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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage und ein Ver-
fahren zum Falten und Stapeln von Wellpappebahnen.
Die Erfindung ist nicht auf den Einsatz von Wellpappe-
bahnen beschränkt.
[0002] Aus der DE 103 06 212 A1 sind ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Faltung von endlosen Wellpap-
pebahnen bekannt. Es ist eine MitnahmeEinrichtung vor-
gesehen, die aus zwei auf beiden Seiten der Wellpap-
pebahn angeordneten, synchron zueinander bewegten
Transport-Bändern besteht, zwischen denen mehrere
Seile gespannt sind. Die Seile greifen in Falze in der Well-
pappebahn ein und legen die in Form eines Leporellos
gefaltete Wellpappebahn zu einem Stapel ab. Die be-
kannte Vorrichtung weist den Nachteil auf, dass nur ein
vorbestimmtes Format gefaltet werden kann.
[0003] Aus der US 2,604,984 A ist eine Vorrichtung
zum Falten einer endlosen Wellpapierbahn bekannt. Es
ist eine Prägevorrichtung vorgesehen zum Einprägen
von Falzen in die Wellpappebahn quer zur Förderrich-
tung. Das Falten der Wellpappebahn entlang der Falze
erfolgt automatisch bei einer Abwärtsbewegung der
Wellpappebahn nach Verlassen einer Bahnförderein-
richtung. Auch mit dieser bekannten Vorrichtung können
nur vorbestimmte Formate gefaltet werden.
[0004] Aus der US 5,058,872 A ist ein Kettenmitneh-
mer mit einer Vielzahl von Mitnahmeelementen bekannt.
Die Vorrichtung dient zum Befördern einer zickzackge-
falteten Papierbahn entlang einer vorgegebenen Kreis-
bahn. Mit dieser Vorrichtung ist keine Beförderung einer
Papierbahn entlang eines linearen Förderweges mög-
lich. Des Weiteren ist auch keine unabhängige Ansteue-
rung der einzelnen Mitnehmer möglich.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Anlage und ein Verfahren zu schaffen, die das Falten
und Stapeln von endlosen Wellpappebahnen bei einem
Formatwechsel vereinfachen. Ferner sollen die Anlage
und das Verfahren möglichst einfach an unterschiedliche
Formate anpassbar sein. Vorzugsweise soll eine stufen-
lose Formateinstellung möglich sein.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Merkmale der unabhängigen Ansprüche 1 und 15 gelöst.
[0007] Der Kern der Erfindung liegt darin, dass die Ein-
griffs-Elemente in der Falt-Vorrichtung unabhängig von-
einander geführt sind. Die Eingriffs-Elemente sind vor-
zugsweise einzeln bzw. unabhängig voneinander an-
treibbar. Sie sind vorteilhafter Weise einzeln beschleu-
nigbar und/oder abbremsbar. Durch die unabhängige
Führung der Eingriffs-Elemente ist ein Format- wechsel
einfach durchführbar. Bei einem Formatwechsel kann so
der Abstand der Eingriffs-Elemente einfach zueinander
verändert werden. Der Abstand der Eingriffs-Elemente
kann so einfach an einen geänderten Abstand von Fal-
zen in der Wellpappebahn zueinander angepasst wer-
den. Bei einem Formatwechsel führen die Eingriffs-Ele-
mente eine Relativ-Bewegung zueinander aus. Es sind
mindestens zwei, vorzugsweise mindestens drei, bevor-

zugter vier und am Bevorzugtesten fünf Eingriffs-Ele-
mente vorgesehen. Vorteilhafterweise sind maximal sie-
ben Eingriffs-Elemente vorhanden. Die Eingriffs-Ele-
mente können als längliche Elemente ausgebildet sein.
Sie sind vorzugsweise Ketten, Schnüre, Seile, Stäbe,
Bänder, Drähte oder dergleichen. Die Ketten, Schnüre,
Seile, Bänder oder Drähte sind dann gespannt.
[0008] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in
den Unteransprüchen angegeben.
[0009] Die Führungs-Einrichtung nach Anspruch 2
sorgt für eine sichere und exakte Führung der Eingriffs-
Elemente. Sie gibt eine Bewegungs-Bahn bzw. Trajek-
torie für die Eingriffs-Elemente vor.
[0010] Das mindestens erste Umlauf-Element nach
Anspruch 3 sorgt für eine funktionssichere und gezielte
Versetzung des ersten Eingriffs-Elements. Es kann ge-
nau ein erstes Umlauf-Element vorgesehen sein. Es kön-
nen aber auch mehrere, vorzugsweise zwei, erste Um-
lauf-Elemente vorgesehen sein, die dann eine Umlauf-
Element-Einheit bzw. ein Umlauf-Element-Paar bilden.
Die ersten Umlauf-Elemente verlaufen vorzugsweise
synchron.
[0011] Das mindestens zweite Umlauf-Element nach
Anspruch 4 sorgt dagegen für eine funktionssichere und
gezielte Versetzung des mindestens zweiten
[0012] Eingriffs-Elements. Es kann genau ein zweites
Umlauf-Element vorgesehen sein. Es können aber auch
mehrere, vorzugsweise zwei, zweite Umlauf-Elemente
vorgesehen sein, die dann eine Umlauf-Element-Einheit
bzw. ein Umlauf-Element-Paar bilden. Die zweiten Um-
lauf-Elemente verlaufen vorzugsweise synchron.
[0013] Vorzugsweise sind mehrere, insbesondere
fünf, Umlauf-Element-Paare vorgesehen. Die Umlauf-
Elemente eines Umlauf-Element-Paars sind vorzugs-
weise durch das zugehörige Eingriffs-Element aneinan-
der gekoppelt. Sie verlaufen synchron.
[0014] Die Umlauf-Elemente sind vorzugsweise End-
los-Elemente. Sie sind insbesondere flexibel bzw. bieg-
sam. Die Umlauf-Elemente können Bänder, Gurte, Seile,
Schnüre, Ketten oder Zahnriemen sein. Die den ver-
schiedenen Eingriffs-Elementen zugeordneten Umlauf-
Elemente sind unabhängig voneinander beweglich.
[0015] Die Ausgestaltung nach Anspruch 5 führt zu ei-
ner Führungs-Einrichtung, die äußerst platzsparend und
somit kostengünstig herstellbar ist.
[0016] Durch den unabhängigen Antrieb nach An-
spruch 6 sind das erste Umlauf Element und das minde-
stens zweite Umlauf-Element unabhängig voneinander
antreibbar. Günstigerweise sind den Umlauf-Elementen
eigene, unabhängige Antriebe zugeordnet. Alternativ ist
eine mechanische, paarweise Synchronisation der Um-
lauf-Elemente möglich.
[0017] Der ansteigende Anhebe-Abschnitt nach An-
spruch 7 bewirkt ein funktionssicheres und gezieltes An-
heben der Wellpappebahn. Die Wellpappebahn wird
durch den ansteigenden Verlauf der Umlauf-Elemente
im Anhebe-Abschnitt in Förder-Richtung angehoben,
was dort auch ein entsprechendes Anheben der Ein-

1 2 



EP 2 409 939 B1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

griffs-Elemente bewirkt. Die Eingriffs-Elemente stehen
mit der Wellpappebahn in Eingriff und nehmen die Well-
pappebahn entsprechend mit. Die Wellpappebahn wird
so vorzugsweise in dem Anhebe-Abschnitt von ihrer ur-
sprünglichen Bahn nach oben abgelenkt.
[0018] In dem Ablege-Abschnitt nach Anspruch 8 wird
die Wellpappebahn einfach und funktionssicher gefaltet.
Die Wellpappebahn wird durch den abfallenden Verlauf
der Umlauf-Elemente im Ablege-Abschnitt in Förder-
Richtung abgesenkt, was dort auch ein entsprechendes
Absenken der Eingriffs-Elemente bewirkt. Die Eingriffs-
Elemente stehen mit der Wellpappebahn in Eingriff und
nehmen die Wellpappebahn entsprechend mit. Die Well-
pappebahn wird so vorzugsweise in dem Ablege-Ab-
schnitt wieder abgesenkt. Der Ablege-Abschnitt ist vor-
zugsweise bogenartig, bevorzugter kreisbogenartig,
ausgebildet. Er hat vorzugsweise im Wesentlichen die
Form eines Viertel-Kreisbogens.
[0019] Über den Rückführ-Abschnitt nach Anspruch 9
erfolgt eine einfache Rückführung der Eingriffs-Elemen-
te.
[0020] Die Umlauf-Elemente werden entlang des An-
hebe-Abschnitts, des Ablege-Abschnitts und des Rück-
führ-Abschnitts geführt. Der Anhebe-Abschnitt, der Ab-
lege-Abschnitt und der Rückführ-Abschnitt bestimmen
so die Bewegungs-Bahn bzw. Trajektorie der Umlauf-
Elemente und so auch der Eingriffs-Elemente. Die Be-
wegungs-Bahn ist demnach vorzugsweise umlaufend
geschlossen bzw. endlos.
[0021] Durch das Ablege-Unterstützungs-Element
nach Anspruch 10 erfolgt einerseits eine besonders gute
Führung der freien Falze. Andererseits wird das Falten
bzw. Ablegen der Wellpappebahn unterstützt. Die freien
Falze befinden sich gegenüberliegend zu den Falzen,
die von den Eingriffs-Elementen mitgenommen werden.
Betriebs-Störungen der Anlage können so wirkungsvoll
verhindert werden.
[0022] Der Hub-Tisch nach Anspruch 11 ermöglicht ei-
ne besonders einfache und sichere Aufnahme der Sta-
pel. Er ist an die Höhe des jeweiligen Stapels anpassbar.
[0023] Die Ausgestaltung nach Anspruch 12 ermög-
licht ein maschinelles Trennen der gefalteten Wellpap-
pebahn. Vorzugsweise erfolgt die Trennung im Bereich
eines Falzes. Es ist von Vorteil, wenn eine Trennung bei
einem Formatwechsel erfolgt.
[0024] Das mindestens eine Trenn-Messer und das
mindestens eine Gegen-Element nach Anspruch 13 er-
möglichen ein sauberes und schnelles Trennen der Well-
pappebahn. Das mindestens eine Gegen-Element bildet
quasi ein Widerlager für das mindestens eine Trenn-
Messer. Ferner kann das mindestens eine Trenn-Messer
in das Gegen-Element eindringen. Dafür weist das Ge-
gen-Element vorzugsweise eine entsprechende Ein-
dring-Ausnehmung auf. Es ist von Vorteil, wenn die Ein-
dring-Ausnehmung als Nut ausgebildet ist. Die Eindring-
Ausnehmung ist zu dem mindestens einen Trenn-Mes-
ser günstiger Weise offen. Das mindestens eine Trenn-
Messer kann zum Trennen der Wellpappebahn entlang

des Falzes geführt werden, an dem die Trennung erfol-
gen soll. Es ist vorzugsweise als Kreis-Messer ausgebil-
det. Andere Messer-Formen bzw. -Ausgestaltungen sind
alternativ möglich.
[0025] Nach Anspruch 14 sind das Trenn-Messer und
das Gegen-Element relativ zueinander beweglich. Sie
können so zwischen einer geschlossenen Trenn-Stel-
lung und einer offenen Nicht-Trenn-Stellung bewegt wer-
den.
[0026] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
beigefügte Zeichnung eine bevorzugte Ausführungsform
der Erfindung beschrieben. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemäßen Anlage,

Fig. 2 eine Seiten-Ansicht der in Fig. 1 dargestellten
Anlage,

Fig. 3 eine Draufsicht auf die in Fig. 1 und 2 veran-
schaulichte Anlage,

Fig. 4 eine vergrößerte, perspektivische Ansicht der
in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Falt-Vorrich-
tung, und

Fig. 5 eine Seiten-Ansicht der in Fig. 4 dargestellten
Falt-Vorrichtung.

[0027] Eine Anlage zum Falten und Stapeln einer end-
losen Wellpappebahn 1 ist in den Fig. 1 bis 3 nur sche-
matisch angedeutet. Die Wellpappebahn 1wird in der An-
lage im Wesentlichen in einer Förder-Richtung 2 geför-
dert. Die Anlage umfasst eine Wellpappe-Herstell-Vor-
richtung 3. Eine derartige Wellpappe-Herstell-Vorrich-
tung 3 dient zur Herstellung der Wellpappebahn 1 und
ist beispielsweise aus der DE 103 12 600 A1, auf die
hiermit verwiesen wird, bekannt. Die mittels der Wellpap-
pe-Herstell-Vorrichtung 3 endlose, herstellbare Wellpap-
pebahn 1 kann eine weitgehend beliebige Anzahl von
Lagen haben. Die Wellpappebahn 1 hat insgesamt eine
Dicke D.
[0028] Die Anlage umfasst zusätzlich zu der Wellpap-
pe-Herstell-Vorrichtung 3 auch eine Quetsch-Vorrich-
tung 4, eine Falt-Vorrichtung 5, eine Trenn-Vorrichtung
6 und eine Stapel-Vorrichtung 7. Die Quetsch-Vorrich-
tung 4 ist stromabwärts zu der Wellpappe-Herstell-Vor-
richtung 3 angeordnet, während die Falt-Vorrichtung 5
stromabwärts zu der Quetsch-Vorrichtung 4 vorgesehen
ist. Die Trenn-Vorrichtung 6 ist wiederum stromabwärts
zu der Falt-Vorrichtung 5 angeordnet. Stromabwärts zu
der Trenn-Vorrichtung 6 befindet sich die Stapel-Vorrich-
tung 7.
[0029] Die Quetsch-Vorrichtung 4 ist auf einer ersten
Plattform 8 angeordnet, die über ein erstes Gestell 9 fest
mit dem Boden verbunden ist. Die Stapel-Vorrichtung 7
ist über ein zweites Gestell 10 fest mit dem Boden ver-
bunden. An dem zweiten Gestell 10 ist auch die Trenn-
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Vorrichtung 6 angebracht. Die Falt-Vorrichtung 5 ist über
ein drittes Gestell 11 mit dem ersten Gestell 9 und/oder
dem zweiten Gestell 10 verbunden. Die Gestelle 9, 10,
11 bilden zusammen ein Halte-Gerüst für die Anlage.
Das Halte-Gerüst ermöglicht einen flexiblen, modularen
Aufbau der Anlage.
[0030] Im Folgenden wird die Quetsch-Einrichtung 4
näher beschrieben. Die Quetsch-Vorrichtung 4 weist ei-
nen Einführ-Abschnitt 12 mit einer Unterstützungs-Flä-
che 13 auf. Im Bereich des Einführ-Abschnitts 12 sind
zwei Einführ-Walzen 14 angeordnet. Die Einführ-Walzen
14 sind zylindrisch ausgebildet und jeweils um eine Ein-
führ-Walzen-Achse, welche senkrecht bzw. im Wesent-
lichen senkrecht zu der Förder-Richtung 2 ist, drehbar.
Die Einführ-Walzen 14 können insbesondere drehan-
treibbar sein.
[0031] Des Weiteren umfasst die Quetsch-Vorrichtung
4 mindestens ein Paar Präge-Walzen 15, welche jeweils
drehbar um eine Präge-Walzen-Achse sind. Die Präge-
Walzen 15 sind vorzugsweise mittels einer in den Figuren
nicht dargestellten Antriebs-Einrichtung drehantreibbar.
Der Antrieb ist vorteilhafterweise intermittierend getaktet.
Die Präge-Walzen-Achsen sind parallel zueinander und
senkrecht bzw. im Wesentlichen senkrecht zu der För-
der-Richtung 2 ausgerichtet. Sie sind wie die Einführ-
Walzen-Achsen vertikal übereinander angeordnet. Der
Abstand der Präge-Walzen-Achsen zueinander ist ein-
stellbar. Zwischen den Oberflächen der Präge-Walzen
15 ist ein Durchführ-Spalt 16 mit einer freien Öffnung
ausgebildet. Die freie Öffnung des Durchführ-Spalts 16
ist mindestens so groß wie die Dicke D der Wellpappe-
bahn 1. Sie ist vorzugsweise derart an die Dicke D der
Wellpappebahn 1 angepasst, dass die Präge-Walzen 15
reibschlüssig an der Wellpappebahn 1 anliegen, die
Wellpappebahn 1 jedoch verformungsfrei zwischen den
Präge-Walzen 15 hindurchlaufen kann. Die beiden Prä-
ge-Walzen 15 sind zumindest weitestgehend identisch
ausgebildet. Sie haben einen Umfang im Bereich von 80
cm bis 140 cm.
[0032] Auf ihrer Oberfläche weisen die Präge-Walzen
15 jeweils mindestens ein Präge-Element 17 auf. Das
Präge-Element 17 ist balkenförmig und stumpf ausgebil-
det. Es hat eine Ausdehnung in Radial-Richtung der je-
weiligen Präge-Walze 15, das heißt senkrecht zu der
Oberfläche der entsprechenden Präge-Walze 15, wel-
che geringer als die Hälfte der freien Öffnung ist. Das
Präge-Element 17 ist durchgehend ausgebildet. Es kann
jedoch auch rechenförmig, das heißt unterbrochen, aus-
gebildet sein. Die Präge-Elemente 17 sind derart auf dem
Umfang der Präge-Walzen 15 angeordnet, dass sie bei
jeder Umdrehung der Präge-Walzen 15 um die Präge-
Walzen-Achsen aufeinander treffen. Beim Aufeinander-
treffen der Präge-Elemente 17 ist die freie Öffnung des
Durchführ-Spalts 16 auf einen Wert reduziert, welcher
kleiner ist als die Dicke D der Wellpappebahn 1. Die Well-
pappebahn 1 ist somit mittels der Präge-Elemente 17
quetschbar. Gemäß Fig. 2 befinden sich die Präge-Ele-
mente 17 gerade in dem Durchführ-Spalt 16. Sie liegen

dort einander gegenüber. Die Präge-Elemente 17 sind
vorzugsweise parallel zu den Präge-Walzen-Achsen
ausgerichtet, um Falze 18 in die Wellpappebahn 1 zu
prägen, welche senkrecht bzw. im Wesentlichen senk-
recht zu der Förder-Richtung 2 und somit auch senkrecht
bzw. im Wesentlichen senkrecht zu der Längs-Richtung
der Wellpappebahn 1 orientiert sind. Der Abstand zwi-
schen zwei aufeinanderfolgenden Falzen 18 entspricht
in einer Ausgestaltung gerade dem Umfang der Präge-
Walzen 15. Die Falze 18 bilden Soll-Knickstellen in der
Wellpappebahn 1, entlang welcher diese besonders ein-
fach faltbar ist. Die Wellpappebahn 1 hat im Bereich der
Falze 18 eine geringere Dicke und damit eine geringere
Biegeelastizität als im Bereich außerhalb der Falze 18.
Sie kann daher im Bereich der Falze 18 besonders leicht
einknicken.
[0033] Alternativ hierzu ist es möglich, lediglich eine
der Präge-Walzen 15 mit einem Präge-Element 17 zu
sehen. In diesem Fall sind an den Umfang der Präge-
Walze 15 ohne Präge-Element 17 keine besonderen An-
forderungen zu stellen. Er ist weitgehend frei wählbar
und kann insbesondere vom Umfang der Präge-Walze
15 mit Präge-Element 17 verschieden sein. In einer wei-
teren Ausführungsform sind Präge-Walzen 15 vorgese-
hen, deren Umfang gerade einem ganzzahligen Vielfa-
chen des gewünschten Abstandes zwischen zwei auf-
einanderfolgenden Falzen 18 in der Wellpappebahn 1
entspricht. Die derartigen Präge-Walzen 15 weisen eine
entsprechende Anzahl von Präge-Elementen 17 auf ihrer
Oberfläche auf. Hierbei sind die Präge-Elemente 17
gleichmäßig über dem Umfang der Präge-Walzen 15 ver-
teilt, das heißt der Winkelabstand zwischen zwei jeweils
benachbarten Präge-Elementen 17 ist jeweils gleich. Ei-
ne Präge-Walze 15, deren Umfang dem n-fachen des
Abstandes zwischen zwei aufeinanderfolgenden Falzen
18 in der Wellpappebahn 1 entspricht, weist somit n Prä-
ge-Elemente 17 auf, welche jeweils unter einem Winkel-
abstand von 360°/n auf ihrer Oberfläche angeordnet
sind.
[0034] Die Präge-Elemente 17 sind austauschbar.
Hierdurch lässt sich auf einfache Weise der Abstand zwi-
schen zwei aufeinanderfolgenden Falzen 18 in der Well-
pappebahn 1, welcher gerade dem Umfang der Präge-
Walzen 15 entspricht, einstellen.
[0035] Schließlich weist die Quetsch-Einrichtung 4 ei-
nen Auslass-Abschnitt 19 auf, der stromabwärts zu dem
Einführ-Abschnitt 12 vorgesehen ist. In dem Auslass-Ab-
schnitt 19 sind Auslass-Walzen 20 mit Auslass-Walzen-
Achsen angeordnet, die parallel zu den Einführ-Walzen-
Achsen verlaufen. Die unterhalb der Wellpappebahn 1
angeordneten Auslass-Walzen 20 können Teil einer
Transport-Einheit 21 sein, welche Träger 22 zum Lagern
der Auslass-Walzen 20 aufweisen kann
[0036] Abstromseitig zu der Quetsch-Einrichtung 4,
das heißt dieser in Förder-Richtung 2 nachgeordnet, ist
die Falt-Vorrichtung 5 angeordnet. Die Falt-Vorrichtung
5 umfasst eine Führungs-Einrichtung 23, die einen Ein-
gangs-Bereich 24 aufweist. Die Führungs-Einrichtung 23
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ist wiederum durch zwei Führungs-Einheiten 25 gebildet,
die im Wesentlichen identisch ausgebildet sind und senk-
recht zu der Förder-Richtung 2 nebeneinander und be-
abstandet zueinander angeordnet sind. Jede Führungs-
Einheit 25 ist durch mehrere starre Rahmen-Teile 26 ge-
bildet, die fest miteinander verbunden sind. Die Rahmen-
Teile 26 sind senkrecht zu der Förder-Richtung 2 neben-
einander und beabstandet zueinander angeordnet. Sie
sind im Wesentlichen identisch ausgebildet und sind ver-
tikal orientiert. Das Gestell 11 ist an den äußeren Rah-
men-Teilen 26 befestigt.
[0037] Die Führungs-Einrichtung 23 hat einen Anhe-
be-Abschnitt 27, der sich in Förder-Richtung 2 an den
Eingangs-Bereich 24 anschließt. Der Anhebe-Abschnitt
27 ist schräg zu einer Horizontalen angeordnet und er-
streckt sich somit in einer schiefen Ebene. Er ist unter
einem Winkel a zur Horizontalen angeordnet. Der Winkel
a liegt zwischen 2° und 20°, vorzugsweise zwischen 5°
und 15°. Am Bevorzugtesten beträgt der Winkel a etwa
10°.
[0038] Die Führungs-Einrichtung 23 weist ferner einen
Ablege-Abschnitt 28 auf, der sich in Förder-Richtung 2
an den Anhebe-Abschnitt 27 anschließt. Der Ablege-Ab-
schnitt 28 ist bogenartig ausgebildet. Er ist vorzugsweise
als Kreisbogen ausgebildet, der sich über einen Winkel-
bereich von etwa 90° bis 130°, vorzugsweise von 100°
bis 120°, erstreckt und am Bevorzugtesten einen Winkel
von 110° einschließt. Der Ablege-Abschnitt 28 steigt auf
stromseitig noch über einen kleinen Bereich an. Im üb-
rigen Bereich des Ablege-Abschnitts 28 ist dieser in För-
der-Richtung 2 abfallend.
[0039] Ferner hat die Führungs-Einrichtung 23 einen
Rückführ-Abschnitt 29, der sich abstromseitig an den Ab-
lege-Abschnitt 28 und aufstromseitig an den Anhebe-Ab-
schnitt 27 anschließt. Der Rückführ-Abschnitt 29 er-
streckt sich im Wesentlichen unterhalb des Anhebe-Ab-
schnitts 27 und des Ablege-Abschnitts 28. Er hat einen
ersten Rückführ-Bereich 30 und einen zweiten geneigten
Rückführ-Bereich 31. Der Rückführ-Bereich 30 schließt
sich abstromseitig an den Ablege-Abschnitt 28 an und
verläuft im Wesentlichen horizontal, während der Rück-
führ-Bereich 31 von dem Rückführ-Bereich 30 aus
schräg zur Horizontalen nach oben verläuft.
[0040] Die Rahmen-Teile 26 der Führungs-Einrich-
tung 23 sind entsprechend der Abschnitt 27, 28, 29 aus-
gebildet. Sie sind jeweils umfangsseitig geschlossen. Die
Rahmen-Teile 26 einer Führungs-Einheit 25 sind durch
Verbindungs-Stücke 32 fest miteinander verbunden und
zusammengefasst. Die Verbindungs-Stücke 32 sorgen
auch für eine beabstandete Anordnung der einzelnen
Rahmen-Teile 26 einer Führungs-Einheit 25 zueinander.
Zwischen diesen Rahmen-Teilen 26 liegt jeweils ein vor-
zugsweise konstanter, horizontaler Abstand vor.
[0041] Zwischen zwei benachbart angeordneten Rah-
men-Teilen 26 einer Führungs-Einheit 25 ist jeweils ein
Umlauf-Element 33 angeordnet, das umfangsseitig ge-
schlossen ausgebildet ist und durch die entsprechenden
Rahmen-Teile 26 seitlich geführt ist. Die Umlauf-Elemen-

te 33 sind somit endlos. Sie sind biegsam bzw. flexibel.
Bei n Rahmen-Teilen 26 pro Führungs-Einheit 25 sind je
Führungs-Einheit 25 n-1 Umlauf-Elemente 33 vorgese-
hen. Die Umlauf-Elemente 33 einer Führungs-Einheit 25
sind durch die Rahmen-Teile 26 voneinander getrennt.
Hier sind fünf Umlauf-Elemente 33 pro Führungs-Einheit
25 vorgesehen.
[0042] Die Umlauf-Elemente 33 laufen entlang der
Rahmen-Teile 26. Dafür sind zwischen den einzelnen
Rahmen-Teilen 26 einer Führungs-Einheit 25 an diesen
mehrere Führungs-Elemente vorgesehen, die beispiels-
weise als drehbare Rollen ausgebildet sind. Im Ein-
gangs-Bereich 24 sind Eingangs-Führungs-Elemente 34
vorgesehen. Die Eingangs-Führungs-Elemente 34 be-
finden sich zwischen dem Anhebe-Abschnitt 27 und dem
Rückführ-Abschnitt 29. Die Eingangs-Führungs-Ele-
mente 34 einer Führungs-Einheit 25 haben eine gemein-
same Eingangs-Führungs-Element-Achse, die senk-
recht zu der Förder-Richtung 2 orientiert ist. Im Ablege-
Abschnitt 28 befindet sich eine Vielzahl von Ablege-Füh-
rungs-Elementen 35, die auf verschiedenen, senkrecht
zu der Förder-Richtung 2 orientierten Ablege-Führungs-
Element-Achsen sitzen. Die auf einer Ablege-Führungs-
Element-Achse angeordneten Ablege-Führungs-Ele-
mente 35 einer Führungs-Einheit 25 sind vorzugsweise
unabhängig voneinander drehbar. Abstromseitig zu den
Ablege-Führungs-Elementen 35 sind zwischen dem Ab-
lege-Abschnitt 28 und dem Rückführ-Abschnitt 29 Um-
lenk-Elemente 36 vorgesehen. Die Umlenk-Elemente 36
einer Führungs-Einheit 25 sitzen auf einer zu der Förder-
Richtung 2 senkrechten Umlenk-Element-Achse und
sind vorzugsweise unabhängig voneinander drehbar.
Zwischen dem Rückführ-Bereich 30 und dem Rückführ-
Bereich 31 befinden sich weitere Führungs-Elemente 37.
Die Führungs-Elemente 37 einer Führungs-Einheit 25
sitzen auf einer gemeinsamen, zu der Förder-Richtung
2 senkrechten Führungs-Element-Achse und sind vor-
zugsweise unabhängig voneinander drehbar. Die Um-
lauf-Elemente 33 sind jeweils außenseitig um die Füh-
rungs-Elemente 34, 35, 36, 37 geführt, die die Bahn der
Umlauf-Elemente 33 bestimmen.
[0043] An den Umlauf-Elementen 33 sind mehrere
Eingriffs-Elemente befestigt. Die Anzahl der Eingriffs-
Elemente ist von der Anzahl der Umlauf Elemente 33
abhängig. Sie entspricht der Anzahl der Umlauf-Elemen-
te 33 pro Führungs-Einheit 25. Bei n Umlauf-Elementen
33 pro Führungs-Einheit 25 sind also n Eingriffs-Elemen-
te vorgesehen. Hier sind also insgesamt fünf Eingriffs-
Elemente vorgesehen. Die Eingriffs-Elemente sind je-
weils länglich ausgebildet. Sie erstrecken sich senkrecht
zu der Förder-Richtung 2 und verlaufen im Wesentlichen
parallel zueinander.
[0044] Die Eingriffs-Elemente sind jeweils mit ihren
einander gegenüber liegenden Längs-Enden 43 an den
Umlauf-Elementen 33 befestigt, die ein Umlauf-Element-
Paar bilden. Die Führungs-Elemente 33, die in den bei-
den Führungs-Einheiten 25 zwischen einander entspre-
chenden Rahmen-Teilen 26 geführt sind, bilden jeweils
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ein Umlauf-Element-Paar. Beispielsweise ist das erste
Eingriffs-Element 38 an den beiden innersten Umlauf
Elementen 33 der Führungs-Einheiten 25 befestigt. Die-
se beiden Umlauf Elemente 33 verlaufen benachbart zu
den beiden innersten Rahmen-Teile 26 der Führungs-
Einheiten 25. Die innersten Rahmen-Teile 26 sind ein-
ander zugewandt. Das Eingriffs-Element 39 ist dagegen
an den beiden Umlauf-Elementen 33 der Führungs-Ein-
heiten 25 angebracht, die benachbart zu den innersten
Umlauf-Elementen 33 der Führungs-Einheiten 25 ver-
laufen. Das Eingriffs-Element 40 ist fest mit den mittleren
Umlauf-Elementen 33 der Führungs-Einheiten 25 ver-
bunden. Das Eingriffs-Element 42 ist an den äußersten
Umlauf-Elementen 33 der Führungs-Einheiten 25 fixiert.
Die äußersten Umlauf-Elemente 33 verlaufen benach-
bart zu den äußersten Rahmen-Teilen 26 der Führungs-
Einheiten 25. Die äußersten Rahmen-Teile 26 sind ein-
ander abgewandt. Das Eingriffs-Element 41 ist dagegen
mit den Umlauf-Elementen 33 verbunden, die zwischen
den äußersten Umlauf-Elementen 33 und den mittleren
Umlauf-Elementen 33 der Führungs-Einheiten 25 ange-
ordnet sind. Die beiden innersten Umlauf-Elemente 33
haben einen kleineren Abstand zueinander als die bei-
den äußersten Umlauf-Elemente 33. Die paarweise zu-
sammengehörigen Umlauf-Elemente 33 sind über die
Eingriffs-Elemente 38 bis 42 jeweils aneinander gekop-
pelt.
[0045] Den Eingangs-Führungs-Elementen 34 ist eine
Antriebs-Einrichtung 44 zum rotatorischen Antrieb der-
selben zugeordnet. Die Antriebs-Einrichtung 44 umfasst
mehrere Antriebs-Bänder 45, die die paarweise zusam-
mengehörigen Umlauf-Elemente 33 synchron antreiben.
Es können aber auch separate Antriebs-Einrichtungen
44 vorgesehen sein. Die Umlauf-Element-Paare sind un-
abhängig voneinander antreibbar bzw. beweglich.
[0046] Die Falt-Vorrichtung 5 umfasst ferner ein läng-
liches, starres Ablege-Unterstützungs-Element 46, das
zwischen den Führungs-Einheiten 25 angeordnet ist.
Das Ablege-Unterstützungs-Element 46 erstreckt sich
zwischen den beiden innersten Rahmen-Teilen 26. Die
Längs-Enden des Ablege-Unterstützungs-Elements 46
sind benachbart zu der Übergangs-Stelle zwischen den
Rückführ-Bereichen 30, 31 der Führungs-Einheiten 25
vorgesehen. Das Ablege-Unterstützungs-Element 46 ist
sternförmig ausgebildet. Es umfasst hier drei Ablege-Un-
terstützungs-Arme 47, die von einem gemeinsamen Zen-
trum radial voneinander weg laufen. Eine andere Anzahl
von Ablege-Unterstützungs-Armen 47 ist ebenfalls mög-
lich. Beispielsweise können zwei, vier oder fünf Ablege-
Unterstützungs-Arme 47 Anwendung finden. Die Able-
ge-Unterstützungs-Arme 47 weisen jeweils einen identi-
schen angularen Abstand zueinander auf. Das Ablege-
Unterstützungs-Element 46 ist durch einen entsprechen-
den Antrieb drehantreibbar und erstreckt sich senkrecht
zu der Förder-Richtung 2.
[0047] Die Stapel-Vorrichtung 7 befindet sich im We-
sentlichen unterhalb des Rückführ-Bereichs 30. Die
Trenn-Vorrichtung 6 ist oben an dem Gestell 10 der Sta-

pel-Vorrichtung 7 befestigt. Sie umfasst ein Trenn-Mes-
ser 48, das als Kreis-Messer ausgebildet ist und über
einen Trenn-Messer-Antrieb 49 drehantreibbar ist. Der
Trenn-Messer-Antrieb 49 ist senkrecht zu der Förder-
Richtung 2 verschiebbar. Dafür sind an dem Gestell 10
entsprechende Führungs-Schienen 50 vorgesehen, die
sich senkrecht zu der Förder-Richtung 2 oben an dem
Gestell 10 horizontal erstrecken. Zum Verschieben des
Trenn-Messer-Antriebs 49 kann ein Hydraulik-Element
oder ein elektrischer Antrieb herangezogen werden.
[0048] Die Trenn-Vorrichtung 6 umfasst ferner einen
als Gegen-Element ausgebildeten Trenn-Tisch 51, der
ebenfalls oben an dem Gestell 10 vorgesehen ist. Der
Trenn-Tisch 51 umfasst vorderseitig eine Eindring-Aus-
nehmung 52, die sich über die gesamte Breite des Trenn-
Tisches 51 erstreckt und zu dem Trenn-Messer 48 hin
offen ist. Der Trenn-Tisch 51 ist in seiner Lage horizontal
versetzbar. Dafür ist dem Trenn-Tisch 51 ein Trenn-
Tisch-Antrieb 53 zugeordnet, der den Trenn-Tisch 51
zwischen einer Trenn-Stellung und einer Nicht-Trenn-
Stellung versetzen kann. In der Trenn-Stellung ragt das
Trenn-Messer 48 in die Eindring-Ausnehmung 52. In der
Nicht-Trenn-Stellung sind das Trenn-Messer 48 und die
Eindring-Ausnehmung 52 zueinander beabstandet.
[0049] Die Stapel-Vorrichtung 7 umfasst ferner einen
Stapel-Tisch 54, der in dem Gestell 10 höhenverstellbar
gelagert ist. Der Stapel-Tisch 54 weist eine obere Trag-
Fläche 55 auf.
[0050] Nachfolgend wird die Funktionsweise bzw. Be-
triebsweise der erfindungsgemäßen Anlage näher be-
schrieben. In der Wellpappe-Herstell-Vorrichtung 3 wird
eine Wellpappebahn 1 nach einem beispielsweise aus
der DE 103 12 600 A1 bekannten Verfahren hergestellt.
Hierzu werden eine oder mehrere Deckbahnen mit einer
oder mehreren Wellbahnen in einem dem Fachmann be-
kannten Verfahren zu der Wellpappebahn 1 miteinander
verbunden, wobei bezüglich der Einzelheiten auch auf
die DE 43 05 158 A1 verwiesen wird. Die von der Well-
pappe-Herstell-Vorrichtung 3 kommende, endlose Well-
pappebahn 1 wird dann in der Quetsch-Vorrichtung 4 mit
Einprägungen versehen. Hierzu wird die Wellpappebahn
1 zwischen den Präge-Walzen 15 hindurchgeführt. Nach
jeweils einer vollständigen Umdrehung der Präge-Wal-
zen 15, das heißt wenn sich deren Umfang gerade einmal
auf der Wellpappebahn 1 abgerollt hat, treffen die beiden
Präge-Elemente 17 aufeinander, sodass in den sich ge-
rade zwischen den Präge-Elementen 17 befindenden
Bereich der Wellpappebahn 1 ein Falz 18 eingeprägt
wird. Der Antrieb der Präge-Walzen 15 und/oder die An-
ordnung der Präge-Elemente 17 auf diesen sind hierfür
präzise aufeinander abgestimmt. Die Präge-Elemente
17 können derart ausgebildet sein, dass sie entsprechen-
de Perforationen in der Wellpappebahn 1 bilden. Auch
nach dem Durchlaufen der Wellpappebahn 1 durch die
Quetsch-Vorrichtung 4 ist die Wellpappebahn 1 in För-
der-Richtung 2 zusammenhängend ausgebildet. Die
Wellpappebahn 1 hat nach der Quetsch-Vorrichtung 4
eine Vielzahl von Falzen 18, die zueinander beabstandet
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sind. Die Falze 18 sind parallel zueinander angeordnet
und verlaufen senkrecht bzw. im Wesentlichen senkrecht
zu der Förder-Richtung 2.
[0051] Von der Quetsch-Vorrichtung 4 wird die gefalz-
te Wellpappebahn 1 zu der Falt-Vorrichtung 5 in Förder-
Richtung 2 weitertransportiert. Der Falt-Vorrichtung 5
kann ein Auslenk-Tisch 56 vorgeordnet sein, dessen
Tisch-Fläche 57 in Förder-Richtung 2 ansteigt. Die Well-
pappebahn 1 wird so durch die Tisch-Fläche 57 aus ihrer
ursprünglichen horizontalen Erstreckung nach oben
bzw. vertikal ausgelenkt. Die Wellpappebahn 1 gleitet
oben auf der Tisch-Fläche 57.
[0052] Die Wellpappebahn 1 gelangt dann zu der Falt-
Vorrichtung 5. Die Umlauf Elemente 33 sind durch die
drehangetriebenen Eingangs-Führungs-Elemente 34
kontinuierlich angetrieben. Sie sind derart angetrieben,
dass sie eine gemeinsame Umlauf-Richtung haben. Die
Umlauf-Richtung der Umlauf-Elemente 33 stimmt im Be-
reich des Anhebe-Abschnitts 27 im Wesentlichen mit der
Förder-Richtung 2 überein. Im Bereich des Rückführ-Ab-
schnitts 29 ist die Umlauf-Richtung der Umlauf-Elemente
33 dagegen im Wesentlichen gegensinnig zu der Förder-
Richtung 2. Die an den Umlauf-Elementen 33 befestigten
Eingriffs-Elemente 38 bis 42 werden entsprechend ge-
führt. Die Umlauf-Elemente 33 können jederzeit zuein-
ander beschleunigt bzw. verzögert werden, um den Falt-
Fortschritt der Wellpappebahn 1 beeinflussen zu kön-
nen. Es tritt dann eine Relativ-Bewegung zwischen die-
sen beschleunigten bzw. verzögerten Umlauf-Elemen-
ten 33 auf.
[0053] Die Wellpappebahn 1 tritt über den Eingangs-
Bereich 24 in die Führungs-Einrichtung 23 ein. Die Um-
lauf-Elemente 33 sind derart durch die Antriebs-Einrich-
tung 44 bzw. die Eingangs-Führungs-Elemente 34 an-
getrieben, dass jeweils ein Eingriffs-Element 38 bis 42
im Anhebe-Bereich 27 von unten auf jeden zweiten Falz
18 in Förder-Richtung 2 trifft. Die Eingriffs-Elemente 38
bis 42 gelangen so von unten in dem Anhebe-Bereich
27 mit der Wellpappebahn 1 in Eingriff. Sie treffen dabei
im Anhebe-Bereich 27 in Förder-Richtung 2 auf jeden
zweiten Falz 18 mit einer Toleranz von maximal 10 cm,
insbesondere von maximal 5 cm, insbesondere von ma-
ximal 3 cm. Die Wellpappebahn 1 wird durch die Eingriffs-
Elemente 38 bis 42 zwischen den Führungs-Einheiten
25 bereichsweise geführt, die dafür einen entsprechen-
den Abstand zueinander aufweisen. Sie wird von den
Eingriffs-Elementen 38 bis 42 mitgenommen.
[0054] Die Wellpappebahn 1 wird entlang des Anhebe-
Abschnitts 27 von den Eingriffs-Elementen 38 bis 42 wei-
ter angehoben. Die Umlauf-Elemente 33 und die Ein-
griffs-Elemente 38 bis 42 gewinnen in dem Anhebe-Ab-
schnitt 27 an Höhe. Entsprechendes gilt für die Wellpap-
pebahn 1, die in dem Anhebe-Abschnitt 27 schräg zu der
Horizontalen verläuft.
[0055] Auch in einem eingangsseitigen Bereich des
Ablege-Abschnitts 28 wird die Wellpappebahn 1 weiter
von den Eingriffs-Elementen 38 bis 42 angehoben. Die
Umlauf-Elemente 33 verlaufen entsprechend. In einem

Scheitelbereich der Führungs-Einrichtung 23 haben die
Eingriffs-Elemente 38 bis 42 ihre maximale Höhe. Im
Scheitelbereich sind die zu einem sich dort befindenden
Falz 18 benachbarten Bereiche der Wellpappebahn 1 im
Wesentlichen vertikal orientiert.
[0056] Nach einem Scheitelpunkt der Führungs-Ein-
richtung 23 wird die Wellpappebahn 1 in dem Ablege-
Abschnitt 28 quasi umgelegt bzw. umgeklappt. Die Um-
lauf-Elemente 33 verlieren dann in dem Ablege-Ab-
schnitt 28 an Höhe. Entsprechendes gilt dort auch für die
Eingriffs-Elemente 38 bis 42. Die Umlauf-Elemente 33
bzw. die Eingriffs-Elemente 38 bis 42 beschreiben dort
eine bogenförmige Bahn. Dabei nähern sich die zu dem
jeweiligen Falz 18 benachbarten Bereiche der Wellpap-
pebahn 1 weiter aneinander an. Am Ende des Ablege-
Abschnitts 28 liegen die zu dem jeweiligen Falz 18 be-
nachbarten Bereiche im Wesentlichen aneinander an
und verlaufen horizontal. Bei dem stromabwärtigen Ende
des Ablege-Abschnitts 28 hat die Wellpappebahn 1 eine
Höhen-Lage, die kleiner als die Höhen-Lage der Well-
pappebahn 1 in der Quetsch-Einrichtung 4 ist.
[0057] Die Eingriffs-Elemente 38 bis 42 gelangen dann
nach dem Ablege-Abschnitt 28 in dem Rückführ-Bereich
30 außer Eingriff mit der gefalteten Wellpappebahn 1.
Sie werden dann über den Rückführ-Abschnitt 29 zurück
zu dem Anhebe-Abschnitt 27 geführt, sodass ein konti-
nuierlicher Umlauf der Eingriffs-Elemente 38 bis 42 ge-
währleistet ist.
[0058] Die Falze 18, die frei sind bzw. nicht von den
Eingriffs-Elementen 38 bis 42 ergriffen werden, greifen
zwischen die Ablege-Unterstützungs-Arme 47 in das Ab-
lege-Unterstützungs-Element 46 ein. Insgesamt ist jeder
zweite Falz 18 in Förder-Richtung 2 frei. Die an diese
freien Falze 18 angrenzenden Falz-Rand-Bereiche der
Wellpappebahn 1 können an den Ablege-Unterstüt-
zungs-Armen 47 anliegen. Das Ablege-Unterstützungs-
Element 46 gibt der Wellpappebahn 1 im Bereich der
freien Falze 18 eine exakte Umklapp-Stelle vor. Dort wird
das Umklappen der Wellpappebahn 1 durch die Ablege-
Unterstützungs-Arme 47 unterstützt. Das Ablege-Unter-
stützungs-Element 46 gibt den freien Falzen 18 teilweise
Halt. Ebenso werden die freien Falze 18 in Richtung des
Ablege-Abschnitts 28 geführt.
[0059] Die entlang der Falze 18 Leporello-artig gefal-
tete Wellpappebahn 1 wird dann in Form eines Stapels
58 in der Stapel-Vorrichtung 7 gestapelt. Der Stapel 58
liegt dort auf der Trag-Fläche 55 des Stapel-Tischs 54
auf. Mit zunehmender Höhe des Stapels 58 wird der Sta-
pel-Tisch 54 nach unten verfahren.
[0060] Durch die Trenn-Vorrichtung 6 kann die gefal-
tete Wellpappebahn 1 quer zu der Förder-Richtung 2 ge-
schnitten bzw. getrennt werden. Dafür ist das Trenn-
Messer 48 über den Trenn-Messer-Antrieb 49 in Rotation
zu versetzen und in die Wellpappebahn 1 einzuführen.
Dafür ist der Trenn-Tisch 51 aus seiner Nicht-Trenn-Stel-
lung in seine Trenn-Stellung zu bringen, sodass das ro-
tierende Trenn-Messer 48 durch die Wellpappebahn 1
in die Eindring-Ausnehmung 52 des Trenn-Tischs 51 ein-
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dringen kann und so ein Gegen-Element für das Trenn-
Messer 48 bildet. Das Trenn-Messer 48 ist dann entlang
eines Falzes 18 über die gesamte Breite der Wellpappe-
bahn 1 zu bewegen.
[0061] Bei einem Formatwechsel, bei dem sich auch
der Abstand der Falze 18 zueinander ändert, ist der Ab-
stand der Eingriffs-Elemente 38 bis 42 auch zueinander
zu verstellen. Dafür sind die Umlauf-Element-Paare ent-
sprechend einzeln anzusteuern. Es treten dann während
des Formatwechsels Relativ-Bewegungen zwischen
den Umlauf-Element-Paaren auf. Der Formatwechsel
kann bei laufender Anlage erfolgen. Die Falt-Vorrichtung
5 kann maschinell an den geänderten Abstand der Falze
18 eingestellt werden. Die Eingriffs-Elemente 38 bis 42
werden immer zueinander im Abstand verstellt, um den
Falt-Prozess kontinuierlich über deren Umlauf Bahn be-
einflussen können. Bei einem Format-Wechsel erfolgt
diese Verstellung in extremerer Art und Weise, das heißt,
der Abstand der Eingriffs-Elemente 38 bis 42 wird zum
einen an das neue Format angepasst, und zum anderen
wird der Abstand an den jeweiligen Falt-Fortschritt an-
gepasst, was von der Position des Eingriff-Elements 38
bis 42 auf dessen Umlauf-Bahn abhängig ist.

Patentansprüche

1. Anlage zum Falten und Stapeln einer endlosen Well-
pappebahn (1) mit

a) mindestens einer Wellpappe-Herstell-Vor-
richtung (3) zur Herstellung einer endlosen Well-
pappebahn (1),
b) einer abstromseitig zu der mindestens einen
Wellpappe-Herstell-Vorrichtung (3) angeordne-
ten Quetsch-Vorrichtung (4) zum Prägen von
Falzen (18) in die Wellpappebahn (1),
c) einer abstromseitig zu der mindestens einen
Quetsch-Vorrichtung (4) angeordneten Falt-
Vorrichtung (5) zum Falten der Wellpappebahn
(1) entlang der Falze (18), und
d) einer abstromseitig zu der Falt-Vorrichtung
(5) angeordneten Stapel-Vorrichtung (7) zum
Stapeln der entlang der Falze (18) gefalteten
Wellpappebahn (1) zu Stapeln (58),
dadurch gekennzeichnet, dass
die Falt-Vorrichtung (5) aufweist
e) ein verschiebbar geführtes erstes Eingriffs-
Element (38) zur Mitnahme der Wellpappebahn
(1) im Bereich eines ersten Falzes (18), und
f) mindestens ein unabhängig von dem ersten
Eingriffs-Element (38) verschiebbar geführtes
zweites Eingriffs-Element (39 bis 42) zur Mit-
nahme der Wellpappebahn (1) im Bereich eines
aufstromseitig zu dem ersten Falz (18) angeord-
neten zweiten Falzes (18).

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

net, dass die Falt-Vorrichtung (5) eine Führungs-
Einrichtung (23) zur Führung der Eingriffs-Elemente
(38 bis 42) aufweist, wobei die Führungs-Einrichtung
(23) eine Bewegungs-Bahn, vorzugsweise eine ge-
schlossene Bewegungs-Bahn, für die Eingriffs-Ele-
mente (38 bis 42) vorgibt.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Führungs-Einrichtung (23) mindestens
ein erstes umlaufendes, antreibbares Umlauf-Ele-
ment (33) führt, an dem das erste Eingriffs-Element
(38) befestigt ist.

4. Anlage nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Führungs-Einrichtung (23) min-
destens ein zweites umlaufendes, antreibbares Um-
lauf-Element (33) führt, an dem das zweite Eingriffs-
Element (39 bis 42) befestigt ist.

5. Anlage nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umlauf-Elemente (33) in der
Führungs-Einrichtung (23) nebeneinander angeord-
net sind.

6. Anlage nach einem der Ansprüche 3 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Umlauf-Element
(33) und das mindestens zweite Umlauf-Element
(33) unabhängig voneinander antreibbar sind.

7. Anlage nach einem der Ansprüche 3 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Führungs-Einrichtung
(23) mindestens einen ansteigenden Anhebe-Ab-
schnitt (27) aufweist, in dem die Umlauf-Elemente
(33) zum Anheben der Wellpappebahn (1) anstei-
gend geführt sind.

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Führungs-Einrichtung (23) abstrom-
seitig zu dem Anhebe-Abschnitt (27) mindestens ei-
nen abfallenden Ablege-Abschnitt (28) aufweist, in
dem die Umlauf-Elemente (33) zum gefalteten Ab-
legen der Wellpappebahn (1) absteigend geführt
sind, wobei vorzugsweise der mindestens eine Ab-
lege-Abschnitt (28) bogenartig verläuft.

9. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Führungs-Einrichtung (23) zum Rück-
führen der Eingriffs-Elemente (38 bis 42) abstrom-
seitig zu dem Ablege-Abschnitt (28) einen Rückführ-
Abschnitt (29) aufweist, der sich an den Anhebe-Ab-
schnitt (27) eingangsseitig anschließt.

10. Anlage nach einem der vorherigen Ansprüche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Falt-Vorrichtung
(5) mindestens ein drehantreibbares Ablege-Unter-
stützungs-Element (46) zum Unterstützen des Ab-
legens der gefalteten Wellpappebahn (1) aufweist,
wobei das mindestens eine Ablege-Unterstützungs-
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Element (46) mindestens zwei Ablege-Unterstüt-
zungs-Arme (47) zum Wechselwirken mit ungeführ-
ten FalzRand-Bereichen der Wellpappebahn (1) auf-
weist und vorzugsweise sternförmig ausgestaltet ist.

11. Anlage nach einem der vorherigen Ansprüche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stapel-Vorrich-
tung (7) einen höhenverstellbaren StapelTisch (54)
zum Tragen des Stapels (58) aufweist.

12. Anlage nach einem der vorherigen Ansprüche, ge-
kennzeichnet durch eine Trenn-Vorrichtung (6)
zum Trennen der Wellpappebahn (1), wobei die
Trenn-Vorrichtung (6) zwischen der Falt-Einrichtung
(5) und der Stapel-Vorrichtung (7) angeordnet ist.

13. Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, dass die Trenn-Vorrichtung (6) mindestens ein
Trenn-Messer (48) und mindestens ein Gegen-Ele-
ment (51) zum Zusammenwirken mit dem minde-
stens einen Trenn-Messer (48) aufweist, wobei vor-
zugsweise in dem mindestens einen Gegen-Ele-
ment (51) mindestens eine Eindring-Ausnehmung
(52) zur mindestens teilweisen Aufnahme des min-
destens einen TrennMessers (48) ausgebildet ist.

14. Anlage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-
net, dass das Trenn-Messer (48) und das Gegen-
Element (51) zum Trennen der Wellpappebahn (1)
aufeinander zu bewegbar sind.

15. Verfahren zum Falten und Stapeln einer endlosen
Wellpappebahn (1), umfassend die folgenden
Schritte:

- Herstellen einer endlosen Wellpappebahn (1),
- Einprägen von Falzen (18) in die Wellpappe-
bahn (1),
- Falten der Wellpappebahn (1) entlang der Fal-
ze (18), und
- Stapeln der gefalteten Wellpappebahn (1) zu
Stapeln (58), gekennzeichnet durch
das Falten mit

-- einem verschiebbar geführten ersten Ein-
griffs-Element (38), welches die Wellpap-
pebahn (1) im Bereich eines ersten Falzes
(18) mitnimmt, und
-- mindestens einem unabhängig von dem
ersten Eingriffs-Element (38) verschiebbar
geführten zweiten Eingriffs-Element (39 bis
42), welches die Wellpappebahn (1) im Be-
reich eines aufstromseitig zu dem ersten
Falz (18) angeordneten zweiten Falzes (18)
mitnimmt.

Claims

1. Installation for folding and stacking an endless web
(1) of corrugated cardboard, the installation compris-
ing

a) at least one corrugated cardboard production
device (3) for producing an endless web (1) of
corrugated cardboard;
b) a squeezing device (4) which is arranged
downstream of the at least one corrugated card-
board production device (3) for embossing folds
(18) into the web (1) of corrugated cardboard;
c) a folding device (5) which is arranged down-
stream of the at least one squeezing device (4)
for folding the web (1) of corrugated cardboard
along the folds (18), and
d) a stacking device (7) which is arranged down-
stream of the folding device (5) for stacking the
web (1) of corrugated cardboard, which has
been folded along the folds (18), in such a way
as to form stacks (58),
characterized in that
the folding device (5) comprises
e) a first engagement member (38) which is
guided for displacement so as to carry along the
web (1) of corrugated cardboard in the region of
a first fold (18); and
f) at least one second engagement member (39
to 42) which is guided for displacement inde-
pendently of the first engagement member (38)
so as to carry along the web (1) of corrugated
cardboard in the region of a second fold (18)
which is arranged upstream of the first fold (18).

2. Installation according to claim 1, characterized in
that the folding device (5) comprises a guide device
(23) for guiding the engagement members (38 to 42),
with the guide device (23) defining a movement path,
preferably a closed-loop movement path, for the en-
gagement members (38 to 42).

3. Installation according to claim 2, characterized in
that the guide device (23) guides at least one first
circulating, drivable circulatory member (33) to which
the first engagement member (38) is mounted.

4. Installation according to claim 2 or 3, characterized
in that the guide device (23) guides at least one sec-
ond circulating, drivable circulatory member (33) to
which the second engagement member (39 to 42)
is mounted.

5. Installation according to claim 3 or 4, characterized
in that the circulatory members (33) are arranged
next to one another in the guide device (23).

6. Installation according to one of claims 3 to 5, char-
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acterized in that the first circulatory member (33)
and the at least second circulatory member (33) are
drivable independently of each other.

7. Installation according to one of claims 3 to 6, char-
acterized in that the guide device (23) comprises
at least one upwardly sloping lifting portion (27) in
which the circulatory members (33) are guided up-
ward for lifting the web (1) of corrugated cardboard.

8. Installation according to claim 7, characterized in
that downstream of the lifting portion (27), the guide
device (23) comprises at least one downwardly slop-
ing deposition portion (28) in which the circulatory
members (33) are guided downwards for folded dep-
osition of the web (1) of corrugated cardboard, with
the at least one deposition portion (28) preferably
describing the shape of an arc.

9. Installation according to claim 8, characterized in
that downstream of the deposition portion (28), the
guide device (23) comprises a return portion (29) for
returning the engagement members (38 to 42) which
return portion (29) adjoins the inlet end of the lifting
portion (27).

10. Installation according to one of the preceding claims,
characterized in that the folding device (5) com-
prises at least one deposition support member (46)
which is drivable for rotation and supports the dep-
osition of the folded web (1) of corrugated cardboard,
with the at least one deposition support member (46),
which is preferably in the shape of a star, comprising
at least two deposition support arms (47) for inter-
action with unguided fold edge regions of the web
(1) of corrugated cardboard.

11. Installation according to one of the preceding claims,
characterized in that the stacking device (7) com-
prises a height-adjustable stacking table (54) for car-
rying the stack (58).

12. Installation according to one of the preceding claims,
characterized by a separation device (6) for sepa-
rating the web (1) of corrugated cardboard, with the
separation device (6) being arranged between the
folding device (5) and the stacking device (7).

13. Installation according to claim 12, characterized in
that the separation device (6) comprises at least one
separation knife (48) and at least one counter mem-
ber (51) for interaction with the at least one separa-
tion knife (48), with the at least one counter member
(51) being provided with at least one penetration re-
cess (52) for at least partially receiving the at least
one separation knife (48).

14. Installation according to claim 13, characterized in

that the separation knife (48) and the counter mem-
ber (51) are movable towards each other in order to
separate the web (1) of corrugated cardboard.

15. Method for folding and stacking an endless web (1)
of corrugated cardboard, the method comprising the
following steps:

- producing an endless web (1) of corrugated
cardboard;
- embossing folds (18) into the web (1) of corru-
gated cardboard;
- folding the web (1) of corrugated cardboard
along the folds (18) and
- stacking of the folded web (1) of corrugated
cardboard in such a way that stacks (58) are
formed;

characterized by
the folding by means of

-- a first engagement member (38) which is guid-
ed for displacement so as to carry along the web
(1) of corrugated cardboard in the region of a
first fold (18); and
-- at least one second engagement member (39
to 42) which is guided for displacement inde-
pendently of the first engagement member (38)
so as to carry along the web (1) of corrugated
cardboard in the region of a second fold (18)
which is arranged upstream of the first fold (18).

Revendications

1. Installation de pliage et d’empilement d’une bande
de carton ondulé (1) sans fin comprenant

a) au moins un dispositif de fabrication de carton
ondulé (3) pour la fabrication d’une bande de
carton ondulé (1) sans fin,
b) un dispositif d’écrasement (4) disposé en aval
d’au moins un dispositif de fabrication de carton
ondulé (3) pour marquer des pliures (18) dans
la bande de carton ondulé (1),
c) un dispositif de pliage (5) disposé en aval d’au
moins un dispositif d’écrasement (4) pour le plia-
ge de la bande de carton ondulé (1) le long de
la pliure (18), et
d) un dispositif d’empilement (7) disposé en aval
du dispositif de pliage (5) pour l’empilement en
piles (58) de la bande de carton ondulé (1) le
long de la pliure (18),
caractérisée en ce que
le dispositif de pliage (5) présente
e) un premier élément d’encliquetage (38), com-
mandé dans son déplacement, pour l’entraîne-
ment de la bande de carton ondulé (1) dans la
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zone d’une première pliure (18), et
f) au moins un second élément d’encliquetage
(39 à 42), indépendant du premier élément d’en-
cliquetage (38), commandé dans son déplace-
ment, pour l’entraînement de la bande de carton
ondulé (1) dans la zone d’une seconde pliure
(18) disposée en amont par rapport à la premiè-
re pliure (18).

2. Installation selon le revendication 1 caractérisée en
ce que le dispositif de pliage (5) présente un dispo-
sitif de commande (23) pour le guidage des éléments
d’encliquetage (38 à 42), le dispositif de commande
(23) établissant par avance une bande de déplace-
ment, de préférence une bande de déplacement fer-
mée pour les éléments d’encliquetage (38 à 42).

3. Installation selon la revendication 2 caractérisée en
ce que le dispositif de commande (23) guide au
moins un premier élément de rotation (33), ayant un
parcours circulaire, pouvant être entraîné, auquel
l’élément d’encliquetage (38) est fixé.

4. Installation selon les revendications 2 ou 3 caracté-
risée en ce que le dispositif de commande (23) gui-
de au moins un deuxième élément de rotation (33),
ayant un parcours circulaire, auquel est fixé le
deuxième élément d’encliquetage (39 à 42).

5. Installation selon les revendications 3 ou 4 caracté-
risée en ce que les éléments de rotation (33) sont
disposés les uns à côté des autres dans le dispositif
de commande (23).

6. Installation selon l’une des revendications de 3 à 5
caractérisée en ce que le premier élément de ro-
tation (33) et au moins le deuxième élément de ro-
tation (33) peuvent être entraînés indépendamment
l’un de l’autre.

7. Installation selon l’une des revendications de 3 à 6
caractérisée en ce que le dispositif de commande
(23) présente au moins une partie en relèvement
(27), de pente ascendante, dans laquelle les élé-
ments de rotation (33) sont guidés pour soulever la
bande de carton ondulé (1) vers le haut.

8. Installation selon la revendication 7 caractérisée en
ce que le dispositif de commande (23), en aval de
la partie en relèvement (27), présente au moins une
partie de dépose en pente descendante (28), dans
laquelle les éléments de rotation (33) sont menés
dans une descente pour un dépôt à l’état plié de la
bande de carton ondulé (1), où au moins une partie
de dépose (28) s’étend en forme d’une courbe.

9. Installation selon la revendication 8 caractérisée en
ce que le dispositif de guidage (23) présente une

partie d’un circuit retour (29), en aval de la partie de
dépose (28), qui s’enchaîne avec la partie en relè-
vement (27), pour renvoyer les éléments d’enclique-
tage (38 à 42) du côté de l’entrée.

10. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes caractérisée en ce que le dispositif de pliage
(5) présente au moins un élément de support de dé-
pose (46), pouvant être entraîné en rotation, pour
supporter la bande de carton ondulé pliée, l’élément
de support de dépose (46) présentant au moins deux
bras supports de dépose (47) pour une action réci-
proque avec des domaines de bord de pliage non
effectué de la bande de carton ondulé (1) et de pré-
férence est conçu en forme d’étoile.

11. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes caractérisée en ce que le dispositif d’empile-
ment (7) présente une table d’empilement (54) pou-
vant être réglée en hauteur pour porter l’empilement
(58).

12. Installation selon l’une des revendications précéden-
tes caractérisée par un dispositif de séparation (6)
pour séparer la bande de carton ondulé (1), le dis-
positif de séparation (6) étant disposé entre le dis-
positif de pliage (5) et le dispositif d’empilement (7).

13. Installation selon la revendication 12 caractérisée
en ce que le dispositif de séparation (6) présente au
moins un couteau de séparation (48) et au moins un
contre-élément (51) pour agir conjointement avec au
moins un couteau de séparation (48), au moins un
évidement de rentrée (52) étant de préférence formé
dans au moins un contre-élément (51) pour la récep-
tion au moins partielle d’au moins un couteau de
séparation (48).

14. Installation selon la revendication 13 caractérisée
en ce que le couteau de séparation (48) et le contre-
élément (51) peuvent être déplacés l’un sur l’autre
pour la séparation de la bande de carton ondulé (1).

15. Procédé pour le pliage et l’empilement d’une bande
de carton ondulé sans fin (1) comprenant les étapes
suivantes :

- fabrication d’une bande de carton ondulé sans
fin (1),
- marquage de pliures (18) dans la bande de
carton ondulé (1),
- pliage de la bande de carton ondulé (1) le long
de la pliure (18), et
- empilement en piles (58) de la bande de carton
ondulé (1),
caractérisé par
un pliage
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-- comprenant un premier élément d’encli-
quetage (38), commandé dans son dépla-
cement, qui entraîne la bande de carton on-
dulé (1) dans la zone d’une première pliure
(18), et
-- comprenant au moins un deuxième élé-
ment d’encliquetage (39 à 42), commandé
dans son déplacement, indépendant du
premier élément d’encliquetage (38), qui
entraîne la bande de carton ondulé (1) dans
la zone d’une seconde pliure (18) disposée
en amont de la première pliure (18).
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