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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ril-
len von Wellpappe oder Vollpappe und ein Verfahren
zum Rillen von Wellpappe oder Vollpappe gemaR den
nebengeordneten Anspriichen 1 und 10. Die erfindungs-
gemale Vorrichtung und das erfindungsgemafe Verfah-
ren lassen sich in gleicher Weise beim Rillen von Well-
pappe oder Vollpappe einsetzen. Daher wird Schutz flr
das Rillen von Wellpappe und Vollpappe beansprucht.
Alles was im Zusammenhang mit dem Rillen von Well-
pappe offenbart wird, gilt daher auch fir das Rillen von
Vollpappe. Aus Griinden der sprachlichen Vereinfa-
chung wird nachfolgend manchmal nur von Wellpappe
gesprochen, obwohl auch Vollpappe gemeintist. Der Be-
griff "Pappe" umfasst auf jeden Fall beide Arten.

[0002] Zur Herstellung von Erzeugnissen aus Well-
pappe oder Vollpappe werden in die Pappe Schlitze und
Rillen eingebracht und beim Schlitzen werden schmale
Vertiefungen in die Pappe geschnitten, wahrend das Ril-
len ein lokales Zusammendriicken der Pappe bewirkt.
Entlang der Rilllinien, die meistens eine gerade Linie dar-
stellen, wird die Pappe spater abgewinkelt, um aus der
flachigen Pappe beispielsweise eine Kiste zu formen.
[0003] InderFigur1isteine handelsiibliche Wellpappe
mit einer Welle beispielhaft als Schnitt dargestellt. Die
Wellpappe 1 umfasst eine obere Lage 3, eine Welle 5
und eine untere Lage 7. Diese Wellpappe 1 ist bezogen
auf ihr Eigengewicht sehr stabil und wird daher zum Her-
stellen von Kisten oder anderen Verpackungen vielféltig
eingesetzt. Es gibt auch Wellpappe mit zwei, drei oder
noch mehr Wellen und entsprechend mehreren Zwi-
schenlagen. Die Erfindung I&sst sich auf alle Arten von
Wellpappe, aber auch bei Vollpappe, erfolgreich anwen-
den.

[0004] In der Figur 2 ist ein ebener Zuschnitt 9 aus
Pappe dargestellt, aus dem spater eine Kiste oder der-
gleichen gefaltet werden kann. Fiir die Erfindung von Be-
deutung ist, dass der Zuschnitt 9 mehrere Schlitze 11
und Rilllinien 13 aufweist. Im Bereich der Schlitze ist die
Pappe durchtrennt, wahrend die Pappe im Bereich der
Rilllinien 13 nur lokal zusammengedriickt wurde, um ein
leichteres Knicken oder Klappen der Wellpappe zu er-
moglichen.

[0005] Dieses Rillen ist ein seit vielen Jahren etablier-
tes Verfahren. GemaR dem Stand der Technik werden
die Rilllinien 13 durch einen Rillkdrper und einen Gegen-
kérper hergestellt. Dabei gelangt dieses herkdmmliche
Rillen an technologische Grenzen. Wenn namlich die
Qualitat der Wellpappe nicht gut ist, dann kann es beim
Rillen dazu kommen, dass die Decklage 3 oder die untere
Lage 7 der Wellpappe einreif’t, was unerwiinscht ist.
[0006] AuRerdem kann es passieren, dass beim Rillen
mit einem herkdmmlichen Rillkérper das lokale Zusam-
mendriicken der Wellpappe zwar erfolgt, jedoch nach
dem Rillen die Wellpappe sich gewissermalen wieder
in ihren Ursprungszustand zurlickbewegt, so dass die
Rilllinie 13 nicht oder nur schwach ausgeprégt ist. Infol-
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gedessen kann die Rilllinie 13 ihre Aufgabe, namlich eine
definierte Linie vorzugeben, entlang derer der Wellpap-
pezuschnitt 9 gefaltet wird, nicht erfiillen. Einen &hnli-
chen und unerwiinschten Effekt kann man auch beim
herkdmmlichen Rillen von Vollpappe beobachten. Im Er-
gebnis flhrt dies dazu, dass die Abmessungen des Well-
pappezuschnitts bzw. der Kiste aus Pappe grofen To-
leranzen unterliegen und auch die Winkligkeit der abge-
klappten Bereiche des Zuschnitts aus Pappe groRen
Streuungen unterliegt.

[0007] Wenn beispielsweise die Rilllinien 13 orthogo-
nal zur Ober- bzw. Unterkante des Wellpappezuschnitts
9 verlaufen sollen, und aufgrund einer schwach ausge-
pragten Rilllinie 13 die Einzelteile die verschiedenen Ab-
schnitte 15, 17, 19 und/oder 21 des Wellpappezuschnitts
9 nicht entlang der Rilllinie 13 abgewinkelt werden, dann
schlie3t sich der Wellpappezuschnitt nach dem Abkan-
ten nicht biindig, sondern die Oberkante bzw. die Unter-
kante der Abschnitte 15 und 21 weisen einen Versatz
auf. Dies fuhrt dazu, dass die in der Figur 2 linke Seiten-
kante des Abschnitts 15 nicht genau auf dem Verbin-
dungsabschnitt 23 aufliegt und infolgedessen die Well-
pappekiste "schief" zusammengeklebt wird. Dies ist
ebenfalls ein Qualitdtsmangel, der nicht akzeptabel ist.
Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung und ein Verfahren bereitzustellen, welches
ein praziseres, prozesssichereres Rillen von Wellpappe
erlaubt.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl geldst
durch eine Vorrichtung zum Rillen von Wellpappe um-
fassend eine Sonotrode und einen Amboss oder eine
zweite Sonotrode.

[0009] BeiVersuchen hat sich herausgestellt, dass es
moglich ist, die Pappe mit Hilfe einer Ultraschallanlage
dauerhaft und lokal zu bearbeiten, so dass sich eine blei-
bende und sehr ausgepragte Rilllinie ergibt. Aufgrund
der mitdem erfindungsgemafien Rillvorgang erzielbaren
guinstigen Geometrie der Rilllinie 1asst sich der Wellpap-
pezuschnitt sehr prazise und mit grofer Wiederhol-
genauigkeit abwinkeln. Dadurch lassen sich die Malito-
leranzen und Winkeltoleranzen von gefalteten Erzeug-
nissen aus Pappe deutlich reduzieren.

[0010] Insbesondere die Streuung der Werte des so-
genannten Gap-Tailings und des Fish-Tailings, welche
eine Referenz fiir die MalRhaltigkeit der Wellpappekisten
und der Winkligkeit bzw. Parallelitat der Kanten der Well-
pappekisten sind, verbessern sich deutlich. Damit wird
eine konstantere Produktqualitat erzielt und der Aus-
schuss minimiert.

[0011] Auch ist der Stauchdruck von abgewinkelten
Pappezuschnitten, die mit der erfindungsgemafen Vor-
richtung gerillt wurden, besser als bei Kisten, die in her-
kémmlicher Weise gerillt wurden.

[0012] Eine Sonotrode im Sinne der Erfindung ist der
Teil eines UltraschallschweilRgerats, mit dem die von ei-
nem Ultraschallgenerator eingekoppelten Schwingun-
gen aufdas zu bearbeitende Werkstlick eingebracht wer-
den. Das Gegenstiick zur Sonotrode istder Amboss. Zwi-
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schen dem Amboss und der Sonotrode wird das zu be-
arbeitende Werkstlick, hier Wellpappe, mit einem ver-
gleichsweise geringen Anpressdruck zusammenge-
driickt. Alternativzu dem Amboss kann als "Gegenstlck"
zu der Sonotrode eine zweite Sonotrode der (ersten) So-
notrode gegeniiberliegend angeordnet werden. Dadurch
wird eine noch intensivere Einkopplung von Ultraschall
ermaoglicht. Im Folgenden wird vor allem im Zusammen-
hang mit der Figurenbeschreibung die Erfindung anhand
einer Ausfiihrungsform mit einem Amboss erlautert. Da-
bei umfasst die Erfindung stets aus Ausfiihrungsformen
mit zwei einender gegentiberliegenden Sonotroden.
[0013] Zwischen Ultraschall und Generator und Sono-
trode(n) kdnnen ein Konverter und/oder ein sogenannter
Booster vorgesehen sein. Die Ausgestaltung der Ultra-
schalleinrichtung kann sehr ahnlich oder sogar gleich ei-
ner herkdmmlichen Ultraschallschweileinrichtung ent-
sprechen.

[0014] Um gerade Rilllinien rasch und zuverlassig er-
zeugen zu kdnnen, ist es vorteilhaft, wenn die Sonotrode
und/oder der Amboss drehbar gelagert sind. Dann kann
die Pappe durch die erfindungsgemaRe Vorrichtung hin-
durchbewegt werden oder alternativ bei feststehender
Pappe kann die erfindungsgemaRe Vorrichtung relativ
zur Pappe verschoben werden.

[0015] In diesem Zusammenhang ist es besonders
vorteilhaft, wenn die Sonotrode und/oder der Amboss
beziehungsweise die zweite Sonotrode drehantreibbar
sind.

[0016] Alternativ ist es auch mdglich, dass die Sono-
trode feststehend ist und eine gerade oder gekrimmte
Kante aufweist, deren Form und Abmessungen der ge-
wunschten Rilllinie entspricht. Diese Variante ist beson-
ders vorteilhaft im Zusammenhang mit dem Flach-
bettstanzen von Wellpappezuschnitten.

[0017] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn eine
Vorschubeinrichtung entweder fiir die Sonotrode, den
Amboss, die zweite Sonotrode und/oder die Wellpappe
vorhanden ist. Dabei kann auch vorgesehen sein, die
Wellpappe bei feststehender Sonotrode durch den Spalt
zwischen Sonotrode und Amboss beziehungsweise
zweiter Sonotrode hindurchzufiihren, wobei die Sonotro-
de oder der Amboss vorzugsweise eine keilartige Ein-
fuhrschrage auf einer Einflihrseite der Vorrichtung auf-
weist.

[0018] Um die erfindungsgemaRe Vorrichtung fiir die
Bearbeitung verschiedener Wellpappen, beispielsweise
mit einer Welle, zwei Wellen oder drei Wellen oder Voll-
pappe optimal einstellen zu kénnen, kann vorgesehen
sein, dass Abstand und/oder Anpresskraft zwischen So-
notrode und Amboss einstellbar sind.

[0019] Es hatsichweiter als vorteilhaft erwiesen, wenn
eine Spruhvorrichtung vorhanden ist, mit deren Hilfe die
Pappe lokal im Bereich der spateren Rilllinie angefeuch-
tet werden kann. Dabei ist es manchmal vorteilhaft, wenn
die Spruhvorrichtung die Pappe auf der Seite anfeuchtet,
an der die Sonotrode aufliegt. Dann wird unter anderem
die Einkopplung des Ultraschalls in die Pappe verbes-
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sert. Andererseits hat es sich in manchen Anwendungs-
fallen auch als vorteilhaft erwiesen, die der Sonotrode
entgegengesetzte Seite der Pappe anzufeuchten, weil
auf diese Weise das Verschweillen, die Verbindung be-
ziehungsweise das Umformen der verschiedenen Lagen
der Wellpappe verbessert wird und dort spater beim Ab-
winkeln oder Umklappen der Pappenzuschnitte Zug-
spannungen auftreten. Wenn im diesen Bereich die Pap-
pe angefeuchtet wurde, dann ist die Gefahr, dass die
Pappe beim Abwinkeln reilt, reduziert.

[0020] Die gleichen Vorteile werden auch mit Hilfe des
erfindungsgeméafen Verfahrens gemal der Anspriiche
10 bis 17 erreicht.

[0021] Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltun-
gen der Erfindung werden nachfolgend anhand der
Zeichnung dargestellt und erlautert.

[0022] Es zeigen:

Figur 1 Ein Querschnitt durch eine Wellpappe mit
einer Welle,

Figur 2 eine Draufsicht auf einen beispielhaften Well-
pappezuschnitt,

Figur 3 ein erstes Ausflihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung,

Figur 4 einen Schnitt durch eine mit der erfindungs-
gemalen Vorrichtung bearbeitete Wellpappe,

Figur 5 ein weiteres Anwendungsbeispiel der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung,

Figur 6 die daraus resultierende Rilllinie 13,

Figur 7 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung,

Figur 8 eine Seitenansicht der Vorrichtung geman
Figur 7,

Figur 9 verschiedene Profile von erfindungsgema-
Ren Sonotroden und Ambossen, und

Figur 10 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung.

[0023] In Figur 3 ist schematisch und stark vereinfacht
ein Schnitt durch ein Ausfihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung umfassend eine um eine
Drehachse 20 drehbar gelagerte Sonotrode 25 und einen
um eine Drehachse 22 drehbar gelagerten Amboss 27
dargestellt. Die drehbar gelagerte Sonotrode 25 weist
eine umlaufende Rille 29 auf, die sehr ahnlich einem her-
kémmlichen Rillwerkzeug gestaltet ist. Zwischen der Ril-
le 29 und dem Amboss 27 oder einer nicht dargestellten
zweiten Sonotrode wird eine Wellpappe mit den Lagen
3, 5 und 7 hindurchgefiihrt und dabei zusammenge-
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driickt. Zeitgleich wird tber die Sonotrode 25 Ultraschall
in die Wellpappe 1 eingeleitet, mit dem Gberraschenden
Ergebnis, dass die drei Lagen 3, 5 und 7 der beispielhaft
dargestellten Wellpappe 1 sich miteinander verbinden
und infolgedessen eine sehr tiefe und bleibende Rilllinie
13 in der Wellpappe 1 entsteht.

[0024] In der Figur 4 ist das Ergebnis des erfindungs-
gemalen ultraschallgestuitzten Rillens von Wellpappe 1
mit der deutlich erkennbaren Rilllinie 13 dargestellt.
[0025] Beidem anhand derFiguren 3 und 4 dargestell-
ten Beispiel trifft die Rille 29 der Sonotrode 25 auf eine
Welle an ihrem hdchsten Punkt und driickt dort die Well-
pappe 1 so weit zusammen, dass die obere Lage 3 und
die Welle 5 sowie die untere Lage 7 direkten Kontakt
miteinander erhalten und durch die erfindungsgemaRe
Anregung mit Ultraschall sich auch miteinander verbin-
den. Es hat sich bei praktischen Versuchen herausge-
stellt, dass mit handelstblicher Wellpappe die erfin-
dungsgemafie Ausbildung der Rillung, bzw. der Rilllinie
13, einfach, zuverlassig und dauerhaft erfolgt. Beson-
ders vorteilhaft ist dabei, dass die Rilllinie 13 sehr tief ist,
ohne dass die einzelnen Lagen der Wellpappe 1 bescha-
digt werden.

[0026] Der gleiche Vorgang wird anhand der Figuren
5 und 6 nochmals dargestellt, wobei nun die Rille 29 ge-
wissermalen in ein Tal der Welle 5 trifft. Auch hier findet
eine lokale und dauerhafte Verformung der Lagen 3, 5
und 7 der Wellpappe 1 im Bereich der spateren Rill- bzw.
Biegelinie 13 statt.

[0027] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Figur 5
sind die Sonotrode 25 und der Amboss 27 nicht rotati-
onssymmetrisch, sondern als langgestreckte Bauteile
ausgebildet. Die Rille 29 dieser Sonotrode 25 hat genau
die Geometrie der gewiinschten Rilllinie 13 und wird von
oben auf die Wellpappe 1 gedriickt. Dadurch entsteht die
Rilllinie 13 Uber die gesamte Lange zeitgleich. Eine Vor-
schubbewegung und -einrichtung ist nicht erforderlich.
[0028] Figur 7 zeigt eine Schragansicht auf eine erfin-
dungsgemafie Vorrichtung, wobei die Sonotrode 25 und
der Amboss 27 wie in Figur 5 und 6 nicht rotationssys-
mmetrisch, sondern ebenfalls als langgestreckte Bautei-
le ausgebildet sind. Im Gegensatz zum Ausflihrungsbei-
spiel gemaR den Figuren 5 und 6 wird die Rilllinie 13
jedoch nicht Uiber ihre gesamte Lange zeitgleich erzeugt.
Vielmehr entsteht die Rilllinie 13 durch eine Vorschub-
bewegung der Pappe 1 gegentiber der Sonotrode 25 und
dem Amboss 27 bzw. durch eine Vorschubbewegung
der Sonotrode 25 und des Ambosses 27 gegeniiber der
Pappe 1. Da die Sonotrode 25 nicht rotationssymmet-
risch ausgebildet ist, sieht sie entgegen der Vorschub-
richtung, welche durch einen Pfeil 30 gekennzeichnetist,
eine keilartige Einfiihrschrage 32 der Rille 29 vor, welche
ein Einfihrung der Pappe 1 erleichtert.

[0029] Figur 8 zeigt eine Seitenansicht bei Blick in
Richtung des Pfeiles 34 in Figur 7. Die keilartige Einfuhr-
schrage 32 der Rille 29 ist dort deutlich zu erkennen,
wobei die Pappe 1 bereits teilweise zwischen Sonotrode
25 und Amboss 27 eingefihrt ist.
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[0030] Aus der Zusammenschau der Ausfiihrungsbei-
spiele gemaf der Figuren 3 bis 8 wird deutlich, dass das
erfindungsgeméafRie Verschweillen bzw. Verbinden oder
Umformen der Lagen 3, 5 und 7 mit Ultraschall unabhan-
gig davon ist, ob die spatere Rilllinie 13 dort ist, wo eine
Welle 5 der Wellpappe ihr Maximum erreicht hat oder ob
es zwischen zwei solchen Maxima, d.h. im Bereich eines
Wellentals stattfindet. Es ist selbstverstéandlich auch
moglich, eine solche Rill- oder Biegelinie 13 unter einem
Winkel, der von 0° verschieden ist, d.h. schrag oder senk-
recht zur Langsrichtung der Welle 5 in die Wellpappe
einzubringen. In jedem Fall ergibt sich durch das erfin-
dungsgemale Verfahren eine sehr prazise und haltbare
Rill- oder Biegelinie 13.

[0031] Die Prazision und Prozesssicherheit der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung bzw. der nach dem erfin-
dungsgemalen Verfahren hergestellten Rilllinie 13 ist
sehr viel besser als bei herkdmmlichen mechanischen
Rillungen von Vollpappe oder Wellpappe und erlaubt da-
durch die prazisere Herstellung von Erzeugnissen aus
Pappe mit geringeren Maf3- und Winkelabweichungen.

[0032] InderFigur9 sind verschiedene Sonotroden 25
und zugehoérige Ambosse 27 dargestellt. Sonotroden 25
und Ambosse 27 unterscheiden sich in ihrer Form der
Rillen. In der Figur 7, ganz rechts, ist das Ausfiihrungs-
beispiel gemaR der Figuren 3 und 5 dargestellit.

[0033] InderFigur10istsehrschematisch ein weiteres
Ausflhrungsbeispiel einer erfindungsgemafRen Vorrich-
tung dargestellt.

[0034] Mit dem Bezugszeichen 31 ist ein Ultraschall-
generator bezeichnet, der iiber einen Konverter 32 einen
Booster 33 und schlieBlich die Sonotrode 25 mit Ultra-
schall versorgt. Der Konverter 32, der Booster 33 und
die Sonotrode 25 sind drehbar gelagert und werden von
einem Elektromotor 38 in Drehung versetzt. Die nur sche-
matisch dargestellte Lagerung hat das Bezugszeichen
39. Mit den pneumatischen Stellmitteln 40 kann die So-
notrode 25 in Richtung des Ambosses 27 zugestellt bzw.
entfernt werden. Um die Anpresskraft der Sonotrode 25
erfassen zu konnen, sind unterhalb des Ambosses 27
Kraftmessdosen 42 angeordnet.

[0035] Beidiesem Ausfiihrungsbeispiel sind die Sono-
trode 25 und der Amboss 27 drehbar gelagert. Die Rill-
linie 13 ergibt aus der Abwicklung von Sonotrode 25 und
Amboss 27. Die Erfindung lasst sich jedoch auch reali-
sieren, wenn Sonotrode 25 und Amboss 27 nicht drehbar
gelagert, sondern feststehend sind.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Rillen von Voll- oder Wellpappe (1)
umfassend eine Sonotrode (25) und einen Amboss
(27) oder eine zweite Sonotrode.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sonotrode (25) und/oder der Am-
boss (27) beziehungsweise die zweite Sonotrode
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drehbar gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sonotrode (25)
und/oder der Amboss (27) beziehungsweise die
zweite Sonotrode drehantreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sonotrode (25) und/oder der Am-
boss (27) beziehungsweise die zweite Sonotrode
feststehend sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Haupt-Abmessungen von Sono-
trode (25) und/oder Amboss (27) beziehungsweise
der zweiten Sonotrode der herzustellende Rilllinie
(13) entsprechen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vor-
schubeinrichtung, insbesondere fir die Voll- oder
Wellpappe (1) vorhanden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sonotrode (25)
eine keilartige Einfiihrschrage (32) auf einer Einfuhr-
seite der Vorrichtung aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ab-
stand und/oder eine Anpresskraft zwischen Sono-
trode (25) und Amboss (27) beziehungsweise die
zweiter Sonotrode einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Spriuhvorrichtung zum lokalen Befeuchten der Well-
pappe (1) vorhanden ist.

Verfahren zum Rillen von Voll- oder Wellpappe, ge-
kennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

- Lokales Zusammendriicken einer Vollpappe
oder der verschiedenen Lagen (3, 5, 7) einer
Wellpappe (1) zwischen einer Sonotrode (25)
und einem Amboss (27) beziehungsweise einer
zweiten Sonotrode und

- Anregen des zusammengedriickten Bereichs
der Vollpappe oder Wellpappe (1) mit Ultra-
schall.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zusammendriicken der Vollpap-
pe oder der verschiedenen Lagen (3, 5, 7) der Well-
pappe (1) und das Anregen des zusammengedriick-
ten Bereichs der Voll- oder Wellpappe (1) mit Ultra-
schall zeitgleich erfolgen.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zusammendriicken der
Vollpappe oder der verschiedenen Lagen (3, 5, 7)
einer Wellpappe (2) und das Anregen des zusam-
mengedrickten Bereichs der Wellpappe (1) mit Ul-
traschall mit den gleichen Werkzeugen (25, 27) er-
folgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Voll- oder Well-
pappe (1) vor oder wahrend dem Zusammendri-
cken lokal befeuchtet wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Voll- oder Wellpappe (1) auf der
Seite auf der sich die Sonotrode (25) befindet lokal
befeuchtet wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Voll- oder Wellpappe (1)
aufder der Sonotrode (25) gegeniiberliegenden Sei-
te lokal befeuchtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Voll- oder Well-
pappe (1) vor, wadhrend und/oder nach der Anregung
durch Ultraschall relativ zu der Sonotrode (25)
und/oder dem Amboss (27) beziehungsweise die
zweite Sonotrode bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass es bei Vollpappe oder
bei Wellpappe (1) mit einer Welle, zwei Wellen, oder
mehr als drei Wellen durchgefiihrt wird.

Computerprogramm, dadurch gekennzeichnet,
dass es nach einem der Verfahren gemaR mindes-
tens einem der Anspriiche 9 bis 15 arbeitet.

Steuergerat fir eine Vorrichtung zum Rillen von
Wellpappe (1), dadurch gekennzeichnet, dass es
nach einem der Verfahren gemaR mindestens einem
der Anspriiche 9 bis 15 arbeitet.
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