Stapel auf. Die Vorrich-
tung wird mittels eines ersten Motors seitlich bewegt zur
Aufnahme und Transport des Stapels. Mittels eines zwei-
ten Motors wird die Klammer der Vorrichtung entlang ei-
nes U-förmigen Pfades in der Vorrichtung über Rollen
an einer Außenseite der Klammer bewegt, wodurch der
Stapel gewendet wird und auf einem Einleger abgelegt
wird.
[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
alternative Wendevorrichtung zu schaffen, die bogenför-

mige Stapel einfach, sicher und zuverlässig wendet.
[0008] Gelöst wird diese Aufgabe durch die kennzeich-
nenden Merkmale von Anspruch 1 sowie durch die Ver-
fahrensschritte von Anspruch 10.
[0009] In einer erfindungsgemäßen Ausführungsform
weist die Vorrichtung zum Wenden von Stapeln aus bo-
genförmigem Material eine Vorrichtung zum Transport
der Stapel in eine Schwenkgabel einer Wendestation auf.
Die Wendestation weist eine Schwenkgabel mit Ober-
greifern, Untergreifern und einem Stapelanschlag auf.
Die Schwenkgabel weist auf der einen Seite eine Öffnung
zur Einfuhr von Stapeln auf und an ihrem anderen Ende
ist sie um eine horizontale Schwenkachse, die quer zur
Einlaufrichtung der Stapel verläuft, schwenkbar gelagert,
wobei die Schwenkachse außermittig zur Schwenkgabel
angeordnet ist. Eine Anpassung an verschiedene For-
mate wird durch den Stapelanschlag erreicht, der vorteil-
hafter Weise verstellbar zu den Untergreifern ausgeführt
ist. In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsform ist
der Stapelanschlag zwei- oder mehrfach geteilt ausge-
führt. Dies ermöglicht eine leichte Anpassung an und
Führung von unsymmetrischen Zuschnitten.
[0010] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form ist die Schwenkachse im oberen Bereich der
Schwenkgabel außermittig zu dieser angeordnet, so
dass auf einfache Weise auch Schwenkwinkel der
Schwenkgabel mehr als 180° verwirklicht werden kön-
nen. Dies ermöglicht ein Ablegen des Stapels auch auf
einer schiefen Ebene. Durch die außermittige Anordnung
der Schwenkachse im oberen Bereich wird bei der
Schwenkbewegung eine horizontale Wegänderung so-
wie eine Höhenänderung des Stapels erreicht.
[0011] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form sind die Untergreifer in den Seitenteilen der Vor-
richtung und relativ zu den Obergreifern höhenverstell-
bar angeordnet. Die Höhenverstellung erfolgt hierbei vor-
teilhafter Weise durch Servomotoren oder Pneumatik-
oder Hydraulikzylinder. Hierdurch wird auf einfache Art
und Weise ein Klemmen des Stapels zwischen Obergrei-
fern und Untergreifern ermöglicht, so dass der Stapel
beim Schwenkvorgang sicher gehalten wird. Da die
Klemmung zu jeder Zeit während des Schwenkvorgangs
ausgeübt werden kann, kann der Stapel in einer vorteil-
haften Weise zunächst ungeklemmt geschwenkt wer-
den, bis zu einem Schwenkwinkel von 70°. Hierdurch
wird sich der Stapel selbständig am Stapelanschlag so-
wie den Untergreifern ausrichten. Falls erwünscht, kann
die Ausrichtung des Stapels noch durch zusätzliche Vi-
brationen der Schwenkgabel unterstützt werden. Nach-
dem Ausrichtevorgang, also etwa ab einem Schwenk-
winkel von 70° kann dann die Klemmung des Stapels
erfolgen, um diesen beim weiteren Schwenkvorgang si-
cher zu halten.
[0012] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form sind die Obergreifer als Rollschienen ausgeführt.
Diese Ausführungsform hat mehrere Vorteile. Zum Einen
können nach dem Wendevorgang die Rollschienen unter
dem Stapel heraus bewegt werden, ohne dass es zu
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Schleifspuren auf den Zuschnitten kommt, da sich die
Riemen direkt unter dem Stapel abrollen. Gleichzeitig ist
es bei Verwendung mehrerer Rollschienen möglich,
auch Stapeln aus unsymmetrischen Zuschnitten die ma-
ximale Unterstützung zu geben, da die Rollschienen un-
terschiedlich weit relativ zum Stapel eingefahren werden
können und beim Herausziehen auch einzeln bewegt
werden können.
[0013] Weiterhin sind die Untergreifer und / oder Ober-
greifer quer zur Einlaufrichtung der Stapel frei positio-
nierbar angeordnet. Hierdurch ist eine einfache Anpas-
sung an unterschiedliche Zuschnittformate möglich. Bei
der Verwendung von mehr als zwei Untergreifern und
/oder Obergreifern ist zusätzlich eine weitere Anpassung
an unsymmetrische Zuschnitte auf einfache Weise mög-
lich.
[0014] In einer weiteren bevorzugten Ausführungs-
form ist die Schwenkgabel über eine Höhenverstellvor-
richtung verstellbar. Die Höhenverstellvorrichtung ist
hierbei an den Seitenteilen der Vorrichtung angebracht
und die Schwenkachse ist in Führungen in den Seiten-
teilen der Vorrichtung gelagert. Hierdurch ist eine einfa-
che Höhenanpassung des gewendeten Stapels relativ
zum Reststapel im Einleger möglich. Ebenso kann wäh-
rend des Herausziehens der Rollschienen die Schwenk-
gabel dem sich abbauenden Reststapel im Einleger wei-
ter angepasst werden. Dadurch bleibt der Abstand zwi-
schen Oberkante des Reststapels und Unterkante des
gewendeten Stapels nahezu konstant, was sich positiv
auf das Fallverhalten des gewendeten Stapels auswirkt.
Vorteilhafter Weise ist die Höhenverstellvorrichtung
schräg in den Seitenteilen der Vorrichtung angebracht
und die Schwenkachse ist in schräg verlaufenden Füh-
rungen in den Seitenteilen der Vorrichtung gelagert. In
einer bevorzugten Ausführungsform kann die Höhenver-
stellvorrichtung beispielsweise aus einer Zahnstange
und einem angetriebenen Zahnrad bestehen. Jedoch ist
auch jede andere motorische, pneumatische oder hy-
draulische Höhenverstellung möglich.
[0015] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form ist die Transportvorrichtung für den Transport der
Stapel in die Schwenkgabel zweigeteilt ausgeführt. Der
erste Teil der Transportvorrichtung befindet sich in der
Stapelzuführvorrichtung und geht bis kurz vor Beginn der
Schwenkgabel. Der zweite Teil der Transportvorrichtung
erstreckt sich über die Tiefe der Schwenkgabel. Vorteil-
hafter Weise besitzen beide Transportvorrichtungen un-
abhängige Einzelantriebe. Hierdurch können sie über
Sensoren und Steuerungen separat betrieben werden.
Auch unterschiedliche Geschwindigkeiten sind hier-
durch möglich. Dadurch können unterschiedlich große
Lücken zwischen den einzelnen Stapeln kompensiert
und immer gewährleistet werden, dass sich ein neuer
Stapel in Warteposition befindet, während die Schwenk-
gabel einen Stapel wendet.
[0016] In einem vorteilhaften Verfahren werden die
Stapel in folgenden Verfahrensschritten gewendet:

a) Zuführen eines Stapels in die Schwenkgabel bis
an einen Stapelanschlag

b) Anheben des Stapels mittels höhenverstellbarer
Untergreifer oder durch Drehen der Schwenkgabel

c) Schwenken der Schwenkgabel bis zu einem
Schwenkwinkel von etwa 70°

d) Ausrichten des Stapels am Stapelanschlag und
Untergreifern

e) Klemmen des Stapels zwischen Untergreifern und
Obergreifern durch weitere Höhenverstellung der
Untergreifer

f) Weiterführung des Schwenkvorgangs bis in die
Endposition

g) Zurückfahren der Obergreifer

h) Ablegen des gewendeten Stapels

i) Zurückdrehen der Schwenkgabel und Ausfahren
der Obergreifer in die Ausgangsposition

j) Wiederholung der Schritte a) bis i), bis alle Stapel
abgearbeitet sind.

[0017] Vorteilhafter Weise werden hierbei die Stapel
bis zu einem Schwenkwinkel von etwa 70° ausgerichtet.
Dadurch, dass der Schwenkwinkel auch größer als 180°
sein kann, können die Stapel auch auf einer schiefen
Ebene abgelegt werden.
[0018] Die Erfindung wird nachfolgend anhand ver-
schiedener Ausführungsbeispiele erläutert.

Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemäße Vorrichtung
mit Stapelzuführvorrichtung, Wendestati-
on und Einleger

Fig. 2 zeigt die Vorrichtung von Fig. 1 nach Ab-
schluss des Wendevorganges

Fig. 3 zeigt die wesentlichen Teile der erfin-
dungsgemäßen Wendestation in einer
perspektivischen Seitenansicht

Fig. 4 zeigt die wesentlichen Teile der erfin-
dungsgemäßen Wendestation in einer
weiteren perspektivischen Seitenansicht

Fig. 5 zeigt einen Schnitt durch einen Obergreifer

Fig. 6a-6h zeigen den Bewegungsablauf des
Schwenkvorganges in schematischen
Darstellungen
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Fig. 7a-7d zeigen alternative Teilbewegungsabläufe
beim Schwenkvorgang in schematischen
Darstellungen

[0019] Figur 1 zeigt die erfindungsgemäße Vorrich-
tung 1 zum Wenden von Stapeln 5. Die Stapel 5 werden
über eine Stapelzuführvorrichtung 2 der Schwenkgabel
12 einer Wendestation 3 zugeführt. Die Zuführung der
Stapel 5 erfolgt über Rollenwangen 6, wobei die Stapel
5 an einem Stapelausrichteblech 7 seitlich ausgerichtet
werden. Das Stapelausrichteblech 7 kann vorteilhafter
Weise Höhenmarkierungen 37 aufweisen. Dies hilft dem
Bediener, jeweils die zulässigen Stapelgewichte aufzu-
legen, um innerhalb der zulässigen Toleranzen zu blei-
ben. Die Stapel 5 werden bis an einen Stapelanschlag
11 der Schwenkgabel 12 von den Rollenwangen 6 trans-
portiert. Alternativ kann der Transport auch durch ein ge-
teiltes Rollenwangensystem 6, 6’ geschehen, wie später
anhand Figur 7a näher erläutert wird. Unterhalb zwi-
schen den Rollenwangen 6 sind Untergreifer 10 der
Schwenkgabel 12 angeordnet. Diese sind höhenverstell-
bar und heben den in die Schwenkgabel 12 eingeführten
Stapel 5 an. Der Stapel wird alternativ auch durch Ver-
schwenken der Schwenkgabel angehoben. Die
Schwenkgabel 12 weist weiterhin Obergreifer 9 auf Die
Obergreifer 9 sind über Antriebsköpfe 24 und die Unter-
greifer 10 über eine Quertraverse 26 und Seitenteile 25
schwenkbar um eine Schwenkachse 8 an dieser ange-
ordnet. Beim Schwenkvorgang richtet sich der Stapel 5
an den Untergreifer 10 und dem Stapelanschlag 11 aus
und wird durch weitere Höhenverstellung der Untergrei-
fer 10 relativ zu den Obergreifern 9 zwischen diesen ein-
geklemmt. Bei der weiteren Schwenkbewegung ruht der
Stapel 5 nun auf den Obergreifern 9. Am Ende der
Schwenkbewegung werden die Obergreifer 9 zurückge-
fahren und der Stapel 5 fällt durch einen von vier Seiten
geschlossenen Schacht, gebildet aus Stellzungen 14,
seitlichen Stapelführungen 13 und dem Stapelanschlag
11 geführt in den Einleger 4.
[0020] In Figur 2 ist der Zustand am Ende der
Schwenkbewegung dargestellt. Der Stapel 5 befindet
sich gewendet, eingeklemmt zwischen Obergreifern 9
und Untergreifern 10.
[0021] In Figur 3 und 4 sind die wesentlichen Teile der
erfindungsgemäßen Wendestation 3 innerhalb der Vor-
richtung 1 dargestellt. Die Wendestation 3 weist eine
Schwenkgabel 12 auf, die Obergreifer 9 und Untergreifer
10 sowie einen Stapelanschlag 11 aufweist. Der Stapel-
anschlag 11 ist auf den Untergreifern 10 verstellbar an-
gebracht. Hierdurch kann die Schwenkgabel 12 einfach
auf unterschiedliche, auch asymmetrische Stapelforma-
te eingestellt werden. Bei kleinen Zuschnittbreiten kann
der Stapel mit nur einem Untergreifer 10 gewendet wer-
den. Um ein Kippen des Stapels zu verhindern, kann
vorteilhafter Weise auf den Untergreifer 10 ein Aufsteck-
schuh 35 angebracht werden. Hierdurch erhöht sich die
Auflagefläche für den Stapel, was eine Ausrichtung des
Untergreifers zum Stapelschwerpunkt erleichtert. Vor-

teilhafter Weise ist der Aufsteckschuh schmaler als zwei
Untergreifer nebeneinander. Die Obergreifer 9 sind als
Rollschienen 22 ausgebildet, die über Riemen 21, die
über einen Motor 17, eine Zahnriemenscheibe 20, einen
Zahnriemen 23 und eine Vierkantwelle 16 angetrieben
werden (wie weiter unten zu Figur 5 näher ausgeführt).
Beim Wenden des Stapels oder im Falle der Notaus-
Funktion könnten die Rollschienen 22, je nach Position
der Schwenkgabel 22 (z. B. in senkrechter Stellung),
langsam nach unten rutschen. Dies wird vorteilhafter
Weise durch das Drehmoment des kurzgeschlossenen
Motors 17 sowie durch eine Federkraftbremse 36 ver-
hindert.
[0022] Die Obergreifer 9 sind in sogenannten Antriebs-
köpfe 24 gelagert. Die Antriebsköpfe 24 sind auf der
Schwenkachse 8 gelagert, um die die komplette
Schwenkgabel 12 geschwenkt werden kann. Die Unter-
greifer 10 sind an einer Quertraverse 26 befestigt, die in
Führungen 18 in den Seitenteilen 25 der Schwenkgabel
12 gelagert sind und über einen Linearantrieb 15 relativ
zu den Obergreifern 9 in der Höhe verstellt werden kön-
nen. Bei dem Linearantrieb kann es sich um einen Stell-
motor, Pneumatikzylinder oder Hydraulikzylinder han-
deln.
[0023] Die Funktionsweise der Obergreifer 9 ist aus
Figur 5 zu erkennen. Innerhalb der Rollschiene 22 ver-
läuft ein Riemen 21, der über diverse Rollen 34 und eine
Antriebswelle 16 geführt ist. Mittels eines Spannele-
ments 27 ist die Riemenspannung einstellbar. Durch den
Antrieb des Riemens 21 über die Antriebswelle 16 wird
die Rollschiene in Pfeilrichtung relativ zum Antriebskopf
24 verschoben.
[0024] In den Figuren 6a - 6h ist nun in schematischen
Darstellungen der Bewegungsablauf der erfindungsge-
mäßen Wendevorrichtung dargestellt.
[0025] In Figur 6a ist dargestellt, wie der Stapel 5 in
die Schwenkgabel 12 bis an den Stapelanschlag 11 von
der Stapelzuführeinrichtung 2 eingefahren wird. Danach
(Figur 6b) beginnt die Schwenkgabel 12 mit ihrer
Schwenkbewegung um die Schwenkachse 8 und hebt
den Stapel 5 an. Während dieser Bewegung richtet sich
der Stapel 5 an den Untergreifern 10 und dem Stapelan-
schlag 11 aus. Dieser Ausrichtevorgang ist bei etwa 70°
der Schwenkbewegung abgeschlossen und die Unter-
greifer 10 bewegen sich in Richtung Obergreifer 9 (Figur
6c) und klemmen den Stapel 5 zwischen Obergreifer 9
und Untergreifer 10 ein. Der Stapel 5 wird weiter ge-
schwenkt bis in seine Endlage, die in der vorliegenden
Darstellung bei etwa 195° Schwenkwinkel liegt (Figur
6d).
[0026] Figur 6d zeigt weiterhin zwei Sensoren 29, 30.
Der Sensor 29 ist manuell vom Bediener in der Höhe
einstellbar und liefert Signale an die Schwenkgabel 12,
wenn der im Einleger 4 noch befindliche Stapel bis auf
eine Sollhöhe abgearbeitet ist, so dass ein neuer Stapel
5 gewendet und aufgelegt werden sollte. Der untere Sen-
sor 30 ist ebenfalls in seiner Höhe einstellbar und liefert
ein Signal, wenn der im Einleger 4 noch befindliche Sta-
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pel bis auf eine kritische Minimalhöhe abgebaut worden
ist, ohne dass ein neuer gewendeter Stapel aufgelegt
wurde. Als Folge dieses Signals kann eine nachfolgende
Maschine abgeschaltet werden. Nach dem abgeschlos-
senen Wendevorgang wird nun, wie in Figur 6e darge-
stellt, die Schwenkgabel 12 anhand der Höhenverstell-
vorrichtung 31 (Figur 1) in der Höhe bis nahezu auf die
Oberkante des Reststapels abgesenkt. Nun werden die
Obergreifer 9, die, wie bereits beschrieben, als Rollschie-
nen 22 ausgebildet sind, herausgezogen. Beim Heraus-
ziehen der beweglichen Rollschienen 22 bleibt der Stapel
5 zwischen Obergreifer 9 und Untergreifer 10 geklemmt.
Durch die Klemmung wird ein zu frühes Herausrutschen
aus der Schwenkgabel 12 vermieden. Nachdem die Roll-
schienen 22 komplett unter dem Stapel 5 herausgezogen
worden sind, fällt der gewendete Stapel 5 (Figur 6f) nun
nahezu als Block durch einen von vier Seiten geschlos-
senen Schacht, gebildet aus Stellzungen 14, seitlichen
Stapelführungen 13 und Stapelanschlag 11 geführt in
den Einleger. Zur Unterstützung kann zusätzlich die
Schwenkgabel 12 mittels der Höhenverstellvorrichtung
31 in Pfeilrichtung abgesenkt werden. Die Steuerung für
die Höhenverstelleinrichtung 31 erfolgt hierbei über Sen-
soren 29 und eine nicht näher dargestellte Steuereinheit.
Danach dreht die Schwenkgabel 12 zurück bis etwa 15°
vor ihrer senkrechten Position. Gleichzeitig fährt die
Schwenkgabel 12 in Pfeilrichtung mittels der Höhenver-
stelleinrichtung 31 in ihre oberste Position. Danach fah-
ren die ausfahrbare Rollschienen 22 in Ausgangsstel-
lung und die Schwenkgabel dreht komplett zurück in Aus-
gangsstellung (Figur 6h).
[0027] In Figur 7a ist ein alternativer Teilbewegungs-
ablauf bei der Zuführung des Stapels 5 in die Schwenk-
gabel 12 dargestellt. Im Unterschied zu der Stapelzufüh-
rung gemäß Figur 6a sind in Figur 7a die Rollenwangen
6 und 6’ zweigeteilt. Die Rollenwangen 6 transportieren
die Stapel in der Stapelzuführvorrichtung 2 und haben
einen eigenen, nicht weiter dargestellten Antrieb. Der
Transport des Stapels 5 in die Schwenkgabel 12 wird
von Rollenwangen 6’, die von einem eigenen, nicht näher
dargestellten Antrieb angetrieben werden, übernom-
men. Gesteuert werden die Rollenwangen 6, 6’ über nicht
näher dargestellte Sensoren und eine Steuerung. Die
Stapel 5 werden in der Stapelzuführvorrichtung bis in ei-
ne Parkposition am Ende der Rollenwangen 6 transpor-
tiert. Befindet sich die Schwenkgabel 12 in Aufnahme-
position, erhalten die beiden Rollenwangen 6, 6’ das Si-
gnal für den Transport des nächsten Stapels 5 in die
Schwenkgabel 12. Aufgrund der unabhängigen Antriebe
werden unterschiedliche Lücken bei der Stapelzuführ-
vorrichtung 2 kompensiert.
[0028] In den Figuren 7b bis 7d ist ein weiterer alter-
nativer Teilbewegungsablauf bei der Ablage des gewen-
deten Stapels 5 in den Einleger 4 dargestellt. Der Einle-
ger 4 kann optional eine in der Höhe sowie ein- und aus-
fahrbare Stapelvorderkantenstütze 28 aufweisen, die
nun ausgefahren wird, um die Stapelvorderkante des ge-
schwenkten Stapels 5 aufzunehmen. Der geschwenkte

Stapel 5 liegt auf den Obergreifern 9 und auf der Stapel-
vorderkantenstütze 28 auf. Wie in den Figuren 7c und
7d dargestellt, werden nun die Obergreifer 9, die wie be-
reits beschrieben als Rollschienen ausführt sind, heraus-
gezogen. Gleichzeitig wird die Stapelvorderkantenstütze
28 herausgezogen. Der gewendete Stapel 5 fällt nun (Fi-
gur 7d), wie bereits weiter oben beschrieben, durch einen
von vier Seiten geschlossenen Schacht, gebildet aus
Stellzungen 14, seitlichen Stapelführungen 13 und dem
Stapelanschlag 11 geführt in den Einleger 4.

Bezugszeichenliste

[0029]

1 Vorrichtung zum Wenden von Stapeln

2 Stapelzuführvorrichtung

3 Wendestation

4 Einleger

5 Stapel

6, 6’ Rollenwangen

7 Stapelausrichteblech

8 Schwenkachse

9 Obergreifer

10 Untergreifer

11 Stapelanschlag

12 Schwenkgabel

13 seitliche Stapelführungen im Einleger

14 Stellzungen

15 Linearantrieb

16 Antriebswelle

17 Motor

18 Führung

19 Führungselement

20 Zahnriemenscheibe

21 Riemen

22 Rollschiene
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23 Zahnriemen

24 Antriebskopf

25 Seitenteil der Schwenkgabel

26 Quertraverse

27 Spannelement

28 Stapelvorderkantenstütze

29 Sensor

30 Sensor

31 Höhenverstellvorrichtung

32 Seitenteil der Vorrichtung

33 schräg verlaufende Führungen

34 Umlenkrollen

35 Aufsteckschuh

36 Federkraftbremse

37 Höhenmarkierung

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Wenden von Stapeln (5) aus bo-
genförmigem Material mit einer Vorrichtung zum
Transport (2) der Stapel (5) in eine Schwenkgabel
(12), einer Wendestation (3), wobei die Schwenkga-
bel (12) mindestens einen Obergreifer (9), minde-
stens einen Untergreifer (10) und mindestens einen
Stapelanschlag (11) aufweist, und wobei die
Schwenkgabel (12) auf der einen Seite eine Öffnung
zur Einfuhr von Stapeln (5) aufweist und an ihrem
anderen Ende um eine horizontale Schwenkachse
(8), die quer zur Einlaufrichtung der Stapel (5) ver-
läuft, schwenkbar gelagert ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schwenkachse (8) außermittig zur
Schwenkgabel (12) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schwenkachse (8) im oberen Bereich der
Schwenkgabel (12) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Schwenkwinkel der Schwenkgabel (12)

größer als 180° sein kann.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Untergreifer (10) in Führungen in den Sei-
tenteilen (25) der Schwenkgabel (12) und relativ zu
den Obergreifern (9), höhenverstellbar, angeordnet
sind.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Höhenverstellung der Untergreifer (10)
über Servomotoren oder Pneumatik-oder Hydraulik-
zylinder erfolgt.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Obergreifer (10) als Rollschienen (22) aus-
geführt sind.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Untergreifer (9) und / oder Obergreifer (10)
quer zur Einlaufrichtung der Stapel (5) frei positio-
nierbar angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Obergreifer (10) senkrecht zur Schwenk-
achse 8 frei in ihrer Länge einstellbar sind.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schwenkgabel (12) mehr als zwei Unter-
greifer (9) und / oder mehr als zwei Obergreifer (10)
aufweist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schwenkgabel (12) über eine Höhenver-
stellvorrichtung (31) in ihrer Höhe verstellt werden
kann.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Höhenverstellvorrichtung (31) an den Sei-
tenteilen (32) der Vorrichtung (1) angebracht ist und
die Schwenkachse (8) in Führungen (33) in den Sei-
tenteilen (32) der Vorrichtung (1) gelagert ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

9 10 
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dadurch gekennzeichnet,
dass die Höhenverstellvorrichtung (31) über Senso-
ren (29) gesteuert wird.

13. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Führungen (33) schräg in den Seitenteilen
(32) der Vorrichtung (1) verlaufen.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transportvorrichtung für den Transport der
Stapel (5) in die Schwenkgabel (12) zweigeteilt aus-
geführt ist, wobei die Transportvorrichtung en 6 und
6’ jeweils eigene unabhängige Antriebe aufweisen.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Transportvorrichtung (2) für den Transport
der Stapel (5) quer zur Laufrichtung mindestens eine
Rollenwange (6, 6’) aufweist, die quer zur Transpor-
trichtung frei positionierbar ist.

16. Verfahren zum Wenden von Stapeln aus bogenför-
migem Material,
gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrens-
schritte:

a) Zuführen eines Stapels in die Schwenkgabel
bis an einen Stapelanschlag
b) Anheben des Stapels mittels höhenverstell-
barer Untergreifer oder durch Drehen der
Schwenkgabel (12)
c) Schwenken der Schwenkgabel bis zu einem
Schwenkwinkel von etwa 70°
d) Ausrichten des Stapels am Stapelanschlag
und Untergreifern
e) Klemmen des Stapels zwischen Untergrei-
fern und Obergreifern durch Höhenverstellung
der Untergreifer
f) Weiterführung des Schwenkvorgangs bis in
die Endposition
g) Zurückfahren der Obergreifer
h) Ablegen des gewendeten Stapels
i) Zurückdrehen der Schwenkgabel und Ausfah-
ren der Obergreifer in die Ausgangsposition
j) Wiederholung der Schritte a) bis i), bis alle
Stapel abgearbeitet sind.

17. Verfahren nach Anspruch 14 mit dem zusätzlichen
Verfahrensschritt, dass die Schwenkgabel zur An-
passung an die Position des Reststapels in ihrer Hö-
he verstellt wird.
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