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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Wellpappe in einwelliger
Ausfiihrung mit Wellenpapier, das beidseitig mit zwei
Deckenpapieren verbunden ist und eine Aufreilllinie
aufweist, entlang der die Wellpappe aufreifibar ist, wo-
bei die beiden Deckenpapiere entlang der Aufreillinie
beidseitig eingeschnitten sind.

[0002] Wellpappe wird als Werkstoff fiir viele Trans-
port-, Um- und in jlingster Zeit auch verstarkt fir Ver-
kaufsverpackungen verwendet. Neben dem Transport-
schutz werden an viele diese Verpakkungen noch wei-
tere Anforderungen gestellt. Eine davon ist, dass die
Verpackungen einfach, zuverlassig, sicher und leicht
geodffnet werden kdnnen. Hierzu weisen herkdmmliche
Wellpappen Perforationen oder ahnliche Schnittkombi-
nationen entlang der Aufrei3linie auf. Zum Teil werden
diese Perforationen durch einen hinterklebten
Aufreilfaden aus reil3festem Material unterstitzt, der
das Aufreil3en zuverlassiger gestalten soll.

[0003] Ausder DE 197 05 533 ist eine Anordnung zur
Ausbildung einer Aufreillinie fir Voll- und Kompaktpap-
pe bekannt, bei der die Pappe beidseitig um einen Ab-
stand von einigen Millimetern versetzte Ritzungen auf-
weist. Beim AufreilRvorgang reif3t die Pappe in der Pa-
pierebene zwischen den Bbéden der Ritzungen. Jenes
Verfahren ist jedoch auf Wellpappen nicht Gbertragbar,
da kein homogenes Material vorhanden ist.

[0004] Die GB 777,079 offenbart eine einwellige Well-
pappe mit Aufreillinien, wobei alternativ durchgehende
Schnitte, die in die Deckenpapiere nur eingeschnitten
sind (also die Deckenpapiere nicht komplett durch-
schneiden) oder aber eine unterbrochene Perforierung,
die jedoch die Deckenpapiere komplett durchschneidet,
vorgeschlagen werden. In jedem Fall sind die beidersei-
tigen Aufreillinien gegeneinander beabstandet, so
dass beim AufreiRen eine unsaubere Reiflkante ent-
steht. Der Oberbegriff der Anspruchs 1 entspricht die-
sem Stand da Tecknik.

[0005] Die DE 693 00 351 T2 offenbart eine
AufreiReinrichtung fur Wellpappen, bei denen ein Auf-
reiBband vorgesehen ist, und beidseitig des Aufreil3-
bandes Schwachungslinien und diesen gegeniberlie-
gend auf dem riickseitigen Deckenpapier weitere
Schwaéchungslinien vorgesehen sind. Eine derartige
Konstruktion hat einige wesentliche Nachteile. So ist die
Konstruktion baulich aufwendiger, und es kénnen keine
runden oder bogenférmigen AufreilRlinien ausgefiihrt
werden, da das AufreiRband aus Kunststoff auf den Kar-
tonzuschnitt aufgeklebt wird. Dartiber hinaus unterliegt
die Konstruktionsfreiheit hinsichtlich der Anordnung der
AufreiRlinie aufgrund deren Gradlinigkeit erheblichen
Beschrankungen.

[0006] Die bekannten AufreiRsysteme konnten die
Anforderungen nach einer einfach zu 6ffnenden, dabei
uneingeschrankt stabilen Verpackung nicht erfillen.
Der maRgebliche Grund liegt in dem technischen Wi-
derspruch zwischen einerseits der Schwachung des
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Materials der Wellpappe fiir den OffnungsprozeR und
andererseits der Erhaltung der Stabilitdt des Materials
fur den Transportschutz. Die bekannten Systeme ver-
suchen alle, einen Kompromif} aus diesen beiden dia-
metralen Anforderungen zu finden.

[0007] Beispielsweise aus der Publikation "Transport-
verpackungen aus Voll- und Wellpappe" des Européi-
schen Handelsinstituts (EHI) ergibt sich aus Seite 13,
dass die herkémmlichen Systeme alle unbefriedigend
(nicht geeignet) sind. Auf Seite 30 dieser Publikation
aus dem Jahre 1998 ergibt sich, dass Schachteln mit
Perforationen zeitaufwendig gedffnet werden miissen
und das Personal zum riskanten Gebrauch von Mes-
sern verleitet wird. Desweiteren flihrt der Gebrauch von
Messern haufig zu einer unerwiinschten auf3erordentli-
chen Beschadigung des Packgutes.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, die Aufreillinie einer gattungsgemaRen Wellpappe
derart auszubilden, dass eine einfache Fertigung unter
Verzicht eines AufreiBbandes moglich ist, wobei die
Wellpappe an den vorgesehenen Offnungsbereichen
leicht und zuverlassig zu 6ffnen ist, ohne dass die ge-
forderte Stabilitat der Wellpappe wesentlich beeintrach-
tigt wird und sich beim Aufreilvorgang saubere, glatte
Reilkanten bilden.

[0009] Mitanderen Worten soll die Erfindung dem Er-
halt der Stabilitdt der Wellpappe zur Gewahrleistung
von hohe Effizienz bei Abpackprozessen und der Siche-
rung des Packgutes wahrend des Transportes dienen,
andererseits leicht und zuverlassig an definierten Stel-
len, namlich der vorgegebenen Aufreilllinie, zu 6ffnen
sein und diese soll vor allem saubere Kanten nach dem
Offnen zur Verhinderung von Schnittverletzungen und
zur Sicherstellung einer optimalen Optik gewahrleisten.
Die Optik ist insbesondere wichtig bei Display- und Ver-
kaufspackungen, bei denen aus der Wellpappe Behalter
zur Aufnahme von Waren gefertigt sind, die in Verkaufs-
regalen, beispielsweise von Supermarkten, aufgestellt
werden.

[0010] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruchs 1 gel6st.

[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Unteransprichen.

[0012] Dadurch, dass bei der Erfindung lediglich die
Deckenpapiere einander gegentberliegend durchge-
schnitten sind, wahrend die Wellenstruktur nicht oder
nur unwesentlich (entlang der Wellenberge bzw. Wel-
lentaler) angeschnitten wird, ist die mechanische Stabi-
litdt der Wellpappe kaum beeintrachtigt. Beim
AufreiRvorgang, wirken die geschnittenen Deckenpa-
piere wie Messerkanten, die das Wellenpapier sauber
und spanlos an den vorgesehenen Stellen im Scher-
schnittverfahren durchschneiden, was zu sauberen und
optisch ansprechenden Schnittkanten fiihrt. Dabei wird
das Wellenpapier zwischen dem oberen Dekkenpapier
der einen Seite und dem unteren Deckenpapier der an-
deren Seite durchschnitten.

[0013] Mit anderen Worten dient die Erfindung dem
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Erhalt der Stabilitat der Wellpappe zur Gewahrleistung
von hoher Effizienz bei Abpackprozessen und der Si-
cherung des Packgutes wahrend des Transportes, an-
dererseits ist sie leicht und zuverlassig an definierten
Stellen, namlich der vorgegebenen Aufreililinie, zu 6ff-
nen und diese gewahrleistet vor allem saubere Kanten
nach dem Offnen zur Verhinderung von Schnittverlet-
zungen und zur Sicherstellung einer optimalen Optik.
Die Optik ist insbesondere wichtig bei Display- und Ver-
kaufspackungen, bei denen aus der Wellpappe Behalter
zur Aufnahme von Waren gefertigt sind, die in Verkaufs-
regalen, beispielsweise von Superméarkten, aufgestellt
werden.

[0014] Es ist von Vorteil, wenn die Deckenpapiere zu
100% durchschnitten werden. Bei geringerer Schnitttie-
fe in die Deckenpapiere oder bei einem seitlichen Ver-
satz der gegeniberliegenden Schnitte in den Decken-
papieren von grofRer als 1,5 mm ist die besondere Funk-
tion der Wirkung der AufreilRkanten als Scherkanten
nicht gewahrleistet, was in der Regel zu unsauberen
Schnittkanten fihrt.

[0015] Erfindungsgemal kann die Schnitttiefe derart
gewahlt werden, dass der Schnitt nicht nur die Decken-
papiere vollstandig durchtrennt sondern auch geringfii-
gig in das Wellenpapier eindringt, so dass dieses ent-
lang der Wellenberge geringfiigig eingeschnitten sind.
Die Schnitttiefe sollte nicht mehr als 5% des Abstandes
zwischen den beiden Deckenpapieren betragen, um ei-
ne signifikante Schwachung der mechanischen Stabili-
tat zu vermeiden. Wenn von "Wellenpapier" die Rede
ist, ist damit ein- oder mehrlagiges Papier gemeint.
[0016] Alternativ ist es auch mdglich, die Schnitttiefe
zu wahlen, dass der Schnitt die Deckenpapiere nicht
vollstandig, sondern zu mehr als 50%, vorzugsweise zu
mehr als 80% durchschneidet, wahrend das Wellenpa-
pier dabei nicht angeschnitten wird. Bei dieser Ausbil-
dung ist die erfindungsgemafe Schnittwirkung nicht so
gut wie bei vollstdndig durchtrennten Deckenpapieren
und damit sind die Reifl)kanten nicht entsprechend glatt.
Dafir ist die Festigkeit der Wellpappe im Bereich der
Schnitte etwas besser als bei tieferen Schnitten, insbe-
sondere solchen, die bis in das Wellpapier eindringen.
[0017] Vorzugsweise liegen die Schnitte in die beiden
Deckenpapiere einander beziiglich der Ebene der Well-
pappe direkt gegentuber. Ein seitlicher Versatz von bis
zu 1,5 mm, besser von weniger als 0,5 mm zwischen
den gegenuberliegenden Schnitten der Vorder- und der
Ruckseite erreichen noch in eingeschranktem Male die
vorteilhaften Wirkungen der Erfindung. Bei einem gré-
Reren seitlichen Versatz erfolgt keine schneidene Wir-
kung mehr, vielmehr wird das Wellenpapier dann nur
zerrissen, was zu optisch unansehnlichen Reif}kanten
fuhrt.

[0018] Am optimalsten sind die erfindungsgemaflen
Ergebnisse, wenn die Aufreilllinie naherungsweise
senkrecht zur Wellenrichtung verlauft. In diesem Zu-
sammenhang wird unter "Wellenrichtung" diejenige
Richtung verstanden, in der das Wellenpapier geradli-
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nig verlauft. Je kleiner der Winkel zwischen Aufreillinie
und Wellenrichtung ist, desto starker wirkt sich die Fa-
serrichtung des Wellenpapiers negativ auf die Optik der
Trennkante aus.

[0019] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung wird dies durch eine gréRere Schnitttiefe und
damit zu einem erhéhten Anschneiden der Wellenberge
ausgeglichen, sofern der Winkel zwischen Aufreillinie
und Wellenrichtung gréRer ist, insbesondere mehr als
ca. 30 Grad betragt. Dadurch stellen auch AufreiRlinien
mit Kurven kein Problem dar, und es wird méglich kom-
plexe kurvenférmige Aufreimechanismen zur Hervor-
bringung verkaufswirksamer Display- und Verkaufsver-
packungen, wie beispielsweise in DE 197 05 533 ge-
nannt, zuverlassig in Wellpappe umzusetzen. Gegen-
Uber dem in EP 571 197 B1 beschriebenen Verfahren
mit hinterklebten AufreiBband zeichnet sich die Erfin-
dung durch den Vorteil aus, dass Displays mit anstei-
genden Seitenwdnden beziehungsweise hdéheren
Ruckwéanden realisiert werden kdnnen.

[0020] Bei einem noch kleineren Winkel zwischen
AufreiBlinie und Wellenrichtung von vorzugsweise we-
niger als 30 Grad wird gemaf einer vorteilhaften Wei-
terbildung die Schneidelinie wellenartig ausgebildet,
entweder durch einen wellenartigen Schnitt oder durch
Verwendung von Messern mit Wellenschliff, wodurch
die Schnitttiefe in ertragbaren Grenzen gehalten wer-
den kann.

[0021] Je groRer die Schnitttiefe und damit das Ein-
schneiden des Wellenpapieres ist, desto geringer ist der
relative Kraftaufwand beim AufreiRen der Wellpappe.
Dieser Kraftaufwand nimmt mit zunehmender Schnitt-
tiefe Uberproportional ab, wahrend die relative Schwa-
chung der Steifigkeit in gleicher Male tGberproportional
zunimmt, da bei zunehmender Schnitttiefe die Lange
des durchtrennten Wellenpapiers iberproportional ab-
nimmt, aber die fir die Steifigkeit der Wellpappe beson-
ders wichtigen Bereiche der Wellenstruktur mit groRem
Anstellwinkel erst bei groRer Schnitttiefe durchtrennt
werden. Daraus ergibt sich, dass bei leichtem Ein-
schneiden der Wellenberge die Stabilitat der Wellpappe
relativ. wenig nachlalt, die Wellpappe aber deutlich
leichter aufzureiflen ist.

[0022] Je langfaseriger die Deckenpapiere im Ver-
gleich zum Wellenpapier sind, desto leichter 14t sich
die Wellpappe aufreilen. Andererseits verringert sich
die Steifigkeit der mit Aufreilinie versehenen Wellpap-
pe relativ am geringsten, wenn das Wellenpapier lang-
faseriger als die Deckenpapiere ist.

[0023] Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevor-
zugter Ausflihrungsbeispielen sowie der beigefiigten
Zeichnungen weiter erlautert: Dabei zeigt:

Figur 1:  Eine schematische perspektivische Darstel-
lung einer erfindungsgemafien Wellpappe
beim Schneidevorgang;

Figur2: den Schneidevorgang gemafl Figur 1 in
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schematischer Seitenansicht;

Figur 3:  eine Schnittdarstellung der Wellpappe mit
teilweise eingeschnittenem Wellenpapier;

Figur 4:  die Wellpappe beim AufreilRvorgang;

Figur 5:  drei Varianten von Einschnitten in eine Well-
pappe;

Figur 6:  eine beispielhafte Anwendung der Wellpap-
pe fur einen ersten Verpackungskarton;

Figur 7:  eine beispielhafte Anwendung der Erfindung
fur einen zweiten Verpackungskarton.

[0024] In Figur 1 ist perspektivisch eine Wellpappe

10 dargestellt, die aus einem oberen Deckenpapier 12a
und einem unteren Dekkenpapier 12b sowie einem da-
zwischen angeordneten und mit beiden Deckenpapie-
ren 12a, 12b verleimten Wellenpapier 14 besteht. Das
Wellenpapier 14 ist in Wellenrichtung 16 geradlinig und
senkrecht dazu wellenartig ausgebildet. Wie in Figur 1
gezeigt ist, wird die AufreiRlinie 18, entlang derer die
Wellpappe spéater aufgerissen werden soll dadurch ge-
bildet, dass mittels zweier Messer 20a, 20b die Decken-
papieren 12a, 12b durchschnitten werden, wobei die
beiden Schnitte beziliglich der Wellpappenebene uber-
einander liegen, also keinen seitlichen Versatz zueinan-
der aufweisen.

[0025] Wie sich aus den Figuren 2a und 2b ergibt,
kdnnen mittels der Messer 20a, 20b entweder nur die
Deckenpapiere durchschnitten werden, ohne dass das
Wellenpapier 14 betroffen ist (Fig. 2a), oder aber das
Wellenpapier 14 wird im Bereich der Wellenberge 22
ebenfalls geritzt (Fig. 2b).

[0026] In Figur 3 ist vergroRert dargestellt, in wel-
chem Umfang eine Ritzung des Wellenpapiers 14 erfin-
dungsgemaf durchgefihrt ist. Die Schnitttiefe 24 be-
tragt auf jeder Seite vorzugsweise nicht mehr als 5 %
des Abstandes der beiden Deckenpapiere 12a, 12b, al-
so der Dicke der Wellpappe 10. Entlang der Schnittlinien
ist das Wellenpapier 14 also nur in Fragmenten vorhan-
den, was jedoch bei kleinen Schnitttiefen keine signifi-
kante Reduzierung der Steifigkeit und Festigkeit be-
wirkt.

[0027] In Figur 4 ist perspektivisch schematisch der
AufreiBvorgang dargestellt. Die Wellpappe 10 wird da-
bei entlang der AufreiB3linie 18, die zugleich der Schnitt
in das obere Deckenpapier 12a ist, aufgerissen, wobei
die sich dabei bildenden ReiRkanten zugleich als Scher-
kanten 26a, 26b fungieren, welche eine saubere und
glatte Durchtrennung des Wellenpapiers 14 sicherstellt.
Diese Funktion wird insbesondere sichergestellt, wenn
die beiden Deckenpapiere 12a, 12b vollstédndig durch-
geschnitten sind. Denn ansonsten kénnen sich keine
scharfkantigen Scherkanten ausbilden, wenn die Dek-
kenpapiere selbst teilweise erst durchgerissen werden
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missen.

[0028] In Figur 5 sind zur Veranschaulichung der Er-
findung drei Schnittvarianten in einer Wellpappe 10 dar-
gestellt, wobei aus Grinden der Veranschaulichung die
Dicken der beiden Deckenpapiere 12a, 12b gegeniiber
der Erstreckung des Wellenpapiers 14 vergrof3ert dar-
gestellt sind. Die ersten Schnitte 40a, 40b durchschnei-
den die Deckenpapiere 12a, 12b zu 100% ohne nen-
nenswert in das Wellenpapier 14 einzudringen. Die
zweiten Schnitte 42a, 42b dringen zu ca. 60% in die
Deckenpapiere 12a, 12b ein, das Wellenpapier 14 wird
nicht angeschnitten. Die dritten Schnitte 44a, 44b
durchschneiden die Deckenpapiere 12a, 12b vollstan-
dig, das Wellenpapier 14 wird zu ca. 10% (des Abstan-
des a zwischen den Deckpapieren 12a, 12b) ange-
schnitten. Die dritten Schnitte 44a, 44b weisen darliber
hinaus einen seitlichen Versatz b auf, der weniaer als
1,5mm betragt.

[0029] In Figur 6 ist eine beispielhafte Anwendung
der Erfindung fir eine Wellkiste 28 (sog. "American Ca-
se") perspektivisch dargestellt, wobei die Wellenrich-
tung 16 der Wellpappe dargestellt ist (die Richtung des
Pfeiles bzw. der Linien). Diese Wellkiste 28 umfalt eine
AufreiRlasche 30, die durch die umlaufende Aufreillinie
18 gebildet ist. Hierdurch 1aRt sich die Aufreillinie 18
derart ausbilden, dass die Aufrei3lasche 30 ohne Zuhil-
fenahme von Messern etc. entfernt werden kann, wobei
saubere und glatte RilRkanten zurtickbleiben. Im dem-
jenigen Bereich, in dem die Aufrei3linie 18 parallel zur
Wellenrichtung 16 verlauft, kann anstelle der geraden
auch eine wellenartig geschwungene Aufreilllinie 32 zur
Anwendung gelangen. Bei Winkeln zwischen 0° und
90° kann die Schnitttiefe gréRer sein als in denjenigen
Bereichen, bei denen die Aufreililinie 18 senkrecht zur
Wellenrichtung 16 verlauft.

[0030] In Figur 7 ist eine weitere beispielhafte An-
wendung der Erfindung fir einen Umverpackungskar-
ton 50 dargestellt, in dem die Wellenrichtung des Wel-
lenpapiers durch die Pfeile w dargestellt sind. Die fast
beliebig geformte Schnittlinie 52, die geradlinig oder bo-
genférmig verlaufen kann, ist in Figur 7 dargestelit.
[0031] Fdur den Fall, dass die Schnittlinie parallel zur
Wellenrichtung w verlauft (gestrichelt dargestellt), kann
eine wellenartige (hin- und herschwingende) Schnittli-
nie 54 sinnvoll sein, um eine mittlere Schwachung der
Wellenstruktur zu erzielen, wahrend im Fall einer gera-
den Schnittlinie abhéngig von der Wellenstruktur in der
Schnittlinie eine sehr groRRe oder auch gar keine Schwa-
chung des Wellenpapiers mdglich ist.

Patentanspriiche

1. Wellpappe in einwelliger Ausfiihrung mit Wellenpa-
pier (14), das beidseitig mit zwei Deckenpapieren
(12a, 12b) verbunden ist und eine Aufreillinie (18)
aufweist, entlang der die Wellpappe (10) unter Ver-
zicht eines Aufreilbandes aufreilRbar ist, wobei die
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beiden Deckenpapiere (12a, 12b) entlang der Auf-
reilinie (18) beidseitig eingeschnitten sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schnitte in die
beiden Deckenpapiere (12a, 12b) diese zumindest
zu 50% durchschneiden, wahrend das Wellenpa-
pier (14) gar nicht oder nur im Bereich der Wellen-
berge angeschnitten ist, und die Schnitte in die bei-
den Deckenpapiere (12a, 12b) einander gegen-
Uberliegen und wobei die Aufreillinie (18) geradli-
nig oder bogenférmig ausgebildet ist, so dass die
Deckenpapiere (120, 126) beim Aufreilvorgang
wie Scherenkanten das Wellenpapier (14) durch-
trennen.

Wellpappe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Schnitte in die beiden Deckenpa-
piere (12a, 12b) diese zu 80% - 100% durchschnei-
den.

Wellpappe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei einem Winkel zwischen
Aufreillinie (18) und Wellenrichtung (16) von mehr
als 70° die Deckenpapiere (12a, 12b) vollstandig
durchschnitten sind und die beiderseitige Schnitt-
tiefe in das Wellenpapier (14) bis zu 5% des Abstan-
des zwischen den beiden Deckenpapieren (12a,
12b) betragt.

Wellpappe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei einem Winkel zwischen
AufreiRlinie (18) und Wellenrichtung (16) von 30°
und 70° die beiderseitige Schnitttiefe in das Wellen-
papier (14) bis zu 10% des Abstandes zwischen
den beiden Deckenpapieren (12a, 12b) betragt.

Wellpappe nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei einem Winkel zwischen
Aufreillinie (18) und Wellenrichtung (16) von mehr
als 75° die Schneidelinien wellenartig geschwun-
gen sind.

Wellpappe nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aufreilllinie (18)
aus mehreren Linienabschnitten mit unterschiedli-
chen Winkeln zwischen Aufreillinie und Wellen-
richtung besteht und je nach WinkelgréRe unter-
schiedliche Schnitttiefen und Schneidelinienformen
vorgesehen sind.

Claims

Corrugated paperboard of single fluted type com-
prising a corrugating medium (14) joined at both
sides to two liners (12a, 12b) and a tear line (18)
along which the corrugated paperboard (10), with-
out the need of a tear tape, can be torn open, the
two liners (12a, 12b) being nicked along the tear
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sline (18) on both sides, characterized in that the
nicks in the two liners (12a, 12b) sever the liners
(12a, 12b) at least to 50%, whilst the corrugating
medium (14) is not at all nicked or only in the region
of the corrugation peaks, and the nicks are located
facing each other in the two liners (12a, 12b) and
the tear line (18) being configured straight or
curved, so that the liners (12a, 12b) on being torn
open sever the corrugating medium (14) like scissor
edges.

2. The corrugated paperboard as set forth in claim 1,
characterized in that nicks in the two liners (12a,
12b) sever them to 80%-100%.

3. The corrugated paperboard as set forth in claim 1,
characterized in that at an angle of more than 70°
between tear line (18) and fluting direction (16) the
liners (12a, 12b) are totally severed and the nick
depth on both sides in the corrugating medium (14)
amount to 5% of the spacing between the two liners
(12a, 12b).

4. The corrugated paperboard as set forth in claim 1,
characterized in that at an angle from 30° to70°
between tear line (18) and fluting direction (16) the
liners (12a, 12b) are totally severed and the nick
depth on both sides in the corrugating medium (14)
amount to 10% of the spacing between the two lin-
ers (12a, 12b).

5. The corrugated paperboard as set forth in claim 1,
characterized in that at an angle of more than 75°
between tear line (18) and fluting direction (16) the
nick lines are wavey.

6. The corrugated paperboard as set forth in any of
the claims 1 to 5, characterized in that the tear line
(18) consists of multiple line portions differingly an-
gled between tear line and fluting direction and that
differing nick depths and nick line shapes are pro-
vided as a function of the magnitude of the angle.

Revendications

1. Carton ondulé a une seule couche ondulée qui pré-
sente un papier ondulé (14) relié des deux cotés a
deux papiers de recouvrement (12a, 12b) et qui pré-
sente une ligne de déchirure (18) le long de laquelle
le carton ondulé (10) peut étre déchiré sans l'aide
d'une bande déchirable, les deux papiers de recou-
vrement (12a, 12b) étant incisés des deux cétés le
long de la ligne de déchirure (18), caractérisé en
ce que les incisions ménagées dans les deux pa-
piers de recouvrement (12a, 12b) coupent ceux-ci
au moins sur 50 % tandis que le papier ondulé (14)
n'est pas coupé ou ne l'est que dans la région des
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sommets des ondulations et que les incisions mé-
nagées dans les deux papiers de recouvrement
(12a, 12b) sont agencées l'une face a l'autre, la li-
gne de déchirure (18) étant rectiligne ou courbe, de
telle maniére que, lors de la déchirure, les papiers
de recouvrement (12a, 12b) coupent le papier on-
dulé (14) a la maniére de lames de ciseaux.

Carton ondulé selon larevendication 1, caractérisé
en ce que les incisions ménagées dans les papiers
de recouvrement (12a, 12b) coupent ceux-ci sur 80
% a 100 %.

Carton ondulé selon larevendication 1, caractérisé
en ce qu'a un angle de plus de 70° entre la ligne
de déchirure (18) et la direction (16) transversale
par rapport aux ondulations, les papiers de recou-
vrement (12a, 12b) sont complétement coupés, la
profondeur de l'incision ménagée des deux cotés
dans le papier ondulé (14) couvrant jusque 5 % de
la distance entre les deux papiers de recouvrement
(12a, 12b).

Carton ondulé selon larevendication 1, caractérisé
en ce qu'a un angle entre la ligne de déchirure (18)
et la direction (16) transversale par rapport aux on-
dulations compris entre 30° et 70°, la profondeur de
l'incision ménagée des deux cbdtés dans le papier
ondulé (14) couvre jusque 10 % de la distance entre
les deux papiers de recouvrement (12a, 12b).

Carton ondulé selon larevendication 1, caractérisé
en ce qu'a un angle de plus de 75° entre la ligne
de déchirure (18) et la direction (16) transversale
par rapport aux ondulations, les lignes de déchirure
sont incurvées de maniére ondulée.

Carton ondulé selon I'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que la ligne de déchirure (18)
est constituée de plusieurs segments de ligne qui
présentent différents angles entre la ligne de déchi-
rure et la direction transversale par rapport aux on-
dulations et qui, selon I'angle, présentent différen-
tes profondeurs d'incision et différentes formes de
la ligne de coupe.
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