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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania wielofunkcyjnego ekspozytora kartonowego
dla produktéw. Wynalazek ma zastosowanie w branzy papierniczej, jednak odgrywa takze role w sze-
roko rozumianej dziedzinie jaka jest sprzedaz detaliczna, w szczegdlnosci w sieciach marketowych.

Powszechna jest znajomos$é zagadnieh zwigzanych z pakowaniem produktéw jednostkowych
w opakowania kartonowe, ktére stuza jedynie do przewozu, ale takze powszechna jest wiedza o tym,
ze produkty drobniejsze pakowane sa w opakowania zbiorcze. Zdarza sie, ze juz na koniec etapu pro-
dukcji, a po zapakowaniu, produkty sa transportowane i oferowane do sprzedazy, badz po sprzedazy
sa oferowane do montazu lub wykorzystania po rozpakowaniu, w zaleznosci od rodzaju i przeznaczenia
produktu. Z tego powodu opakowania wytwarzane sa jako dedykowane pod wskazany towar, lecz naj-
czesciej dedykowana jest i dopasowywana jedynie wielkos¢ opakowania do towardw.

Dla przyktadu, ze zgtoszenia polskiego wzoru uzytkowego o numerze PL 126472U1 znany jest
stojak ekspozycyjny do kwiatéw. Wytwarza sie go jako prostopadtoscienna podstawe w postaci pudetka
kartonowego otwartego od goéry, w ktéorym znajduja sie ptaskie podpory w charakterze wzmocnienia
konstrukciji. Na podporach umieszczany jest pojemnik kierunkowy w postaci kolejnego pudetka karto-
nowego, tym razem z przegrodami, a nad tym umieszczany jest kolejny pojemnik kierunkowy z prze-
grodami. Wytwarzanie stojaka polega na ztoZeniu ze soba kilku pudetek kartonowych, a te sa wykony-
wane poprzez zagiecie lub natozenie na siebie fragmentow wykroju kartonowego, ktéry to projektowany
jest wraz z liniami bigowania i liniami ciecia. Fragmenty naktadkowe moga by¢ taczone ze soba che-
micznie poprzez adhezje lub mechanicznie poprzez np. zszywki.

Konstrukcja podobna co do zasady funkcjonowania, a przez to co do koniecznosci wytworzenia
jej jako wspdtistniejacych i wspotzaleznych ruchowo osadzanych na sobie elementdéw, pokazana jest
w polskim patencie o numerze PL228871B1. Opakowanie ekspozycyjne tam ujawnione jest uksztatto-
wane w formie prostopadto$cianu i sktada sie z dwdch czesci umieszczonych jedna w drugiej, przy czym
w zewnetrznej czesci stanowiacej obudowe o otwieranej dwuczesciowej i czesciowo podwdjne] pokry-
wie, jest umieszczona wktadka o pionowych $ciankach. Obie czesci sg wykonane, kazda oddzielnie,
z jednego arkusza kartonu, podzielonego na pola wzdtuz linii giecia, ktére po zagieciu przybieraja po-
sta¢ przestrzennych bryt, z ktérych jedna ma trzy odchylane komory o charakterze szuflady.

Z polskiego zgtoszenia wynalazku o numerze PL388734A1 znany jest stojak do pojemnika i po-
jemnik, zwtaszcza kartonowy zbudowany ze $cian, w ktérych znajduja sie szczeliny. W owe szczeliny
montuje sie wzmocnienia tak, ze poszczegodlne sciany, tworzace stojak, potaczone sa ze soba poprzez
potaczenia krzyzowe, w ktérych jedna Sciana swa szczeling umieszczona jest roztacznie w szczelinie
drugiej sciany. Tym razem linie nacie¢ zaprojektowano tak, zeby postuzyty do zmontowania ze soba
poszczegdinych elementéw roztacznych.

Rozwiazaniem zwiekszajacym mozliwos¢ i jakosé stosowania jest przyktad rozwigzania poka-
zany w zgtoszeniu wzoru uzytkowego o numerze PL125327U1. Opisany w rozwigzaniu stojak ekspo-
zycyjny przeznaczony jest do eksponowania reklam i informacji w punktach sprzedazy, przy czym sta-
nowiac lekka konstrukcje przestrzenna wykonana z tektury, kartonu lub tworzywa sztucznego, ma cha-
rakter konstrukcji wielokrotnego uzytku z mozliwoscia recznego rozktadania i sktadania. Stojak posiada
dwa elementy wsporcze wierzchnie oraz dwa elementy wsporcze spodnie, umozliwiajace utrzymanie
stojaka w stanie roboczym w postaci bryty, z ktérych kazdy stanowi odrebny wykréj taczony trwale do
wewnetrznej powierzchni arkusza za pomoca zaktadki mocujacej. Podczas wytwarzania stojaka brana
jest pod uwage jego mobilno$¢, a wiec niska masa konstrukcji, a takze elementy ruchome zapewniajace
dwie mozliwosci — pozycje ztozona i roztozona. Dla zastosowania stojaka w charakterze ekspozytora
produktéw bytoby to jednak niedogodnoscia, aby niezaleznie kazdorazowo ustawiaé zaréwno stojak jak
i produkt na nim, a potem wszystko sztuka po sztuce demontowad.

Z polskiego patentu o numerze PL227639B1 znana jest natomiast platforma ekspozycyjna umoz-
liwiajgca przesuwanie eksponowanych towaréw po powierzchni ekspozycyjnej. Jest ona wytwarzana
tak, aby jej moduty wzajemnie wspdtpracowaty mechanicznie, bedac Scisle dopasowanymi jeden do
drugiego, ale takze do mozliwosci przesuwania towardéw znajdujacych sie na niej. Platforma, wykonana
jest z tektury lub kartonu i moze stanowi¢ samodzielna ptyte ekspozycyjna np. w postaci tacy lub potke
regatéw ekspozycyjnych. Powierzchnie ekspozycyjna platformy stanowi gérna ptaszczyzna ptyty nosnej
platformy, ktéra wykonana jest z co najmniej jednego wykroju, przy czym powierzchnia ekspozycyjna
posiada co najmniej jedna szczeline taczaca, stanowiaca prowadnice suwaka. Ptytka dociskowa napie-
rajaca na towar, dzieki elementowi sprezystemu zakotwionemu o przdd ekspozytora i o ptytke na jego
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tyle, przesuwa towar w kierunku przedniej czesci platformy. Platforma wykonywana jest wiec z uwzgled-
nieniem rodzaju towaru, ktéry bedzie na platformie eksponowany, w szczegdélnosci jego masy, poniewaz
sita docisku ptytki o towar i wymuszenie posuwu ptytki musi uwzgledniac site tarcie, ktéra trzeba prze-
zwyciezyC, i ciezar towaru, ktory nalezy przesunaé. Uwzglednienie masy towaru, a wiec i jego ciezaru
niestety nie jest brane w tym przypadku pod uwage dla funkcji przenoszenia i spedycji towaréw od razu
zdeponowanych na niej podczas wytwarzania platformy. Wytwarzanie platformy nie obejmuje wiec
wszelkich zasadnych etapow cyklu zycia produktu i koegzystencji tegoz produktu z cyklem zycia plat-
formy.

Wielofunkcyjnos¢, z powodu ktérej nalezy proces wytwarzania pudetek z kolejnych znanych przy-
ktadéw zaplanowa¢ w odpowiedni sposéb uwzgledniajac potrzeby techniczne konstrukciji i jej przezna-
czenie, zaowocowata np. dla wzoréw uzytkowych o nr PL123417U1 i PL123561U1 szczegdinymi pota-
czeniami w konstrukcji. Pierwsze rozwiazanie doprowadzito do wytworzenia pudetka otwartego z moz-
liwoscia czesciowego zamkniecia, majacego zastosowanie do transportu, przechowywania i ekspozycji
drobnych przedmiotéw, jak stodycze i kosmetyki. Drugie rozwiazanie doprowadzito do wytworzenia pu-
detka otwartego, majacego zastosowanie do transportu, przechowywania i ekspozycji drobnych przed-
miotdw, szczegdinie butelek, puszek z napojami i innych. Konstrukcje réznia sie, jako ze maja inne
przeznaczenie, nie co do petnionych funkcji, ktérych jest kilka identycznych, a ze wzgledu na dedyko-
wany towar aplikowany do pudetek. Nie wspomniano jednak, aby podczas wytwarzania konstrukcji roz-
rézniano surowiec, z ktérego dedykowane opakowanie jest wytwarzane. Okazuje sig, ze to wazny
aspekt wptywajacy na wytrzymato$¢ i zuzycie kartonu, a przez to zuzycie papieru w jego bezwzglednej
masie, jaki jest niezbedny do wytworzenia pudetka dedykowanego.

Cho¢ z przebiegu postepowania przed Urzedem Patentowym dla zgtoszenia nr PL388480A1 wy-
nika, ze zapewne wskazano na znane uprzednio aspekty techniczne w zakresie pakowania automa-
tycznego, poprzez przejecie z tasmy pojedynczych produktéw, ich zgrupowanie oraz formowanie tektury
pod stworzony z nich pakiet, to zagadnienie procesu kompleksowego, zachodzacego catkowicie auto-
matycznie w tym zakresie, wydaje sie nie jest jeszcze zamknieta droga do wskazania innowacji w tej
mierze. Maszyna pakujaca ujawniona w ww. zgtoszeniu przeznaczona byta gtéwnie dla przemystu spo-
zywczego, farmaceutycznego, jak i wszedzie tam, gdzie istnieje potrzeba pakietowania produktéw
wstepnie zapakowanych w kartony zbiorcze, zwtaszcza kartony do ekspozycji na pétkach sklepowych.
Moze jednak bedzie mie¢ szczegdlne znaczenie fakt skrécenia procesu w ujeciu wspdlnego traktowania
towaru i opakowania, moze takze odgrywac role inny aspekt wytwarzania, ktéry zostanie przedstawiony
w dalszej czesci niniejszego opracowania. Waznym jest bowiem zwrdcenie uwagi na pewna zaleznosc¢,
a mianowicie co najmniej przydatno$¢ powiazania wytrzymatosci konstrukcji z dedykowanym produk-
tem, jego iloscia i rozmiarem, poczawszy od etapu projektowego i dalej wytwérczego. Zasadnym jest
dodatkowe powiazanie wskazanych etapéw poprzez powiazanie nie tylko z produktem, ale takze z dys-
trybucja ich obu, mozliwoscia ich prezentowania, zmiany potozenia w przestrzeni handlowej itp.

Pierwsze dwa aspekty zostaty powiazane i zrealizowane w autorskim rozwigzaniu, ktére to uzy-
skato juz prawo ochronne o numerze PL070275Y1. Owo rozwigzanie to ekspozytor kartonowy, stoso-
wany do prezentacji towaréw w nim utozonych albo do skfadowania w nim towaréw z ewentualnym
przemieszczaniem catosci w obrebie powierzchni magazynowej. Znany wzor uzytkowy szczegdlnie ma
zastosowanie dla takich towardw, ktérych gabaryty sa mniejsze od gabarytéw ekspozytora. Kartonowy
ekspozytor wyposazony jest w podstawe i co najmniej jedna tacke osadzona na tej podstawie. Szcze-
golne jest to, ze co najmniej tacki wykonane sg warstwowo i maja co najmniej grubo$é 3D, gdzie za D
przyjmuje sie grubosé wykroju z kartonu, z ktérego to, z pojedynczej sztuki, wykonywana jest kazda
tacka z osobna poprzez bigowanie i nacinanie a nastepnie sktadanie w posta¢ koricowa. Tacki sa ukfa-
dane na sobie i na podstawie tworzac ekspozytor. Niestety podstawa nie jest wystarczajaco przystoso-
wana do spedycji z udziatem szybkobieznych mechanicznych srodkéw transportu, czy to pojedynczo,
czy w zestawach po kilka. Rozwiazanie to zostato wiec zmodyfikowane poprzez niniejszy wynalazek.

Nowe rozwiazanie, jako zmodyfikowane, bedzie mogto realizowaé zasadniczo wszystkie funkcje
pojawiajace sie w okresie od produkcji opakowania dla dedykowanych produktéw, po ich sprzedaz.
Rozwiazanie, jak sie wydaje, bedzie znacznie bardziej zaawansowane technicznie w zakresie doboru
wytrzymatosci wtasnej konstrukcji do wyznaczonych dla niej zadan niz to, ktére pokazane jest w opisie
ochronnym nr PL066142Y1. W przytoczonym znanym rozwigzaniu opisana jest wielofunkcyjna tacka,
czyli tacka ekspozycyjna wzbogacona o funkcje transportu. Znana tacka ekspozycyjna z funkcja trans-
portowa, przeznaczona do magazynowania, transportowania i eksponowania réznych produktéw znaj-
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dujacych sie w opakowaniach jednostkowych, w stanie gotowym do uzytku ma ksztatt prostopadto-
$cianu, przy czym moze by¢ wykonana z kartonu lub tektury, a takze z tworzywa sztucznego. Tacka
sktada sie z dwdch ksztattowych wykrojow, ktére po ztozeniu tworza wieko i palete ekspozycyjna, a ktére
sa ze soba trwale potaczone poprzez adhezje klejem w okreslonych strefach. Wieko wchodzi w palete,
ktéra ma boczne $ciany i zawiera dno ztozone z blokujacych sie wzajemnie bocznych klapek palety, zas
jego tylna Sciana jest wyzsza od Sciany frontowej, natomiast jej boczne $ciany maja zmienna wysokosci.
Wieko i paleta potaczone sa zrywalnym potaczeniem zawierajacym perforacje.

Przegladajac przytoczone powyzej rozwiazania ulega sie wrazeniu, Zze zasadniczo jedynie w cha-
rakterze konstrukcyjnym sa przedmiotem wiedzy chronionej, natomiast sposoby postepowania, czyli
w tym przypadku wytwarzania ekspozytoréw kartonowych nie maja potencjatu innowacyjnego, stad je-
dynie poprzez wskazanie przyktadowych istniejacych konstrukcji mozna byto prébowac okresli¢ metode
ich wytwarzania. Okazuje sig, ze w chwili powigzania przeznaczenia ekspozytora z najwczesniejszym
etapem jego wykonywania, a mianowicie z projektem, a nawet wczesniej bo z surowcem, ktéry dopiero
bedzie brany pod uwage do wykonania projektu, mozna uzyska¢ sekwencje wczeéniej niespotykanego
postepowania, w wyniku ktérego wytwarzany bedzie optymalnie dopasowany i przede wszystkim wy-
trzymaty oraz nieoczekiwanie lekki, jak na zapewnienie potrzebnej wytrzymatosci, produkt w postaci
wielofunkcyjnego ekspozytora kartonowego. Sednem rozwiazania jest powiazanie parametrow kon-
strukcji z surowcem, ktéry bedzie dopiero wéwczas wykonywany w sposéb dedykowany, gdy okreslone
zostana i powiazane z nim produkty, ktére beda aplikowane do ekspozytora, w nim przenoszone lub
przewozone, a nastepnie prezentowane i oferowane do sprzedazy. Nalezy zwréci¢ uwage, Ze poki co,
do wytwarzania ekspozytoréw kartonowych stuzyia tektura juz oczekujaca na wykrojenie, naciecie i bi-
gowanie. Z gbéry znana byta jej wytrzymatos$¢ w rozumieniu no$nosci, a wiec ilos¢ warstw papieru, z kto-
rych owa tektura byta wykonana a takze a priori znane byty parametry konstrukcyjne owej tektury, czyli
wysokosé warstwy pofalowanej umieszczanej pomiedzy warstwami ptaskimi a takze skok foli wptywa-
jace na jej ugiecie, ztamanie, naderwanie, przedziurawienie itp. W wyniku pobierania gotowej i juz wy-
tworzonej tektury, w czasie wytwarzania ekspozytora kartonowego brano zazwyczaj pod uwage jedynie
zmiennos¢ jego wymiaréw zewnetrznych tworzacych faktyczne pudetko ograniczone $cianami przy-
najmniej tréjstronnie, jako parametr dopasowania do dedykowanych towaréw. Nie zwracano uwagi na
warunek konieczny, a zarazem wystarczajacy, jakim sa parametry wytrzymato$ciowe samej tektury.
Najczesciej konstrukcja byta przewymiarowana, co oznaczato znaczacy i niepotrzebny wzrost masy
papieru uzytego do wytworzenia ekspozytora o zadanych wymiarach w mierze metrycznej, czyli zada-
wano powierzchnie dna ekspozytora i wysokosc¢ Scianek, aby tworzyt on prostopadtoscian. Wytrzyma-
to$¢ zapewniano poprzez zwiekszanie warstw, czasami pamietano o masie poszczegodlnej tacki obni-
Zajac jg poprzez wykrawanie pustych potaci. Okazuje sie, ze nie zawsze mozliwe jest obnizenie masy
poprzez utrate powierzchni konstrukcyjnej, bowiem wéwczas masa samego opakowania zbiorczego
rosnie, co przy duzej ilosci opakowarn jak sie okazuje ma znaczenie. Ma znaczenie takze przede wszyst-
kim z powodu oszczedno$ci, jakie mogtyby byé poczynione, gdyby mimo catkowitego pokrycia $cian,
dna i wieka, o ile zasadne, struktura kartonu, byt on optymalnie dostosowany swa wytrzymatoscia,
a wiec iloscig warstw, skokiem fali oraz jej wysokoscia, do funkcji transportowej i funkcji sktadowania
oraz prezentacji, dla dedykowanych towaréw, z uwzglednieniem ich masy jednostkowej, masy suma-
rycznej przeznaczanej dla danej tacki ekspozytora, a takze, co najwazniejsze, dla podestu kartonowego
petniacego role palety transportowej zunifikowanej rozmiarem i rozstawem nég do standardowych po-
jazdéw ja transportujacych wraz z ekspozytorem i zdeponowanymi w nim towarami.

Po przedstawieniu zatoZzer do niniejszego projektu mozna zdefiniowaé cel niniejszego rozwiaza-
nia wedtug wynalazku, a mianowicie bedzie to optymalizacja w zakresie iloci, a wiec takze masy pa-
pieru, ktéry jest potrzebny do stworzenia surowca w postaci tektury wielowarstwowej falistej, z ktorej
zostanie wytwarzany ekspozytor wielofunkcyjny kartonowy, tak aby miat on wytrzymatosé w zakresie
nosnosci dla towaréw dla niego przeznaczanych i aplikowanych do niego na etapie wytwarzania eks-
pozytora, przy czym no$nos¢ bedzie zaréwno wystarczajaca, ale takze nie zwiekszona na zapas ponad
miare. Celem jest takze zapewnienie zatozonej przez producenta produktéow aplikowanych tadownosci
ekspozytora, w rozumieniu wolumenu sztuk produktéw, ktére winny mie¢ swe miejsce na poszczegol-
nych tackach ekspozytora, a takze sumarycznie na danym ekspozytora, przy jednoczesnym zapewnie-
niu wystarczajacej, optymalnej i nie przesadnej nosnosci takze podstawy ekspozytora, petniacej role
palety zintegrowanej z ekspozytorem.

W zgrubnym zatoZeniu cel ten bedzie realizowany poprzez, po pierwsze, okreslenie sumarycznej
masy produktéw aplikowanych na dana tacke, i po drugie — okreslenie sumarycznej masy produktéw
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aplikowanych na dany ekspozytor, po czym nastapi etap projektowania wymiardéw tacki i zliczana bedzie
ilos¢ tacek przypadajaca na ekspozytor, ale tak, ze kazda tacka bedzie posiadaé korzystnie zmienna
wytrzymatos¢ dla réznych produktédw aplikowanych, ale stata wytrzymatosé dla tego samego produktu
aplikowanego, przy czym po obliczeniu wytrzymatosci tacki i podestu zintegrowanego projektuje sie,
korzystajac z uprzednio sporzadzonych tabel krzyzowych zaleznosci doboru ilosci warstw tektury, wy-
sokosci fali i jej skoku dla danej powierzchni tacki, rodzaj surowca niezbednego do zapewnienia no$no-
&ci dla produktow aplikowanych, po czym wytwarza sie tekture przeznaczona na tacke badz na wktadke
do tacki i korzystnie niezaleznie wytwarza sie tekture przeznaczona na sSciany tacki, po czym tnie sie
tekture wykonujac z niej kartonowy wykréj, wykonuje sie w nim linie ciecia i bigowania, po czym skfada
sie wykroje w tacki, tacki uktada sie jedna na druga, badZ jedna nad druga z wykorzystaniem Scian
wykroju, nastepnie aplikuje sie na kazda tacke zadany wolumen produktu dedykowanego, po czym tacki
utozone na podescie w ekspozytor kartonowy otacza sie folia uzyskujac kompleksowy produkt dedyko-
wany zaréwno dla danego produktu, jak i dla danego dostawcy produktow. Gotowy wypetniony ekspo-
zytor dostarcza sie docelowo na miejsce ekspozycji i sprzedazy, po czym po opréznieniu tacek z pro-
duktéw ekspozytor korzystnie rozktada sie, oddziela tacki od podestu, tacki rozktada sie do postaci wy-
kroju, skfaduje na podescie i transportuje do dostawcy produktéw celem ponownego wykorzystania,
badz zamiennie do zaktadu utylizacji.

Rozwiazaniem korzystnym tzn. opcjonalnym jest stosowanie wspornika wykonanego z wielowar-
stwowej tektury, uktadanego na sztorc pomiedzy poszczegdinymi tackami, czyli z pionowym przebie-
giem ptaskich i pofalowanych warstw tektury, najlepiej w zamian za pojedynczy produkt aplikowany na
tacke, co najmniej na srodku kazdej tacki. Zabieg ten jest mozliwy dzieki temu, Ze aplikowanie produk-
téw odbywa sie na etapie wytwarzania ekspozytora i zanim zostanie on zamkniety poprzez spinajaca
go obwiedniowo-nasadcza ostone kartonowa albo obwolute, albo folie obwiedniowa wraz z zaaplikowa-
nymi produktami. Wspornikéw mozna stosowaé wiecej na kazda tacke, najlepiej przy zachowaniu tego
samego punktu posadowienie w topologii utozonych na tacce produktéw. Przez taki zabieg mozna do-
datkowo zubozyé grubos¢ produkowanej na biezaco tektury, a mimo to tacka i caty ekspozytor beda
wystarczajaco wytrzymate dla zdeponowanych w nich produktéw.

Aby rozwiazanie miato zdolno$¢ przemystowego i powtarzalnego stosowania, kluczowe jest opra-
cowanie tabel nosnosci produktéw dla tacek wykonanych w okreslonych zaproponowanych wymiarach
powierzchni zatadowczej i wolumenu produktéw pakowanych na tacke, gdzie zmienna sa parametry
tektury falistej, czyli parametry surowca, ktéry pod dany rozmiar tacki i przeznaczonego dla niej produktu
bedzie na biezaco wytwarzany z arkuszy papieru ptaskiego.

Dzieki temu uzyska sie znaczna oszczedno$é papieru potrzebnego do zapewnienia nosnosci dla
ekspozytora oraz zapewni sie takze stabilna ramowa konstrukcje catosci, majac na uwadze podest zin-
tegrowany z tackami.

W szczegdtach przedstawia sie to nastepujaco.

Sposdéb wytwarzania wielofunkcyjnego ekspozytora kartonowego dla dedykowanych produktéw,
w ktérym najpierw projektuje sie wykrdj pojedynczej tacki na produkt wyznaczajac wymiary pojedyncze;
tacki oraz ilo$¢ samych tacek przypadajaca na pojedynczy ekspozytor, a takze okresla sie wytrzymatosé
tacki oraz podestu na ztamanie badZ mechaniczne uszkodzenie na skutek przeciazenia, natomiast p6z-
niej, zestawiajac ekspozytor kartonowy podest ustawia sie pod co najmniej jedna ustawiona nad nim
tacka, zas dedykowany produkt aplikuje sie na kazda tacke, a po zaaplikowaniu tacke i podest zamyka
sie otaczajac je ostong obwiedniowo-nasadcza badz obwoluta, kartonowa i/lub foliowa, przy czym pod-
czas projektowania wykroju wyznacza sie powierzchnie dna tacki i wysokosé jej $cian bocznych, za$
w wykroju wykonuje sie linie ciecia i bigowania, i ktéry to wykroj sktada sie i skleja do postaci tacki,
charakteryzuje sie tym, Ze na etapie projektowania, przed wyznaczeniem wymiaréw kazdej tacki i wy-
znaczeniem ilosci tacek, okresla sie sumaryczna mase dedykowanych produktéw aplikowanych na
dana tacke, oraz sumaryczna mase dedykowanych produktéw aplikowanych na dany ekspozytor, w taki
sposéb, ze tacce nadaje sie odmienna wytrzymatosé dla réznych dedykowanych produktéw aplikowa-
nych, ale ta sama wytrzymato$¢ dla tego samego dedykowanego produktu aplikowanego, a podestowi
nadaje sie wytrzymatosé dla sumarycznej masy na nim ustawionej, przy czym dopasowuje sie w sposéb
precyzyjny wytrzymato$é mechaniczna tacki do zadanego dla niej obciazenia aplikowanymi produktami
i odpowiednio dopasowuje sie wytrzymato$¢ podestu integrowanego z co najmniej jedna taka ustawiana
na nim obcigzona tacka, wyznaczajac co najwyzej 25%-owe przewymiarowanie dla wytrzymatosci na
ztamanie, ktére uzyskuje sie poprzez uprzednie wykonanie tektury z tylu warstw papieru dla danej po-
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wierzchni tektury przeznaczonej na dno tacki, Ze obejmuje takie wtasnie przewymiarowanie tacki i od-
powiednio podestu, przy czym ta ilos¢ warstw przyjmuje sie jako grubos¢ tacki dedykowana dla apliko-
wanych produktéw, uwzgledniajac dodatkowo krzyzowa zalezno$¢ doboru ilosci warstw tektury dla do-
celowej powierzchni podestu, po czym wytwarza sie tekture przeznaczona na tacke, badz na wktadke
do tacki, i/lub wytwarza sie tekture przeznaczong na $ciany tacki i na podest, i dopiero wéwczas tnie sie
tekture wykonujac z niej kartonowy wykréj dla tacki.

Korzystnie, dla danej ilosci warstw papieru dobranej dla tektury przeznaczonej na wykrdj, na eta-
pie projektowania uwzglednia sie zmiane wysoko$ci fali i/lub jej skoku w warstwie pofalowane;.

Korzystnie, podczas zestawiania ekspozytora stosuje sie wspornik wykonany z wielowarstwowe;j
tektury, ktéry to wspornik ustawia sie wertykalnie, z pionowym przebiegiem ptaskich i pofalowanych
warstw tektury, pomiedzy poszczegdlnymi tackami.

Korzystnie, wspornik ustawia sie zamiast produktu aplikowanego na tacke.

Korzystnie, podczas zestawiania ekspozytora ustawia sie co najmniej jeden wspornik na tacce.

Korzystnie, wspornik ustawia sie przynajmniej na srodku kazdej tacki.

Korzystnie, podczas zestawiania ekspozytora wsporniki ustawia sie na kilku tackach, jeden nad
drugim przy zachowaniu tego samego punktu posadowienie w topologii utozonych na tacce produktow.

Korzystnie, podczas zestawiania ekspozytora grubosé dna tacki o wskazanej wytrzymatosci do-
biera sie z wykroju o gruboéci mniejszej i z zaktadki wykroju albo z dodatkowej wktadki, o grubosci
stanowiacej dopetnienia do sumarycznej ilo$ci warstw spetniajacych warunek wytrzymatosci.

Korzystnie, niepetnej grubosci dno tacki i przynajmniej wszystkie sciany boczne formuje sie z jed-
nego wykroju.

Korzystnie, tacke wytwarza sie na biezaco, poczawszy od doboru arkuszy papieru ptaskiego,
z ktérych wytwarza sie najpierw tekture poprzez dobdr i klejenie ze soba zaprojektowanej ilosci warstw
ptaskich i pofalowanych tektury, po czym dobiera sie ilos¢ tych warstw i sporzadza z tektury wykréj.

Korzystnie, podest integruje sie z tackami na nim ustawianymi, przy czym podest podawany jest
do punktu integracji niezaleznym kanatem technologicznym wytwarzania podestow, a kazda tacka po-
dawana jest do punktu integracji kanatem technologicznym wytwarzania tacek.

Korzystnie, integracja podestu z wsparta na nim przynajmniej jedna tacka odbywa sie automa-
tycznie.

Korzystnie, podest integruje sie z tackami na nim ustawianymi poprzez wykonanie ztacza mecha-
nicznego i/lub adhezyjnego.

Korzystnie, dedykowany produkt aplikuje sie do pojedynczej tacki jeszcze przed jej zintegrowa-
niem z innymi tackami i/lub przed jej zintegrowaniem z podestem.

Korzystnie, podczas zestawiania ekspozytora czesci wspdlne scian wykroju, ktére to Sciany na-
ktada sie na siebie przy sktadaniu wykroju w tacke, skleja sie ze soba, przy czym sktadanie i/lub klejenie
wykonuje sie automatycznie.

Korzystnie, podczas zestawiania ekspozytora, tacki w trakcie uktadania na podest skleja sie ze
soba w punkcie integraciji.

Korzystnie, tacki w trakcie uktadania na podest skleja sie z podestem.

Korzystnie, podczas zestawiania ekspozytora skleja sie obwolute ze sciankami kazdej tacki, co
najwyzej z tylna i dwiema bocznymi, oraz ze $cianami bocznymi i/lub nogami podestu.

Korzystnie, podczas zestawiania ekspozytora podest wzmachia sie bloczkami z tektury, ktére
skleja sie z wykrojem podestu.

Korzystnie, na etapie projektowania sporzadza sie tabele nosnosci tektury dla tacek o okreslo-
nych wymiarach powierzchni zatadowczej i dla wolumenu produktéw pakowanych na tacke, gdzie
zmienna sa parametry surowca, ktéry pod dany rozmiar tacki i przeznaczonego dla niej produktu jest
wykonywany z papieru jako tektura, badz jest wykonywany z tektury jako wykroj.

Korzystnie, po zaaplikowaniu dedykowanego produktu do tacki i po zintegrowaniu tacek i podestu
w ekspozytor, ekspozytor sezonuje sie do uzyskania stabilnej, usztywnionej konstrukcji uprzednio skle-
jone;j.

Korzystnie, utrzymuje sie wilgotno$¢ tektury ekspozytora kartonowego na poziomie w przedziale
do 50%, w szczegdlnosci najpdzniej przed otoczeniem ekspozytora folig, wydtuzajac jedynie etap se-
zonowania.

Korzystnie, stosuje sie dedykowana linie technologiczna o co najmniej dwéch kanatach techno-
logicznych potaczonych w punkcie integracji, z czego kanatem technologicznym pierwszym, przezna-
czonym do wytwarzania podestéw, podawany jest do punktu integracji gotowy podest wytworzony
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z tektury wielowarstwowej, zwtaszcza z wykroju i bloczkéw wzmacniajacych, a kanatem technolo-
gicznym drugim, przeznaczonym do wytwarzania tacek, podawane sa do punktu integracji gotowe
tacki z zaaplikowanym w nie produktem, dedykowanym dla tacki i dedykowanym dla ekspozytora.

Korzystnie, stosuje sie trzeci kanat technologiczny przeznaczony do podawania produktu de-
dykowanego, ktéry jest podawany przynajmniej pétautomatycznie.

Korzystnie, tektura wielowarstwowa, dobrana do dedykowanego produktu z ekspozytorem
o0 zadanej wielkosci, podawana jest na wejscie pierwszego kanatu technologicznego i na wejscie
drugiego kanatu technologicznego, przynajmniej do jednego magazynu oznaczonego rodzajem
sktadowanego w nim surowca, zwtaszcza do podajnika surowca.

Korzystnie, po wytworzeniu ekspozytora z zaaplikowanym do niego dedykowanym produktem
przynajmniej wybidrczo testuje sie jego wytrzymatosé na obciazenie dynamiczne.

Korzystnie, wytrzymatos¢ na obciazenie dynamiczne testuje sie poprzez pionowe wytrzasa-
nie o amplitudzie co najmniej 1 cm, z czestotliwosciag do 15 Hz.

Gotowy wypetniony ekspozytor dostarcza sie docelowo na miejsce ekspozycji i sprzedazy,
po czym po opréznieniu tacek z produktéw korzystnie ekspozytor utylizuje sie, oddzielajac tacke od
podestu i rozktadajac elementy do postaci wykroju, sktadujac i transportujac do punktu przetwarza-
nia odpadéw celem ponownego wykorzystania, ewentualnie podest po wykorzystaniu odktada sie,
grupujac z innymi, po czym transportuje do punktu przetwarzania odpadéw celem ponownego wy-
korzystania.

Rozwiazanie przedstawione jest w przyktadzie wykonania, w ktérym wykorzystano wczeséniej
sporzadzone tabele zaleznosci rozmiaru powierzchni tacki od ilosci warstw tektury wielowarstwowej
dla dna tacki, w zaleznosci od masy dedykowanych produktéw, przy czym tabele sporzadzono
takze, przyktadowo, poprzez dyskretne dopasowanie przedziatéw masy obciazeniowej. Tabele za-
mieszczono i opisano ponizej.

Przyktadowy sposdb wytwarzania wielofunkcyjnego ekspozytora kartonowego dla produktow
polega na tym, Ze projektuje sie wymiary pojedynczej tacki i wyznacza sie ilos¢ tacek przypadajaca
na pojedynczy ekspozytor, przy czym sprawdza sie i zapewnia wytrzymatos¢ tacki oraz podestu na
ztamanie badz mechaniczne uszkodzenie na skutek przeciazenia. Podest ustawia sie pod co naj-
mniej jedna tacka na nim ustawiona, z czego tacke przeznacza sie na dedykowane dla niej pro-
dukty, ktore aplikuje sie na tacke, a po zaaplikowaniu tacke i podest zamyka sie otaczajac je obwo-
luta, tekturowa i foliowa, uzyskujac kompleksowy produkt dedykowany zaréwno dla danego pro-
duktu, jak i dla danego dostawcy produktéw. Przed wystaniem transportu na cato$é nasadza sie
obwiedniowo-nasadcza ostone kartonowa, ktéra dodatkowo, ale jedynie na czas transportu, zabez-
piecza mechanicznie zaréwno ekspozytor, jak i jego tadunek. Podczas projektowania wyznacza sie
powierzchnie dna tacki i wysokos¢ jej $cian bocznych, ktére sktada sie w tacke z wykroju, a tacke
ustawia na kartonowym podescie, jedna na drugiej, z wykorzystaniem Scian tacki powstatej z wy-
kroju, zestawiajac ekspozytor bedacy przedmiotem projektu. W wykroju wykonuje sie linie ciecia
i bigowania, wykroj sktada sie i klei, a nastepnie aplikuje sie na kazda tacke zadany wolumen pro-
duktu dedykowanego. Tym razem maja to by¢ puszki z owocami w syropie w ilosci 26 sztuk pako-
wane na kazda tacke w tej samej ilosci. Przed wykonaniem projektu okresla sie sumaryczna mase
dedykowanych produktéw aplikowanych na dana tacke oraz sumaryczna mase dedykowanych pro-
duktéw aplikowanych na dany ekspozytor w ten sposéb, Ze kazda tacka ma zmienna wytrzymatos¢
dla réznych dedykowanych produktéw aplikowanych, ale stata wytrzymato$é dla tego samego de-
dykowanego produktu aplikowanego, za$ podest posiada wytrzymatos¢ dla sumarycznej masy na
nim ustawionej. Stad przy decyzji, Ze na kazdej tacce jest tyle samo puszek, trzeba wzia¢ pod
uwage, wytrzymatos¢ na taki tadunek dla tacek umieszczonych na innych wysokosciach w ekspo-
zytorze, poniewaz im nizej bedzie umieszczona tacka z dedykowanym produktem, tym wieksza
powinna mie¢ wytrzymatos¢, mimo tych samych gabarytoéw tacki. Trzeba bowiem przyjaé, ze wyzej
umieszczone produkty wptywaja na nizsze pietra np. poprzez rozpieranie $cian bocznych nizszej
tacki, a przy parciu na dno wtasnej tacki, dazacym do jej ztamania, wptywaja na naprezenia catej
tacki, chcac rozerwac jej uktad przestrzenny, w tym dno od scianek bocznych. Sumarycznie wszyst-
kie zapakowane tacki wptywaja na podest w zakresie jego odksztatcen. Stad wtasnie w rozwiazaniu
koreluje sie, w sposéb precyzyjny, wytrzymatosé tacki z obciazeniem wynikajacym z zaaplikowa-
nych do niej dedykowanych produktéow i odpowiednio wytrzymatos¢ podestu zintegrowanego z co
najmniej jedna taka ustawiong na nim obcigzong tacka. Czyni sie to poprzez uprzednie wykonanie
tektury z tylu warstw papieru, ktére stanowia o dopasowaniu z przewymiarowaniem wytrzymatosci
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na ztamanie lub uszkodzenie mechaniczne tacki i odpowiednio podestu tak, Zze dla danej po-
wierzchni tektury przeznaczonej na dno tacki jej wytrzymato$¢ na ztamanie jest o co najwyzej 25%
wyzsza niz ciezar dedykowanych produktéw wywotujacy takie ztamanie. Tym razem projekt i reali-
zacja spetnig warunek, ze ta wytrzymatos¢ jest jedynie o 5% wyzsza dla kazdej tacki, mimo ze tacki
sa cztery dla jednego podestu, a takze mimo, Ze wyzej umieszczone zatadowane tacki wptywaja na
wszystkie nizej umieszczone, przy czym dla kazdej inaczej. Obiera sie tym samym tg ilo§¢ warstw
jako grubos¢ tacki dedykowana dla produktéow, dodatkowo uwzgledniajac takze krzyzowa zalezno$é
doboru ilosci warstw tektury dla docelowej powierzchni podestu, wytwarza sie tekture przeznaczona
na tacke badZz na wktadke do tacki i korzystnie niezaleznie wytwarza sie tekture przeznaczona na
Sciany tacki i niezaleznie na podest, po czym dopiero wéwczas tnie sie tekture wykonujac z niej
kartonowy wykroj dla tacki. Tym razem masa dedykowanego towaru kazdej tacki wynosi 13 kg, stad
masa do uniesienia w ekspozytorze to 52 kg, nie liczac masy papieru i kleju zuzytego na wytworze-
nie ekspozytora, przy czym masa folii jest pomijalna.

Dla danej ilosci warstw papieru obranej dla wytworzenia tektury na potrzeby wykroju,
uwzgledniono w projekcie mozliwos¢ zmiany wysokosci fali i jej skoku w warstwie pofalowanej.
Zastosowano takze wspornik wykonany z wielowarstwowej tektury, uktadajac go na sztorc pomie-
dzy poszczegdlnymi tackami, czyli z pionowym przebiegiem ptaskich i pofalowanych warstw tektury.
Wspornik ustawiono w ilosci jednej sztuki, tym razem na srodku tacki drugiej, trzeciej i czwartej
liczac od géry w dét, a wiec wsporniki zastosowano w kilku tackach jeden nad drugim, przy zacho-
waniu tego samego punktu posadowienie w topologii utozonych na tacce produktéw. Grubos¢ dna
tacki o wskazanej wytrzymato$ci skomponowano dla pierwszej tacki z wykroju o grubosci mniejszej
i dodatkowej wktadki, o gruboséci stanowiacej dopetnienia do sumarycznej ilosci warstw spetniaja-
cych warunek wytrzymatoéci, a dla pozostatych tacek jedynie z wykroju, przy czym dla drugiej i trze-
ciej tacki zastosowano takie natozenie wykroju, ze dno tacek byto podwéjnej grubosci wykroju.
Wszystkie $ciany boczne i niepetnej grubosci dno dla pierwszej tacki, a petnej grubosci dla pozo-
statych, uformowano z czterech wykrojéw, po jednym dla kazdej tacki. Kazda tacke wytwarzano na
bieZzaco, nastepnie pakowano i klejono ze soba oraz z podestem, przy czym tym razem skorzystano
z tektury wyprodukowanej uprzednio na potrzeby niniejszego wynalazku i skatalogowanej wg typow
oraz zgrupowanej w stosy w magazynku podajnikéw. Wytworzono wiec z mysla o produkcji ekspo-
zytora odpowiednie rodzaje tektury ale tak, ze zaczeto od arkuszy papieru ptaskiego, projektujac
i nastepnie wytwarzajac najpierw tekture poprzez dobér i klejenie ze soba ilosci warstw ptaskich
i pofalowanych tektury, po czym dobierajac ilos¢ tych warstw i tworzac z tektury ptaski wykrdj,
w szczegolnosci o ksztatcie roztozonej tacki. Podest integrowano z tackami na nim ustawianymi
zaréwno poprzez ztacze mechaniczne jak i adhezyjne, z czego integracja podestu z wspartymi na
nim tackami odbywata sie automatycznie za pomoca dedykowanego urzadzenia, przy czym podest
sptywat do punktu integracji niezaleznym kanatem technologicznym wytwarzania podestow,
a kazda tacka sptywata do punktu integracji kanatem technologicznym wytwarzania tacek. Dedyko-
wany produkt aplikowano do pojedynczych tacek, jeszcze przed jej integracja z innymi tackami
i przed jej integracja z podestem, a nastepnie tacke unoszono wraz z zaaplikowanym produktem,
a pod nia podstawiano tacke druga, nastepnie trzecia i czwarta, po czym wszystkie na raz osadzano
na podescie. Dla dodatkowego wzmocnienia wytrzymatosci $cian i dna kazdej tacki skorelowane;j
z dedykowanym produktem, czesci wspdlne Scian wykroju, ktore to $ciany natozyty sie na siebie po
ztozeniu wykroju w tacke, w szczegolnosci zaktadki scianek bocznych i niezaleznie dno, zwtaszcza
podwdjne, klei sie, przy czym sktadanie tacki i klejenie wykonywano automatycznie dedykowanym
urzadzeniem, o ktérym juz wspomniano powyzej. Dla dodatkowego wzmocnienia wytrzymatosci
$cian i podestu ekspozytora, skorelowanego z dedykowanym produktem, tacki w trakcie uktadania
na podest sklejano ze sobg i z podestem w tym samym punkcie integracji, o ktérym wspomniano
powyzej w tresci. Dla dodatkowej stabilizacji $cian i potaczenia ich z podestem ekspozytora, ota-
czajac jego Sciany obwoluta tekturowa (z fali 3B o grubosci 3 mm i gramaturze 640 g/m?2, gdzie fala
uktadana byta w kierunku pionowym) sklejano obwolute ze Sciankami kazdej tacki, tym razem
z tylna i dwiema bocznymi oraz ze scianami bocznymi i nogami podestu. Podest wzmacniano blocz-
kami z tektury a bloczki sklejano z wykrojem podestu. Po zaaplikowaniu dedykowanego produktu
do tacki i po ztozeniu tacek z podestem w ekspozytor, ekspozytor sezonowano do uzyskania sta-
bilnej, usztywnionej konstrukcji uprzednio sklejonej, przy czym sprawdzano stabilnos¢ potaczen co
2 h, z czego okazato sie, ze ostateczne poprawne zespolenie po adhezji i wysuszone ztacze uzy-
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skane zostato po 24 h. W tym czasie wypetniony dedykowanym towarem ekspozytor przechowy-
wany byt w $luzie pomiedzy miejscem wytworzenia a miejscem spedycji. Dodatkowo w tym czasie
uzyskano i zapewniono utrzymanie wilgotnos¢ tektury ekspozytora kartonowego na poziomie
w przedziale do 50%, aby najpdzniej przed otoczeniem ekspozytora folia, opréocz wytrzymatosci
potaczen klejonych zapewni¢ mu brak wiotkosci na skutek zbyt duzego zawilgocenia pochodzacego
z atmosfery, badz z dedykowanego produktu. Tym razem zapewniono 45% wilgotno$¢, bez ko-
niecznoéci dodatkowego wydtuzenia etapu sezonowania do spetnienia tego warunku.

Sposéb moze by¢ stosowany z wykorzystaniem linii technologicznej o co najmniej dwdch
kanatach technologicznych potaczonych w punkcie integracji, z czego kanatem technologicznym
pierwszym, do wytwarzania podestéw, podawany jest do punktu integracji gotowy podest wytwo-
rzony z tektury wielowarstwowej, sklejony ze ztoZonego wykroju i bloczkéw wzmacniajacych, a ka-
natem technologicznym drugim, do wytwarzania tacek, podawana jest do punktu integracji gotowa
tacka z zaaplikowanym w niej produktem dedykowanym dla tacki i dedykowanym takze dla ekspo-
zytora. Trzecim kanatem technologicznym jest podawany pétautomatycznie dedykowany produkt,
poprzez podstawianie kartonéw z produktem wézkami widtowymi bezposrednio z dostawy produ-
centa towaru, przy czym produkt do tacek pakowany jest recznie. Tektura wielowarstwowa, dobrana
dla skorelowania dedykowanego produktu z ekspozytorem o zadanej wielkosci i masie, podawana
jest na wejscie pierwszego kanatu technologicznego i na wejscie drugiego kanatu technologicz-
nego, do przynajmniej jednego magazynu oznaczonego typem sktadowanego w nim surowca i do
podajnikéw surowca, trzech dla kanatu wytwarzania tacek i trzech dla kanatu wytwarzania pode-
stow. Ekspozytor z zaaplikowanym do niego dedykowanym produktem poddaje sie wybidrczo te-
stowi jego wytrzymato$é na obciazenie dynamiczne, poprzez pionowe wytrzasanie o amplitudzie
1 cm i z czestotliwo$cig do 15 Hz, przy czym tym razem co 10-ty wytworzony ekspozytor byt wy-
trzasany z czestotliwo$cig 5 Hz. Przed wydaniem ekspozytora ze $luzy okleja sie go jeszcze folig
i tadma obwiedniowa taczac po dwa ekspozytory ze sobg dla zwiekszenia, odpowiednio, stabilnosci
produktéw i ekspozytora podczas transportu.

Gotowy wypetniony ekspozytor dostarczono docelowo na miejsce ekspozycji i sprzedazy, po
czym po oprdznieniu tacek z produktow ekspozytor utylizowano, oddzielajac tacki od podestu, roz-
ktadajac je do postaci wykroju, sktadujac i transportujac do punktu przetwarzania odpadéw celem
ponownego wykorzystania. Podobnie zadziatano z podestami, ktére po uzyciu odktadano grupujac
z innymi, po czym transportowano do punktu przetwarzania odpadéw celem ponownego wykorzy-
stania.

Nalezy zauwazy¢, Ze dla zobrazowania doniostosci niniejszego rozwiazania, pozwalajacego
obnizy¢ mase tektury do absolutnego minimum potrzebnego dla zrealizowania petnego zatowaro-
wania dedykowanym produktem, opracowano poréwnawczo dla tych samych rozmiaréw ekspozy-
tora peten szereg potencjalnych innych przypadkéw zatowarowania innym produktem dedykowa-
nym, ale tak, ze przewidziano jako mase takiego potencjalnego innego towaru zakres od 5 kg do
20 kg z postepem co 1 kg. Mozna wyraznie zauwazy¢ znaczace roznice uzyskanych optymalnych
typow tektury, ktéra bytaby w stanie z jedynie lekkim zapasem by¢ w petni wytrzymatym finalnym
opakowaniem. Przygotowano wiec, jako materiat niniejszego projektu, tabele nosnosci tektury dla
produktéw, dla tacek wykonanych w tym samym wymiarze powierzchni zatadowczej i zmiennej
masy produktéw pakowanych na tacke, gdzie uzyskane wyniki to parametry tektury falistej, czyli
parametry surowca, ktéry pod dany rozmiar tacki i przeznaczony dla niej konkretny produkt winien
by¢ wykonywany z papieru jako tektura, badz byé wykonywany z tektury jako wykroj.

Petna informacje o uzyskanych optymalnych parametrach tektury oraz w konsekwencji opty-
malnych wykrojach dla tacek w rozumieniu gramatur papieru, ilosci warstw tektury, parametrow
warstw pofalowanych, grubosci $cian wykroju, dna oraz $cianek bocznych dopasowanej do masy
produktu dedykowanego tacki, zostat przedstawiony ponizej w tabelach. Tabele dla szczegdtowo
przedstawionego przyktadu wyodrebniono i pokazano jako pierwsza.
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Obcigienie dia kazdej tacki 13 kg

PL 244352 B1

ar tackl od géry ilo$¢ warstw plaskich dna tackl/gramatura ilos¢ warstw pofalowanych boki/gramatura
1 1x3mm/460 g/m2/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
2 2x4,5mm/680 g/m2/fata SBE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
3 24,5mm/680 g/m2/fafa 5BE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
4 1x4,5mm/680 g/m?2/fala 5BE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE

llosé warstw pofatowanych podpér/gramatura

lloéé warstw plecow {plecy zewngtrzne fala w poprrek, plecy wewn. fala wadlui)/gramatura

brak podpor

2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE

2¢3mm/460 g/m2/fala 38/posrodku

2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE

2x4,5mm/680 g/m2/fala 5B€/poirodku

2x4,5mm/680 g/m2/fala S8F

2x4,5mm /680 g/m2/fala SBE/posrodku

2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE

Obciazenie dla kazdej tacki 5 kg

nr tacki od gory Iloé€ warstw plaskich dna tacki/gramatura ilos¢ warstw pofalowanych bokifgramatura
1 2x3mm{460 g/m2/fala 38 1x3mm/460g/m2/fala 38
2 2x3mm/460 g/m2/fala 38 1x3mm/460g/m2/fala 3B
3 2x3Imm /460 g/m2/fala 3B 1x3mm/460g/m2/fala 3B
4 1x3mm/460 g/m2/fala 3B 1x3mm /460g/m2/fala 3B
llos¢ warstw pofalowanych podpor/gramatura | itoéé warstw plecow {placy zewngtrzne fala w poprzek, plecy wewn. fala wzdlui)/gramatura

brak podpor 2x3mm/460 g/m2/fala 3B

brak podpér 2x3mm/460 g/m2/fala 3B

2x3mm/460 g/m2/fala 3B/posrodku 2x3mm/460 g/m2/fala 3B

24,5mm/680 g/m2/fala SBE/posrodku 2x3mm/460 g/m2/fala 38

Obciazenie dla kaidej tacki 6 kg

nr tackl od géry iloé¢ warstw ptaskich dna tackifgramatura ilo$¢ warstw pofalowanych boki/gramatura
1 2x3mm/460 g/m2ffala 3B 1x3mm/460g/m2/fala 3B
2 2x3mm/460 g/m2/fala 3B 1x3mm/460g/m2/fala 3B
3 1x3mm/460 g/m2/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE 1x3mm/460g/m2/fala 3B
4 1x3mm/460 g/m2/fala 38 1x3mm/460g/m2/fala 3B
llo¢ warstw pofalowanych podpér/gramatura | llos¢ warstw placéw {plecy zewngtrzne fala w poprzek, plecy wewn. fafa wzdtuz)/gramatura

brak pedpér 2x3mm/460 g/m2/fala 3B

brak podpér 2x3mm/460 g/m2/fala 3B

2x3mm /460 g/m2/fala 3B/posrodku 2x3mm/460 g/m2/fala 38

2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/posrodku 2x3mm/460 g/m2/fala 3B

Obcigienie dla kaidej tacki 7 kg

nr tackl od géry lfos¢ warstw plaskich dna tacki/gramatura iloé¢ warstw pofalowanych boki/gramatura
1 2x3mm/460 g/m2/fala 38 1x3mm/460g/m2/fala 38
2 1x3mm/460 g/m2/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE 1x3mm/460g/m2/fala 3B
3 1x3mm/46C g/m2/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/faa 5 BE 1x3mm/460g/m2/fala 3B
4 1x3mm/460 g/m2/fala 3B 1x3mm/460g/m2/fala 38
ltoéé warstw pofatowanych podpor/gramatura| ilos¢ warstw plecdw (plecy zewngtrzne fala w poprzek, plecy wewn. fala wzdtuz)/gramatura

brak podpor 23mm/460 g/m2/fala 38

brak podpor 203mm/460 g/m2/fala 3B

2x3mm/460 g/m2/fala 3B/posrodku 2x3mm/460 g/m2/fala 3B

2x4,5mm/680 g/m2/fata 58E /posrodku

2x3mm/460 g/m2/fala 3B
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Obcigzenie dla kazdej tacki 8 kg
ne tacki od gory ilod¢ warstw plaskich dna tackl/gramatura iloé¢ warstw pofalowanych boki/gramatura
1 2x3mm/460 g/m2/fala 3B 1x3mm/460g/m2/fala 3B
2 1x3mm/460 g/m2/fala 38+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE 1x3mm/460g/m2/fala 3B
3 1x3mm/460 g/m2/fala 38+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE 1x3mm/460g/m2/fala 3B
4 1x3mm/460 g/m2/fala 3B 1x3mm/460g/m2/fala 38
llog¢ warstw pofalowanych podpér/gramatura| {los€ warstw plecéw (plecy zewngtrzne fala w poprzek, plecy wewn. fafa wadluz)/gramatura
brak podpér 2x3mm/460 g/m2/fala 3B
2x3mm/460 g/m2/fala 3B/posrodku 2x3mm/460 g/m2/fala 3B
23mm/460 g/m2/fala 38/posrodku 2x3mm/460 g/m2/fala 38
2x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE/posrodku 2x3mm/460 g/m2/fata 38

Obciazenie dia kazdej tacki 9 kg

nr tackl od gory llo$¢ warstw plaskich dna tackl/gramatura llo$¢ warstw pofalowanych beki/gramatura
1 2x3mm/460 g/m2/tala 38 1x3mm/460g/m2/fala 3B
2 1x3mm/460 g/m2/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE 1x3mm/460g/m2/fala 38
3 1x3mm/460 g/m2/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE 1x3mm/460g/m2/fala 38
4 1x3mm/460 g/m2/fala 38 1x3mm/460g/m2/fala 38
Hlod¢ warstw pofalowanych podpér/gramatura | llos¢ warstw plecow (plecy zewngtrzne fala w poprzek, plecy wewn. fala wadiut)/gramatura

brak podpér 2x3mm/460 g/m2/fala 3B

23mm/460 g/m2/fala 3B/posrodku 203mm/460 g/m2/fala 38

2x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE/posrodku 2x3mm/460 g/m2/fala 38

2x4,5mm /680 g/m2/fala SBE/posredku 2x3mm/460 g/m2/fala 38

Ohcigzenie dla kaidej tacki 10 kg
nr tackl od gory llod¢ warstw plaskich dna tacki/gramatura Hlod¢ warstw pofalowanych boki/gramatura
1 2x3mm/460 g/m2/fala 38 1x3mm/460g/m2/fala 38
2 1x3mm/460 g/m2/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE 1x3mm/460g/m2/fala 3B
3 1x3mm/460 g/m2/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE 1x3mm/460g/m2/fala 3B
4 1x3mm/460 g/m2/fata 3B 1x3mm/460g/m?2/fala 38
ilos¢ warstw pofalowanych podpor/gramatura | ilos¢ warstw plecow {plecy 2ewnetrane fala w poprzek, plecy wewn, fala wzdlui}/gramatura
brak podpér 2x3mm/460 g/m2/fala 3B
2x4,5mm /680 g/m2/fala 5BE/posradku 2xImm/460 g/m2/fala 3B
2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/posrodku 2x3mm/460 g/m2/fala 3B
2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/posrodku 2x3mm/460 g/m2/fala 3B

Obciazenie dia kazdej tacki 11 kg

nr tacki od gory llos¢ warstw plaskich dna tacki/gramatura lloé¢ warstw pofalowanych bokifgramatura
1 1x3mm/460 g/m2/fala 38+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
2 1x3mm/460 g/m2/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/fata S BE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
3 1x3mm/460 g/m2/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE |
4 1x4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE L

lloé€ warstw pofalowanych podpor/gramatura | llos¢ warstw plecéw (plecy zewnqtrzne fala w poprzek, plecy wewn. fala wadtui)/gramatura

brak podpor

2x4,5mml680 géngfala 5BE

23mm/460 gémzzfala 3B/posrodku

2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE

2x3mm /460 g/m2/fala 3B/posrodku

2x4,5mm/680 g/m2/fala S8E

2x4,5mm /680 g/m2/fala 58E/posrodku

2x4,5mm 680 g/m2/fala SBE
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Obcigienie dla kaidej tacki 12 kg

PL 244352 B1

nr tackl od géry ilos¢ warstw plaskich dna tacki/gramatura

ilo¢ warstw pofalowanych bokifgramatura

1x3mm/460 g/m2/fala 38+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE

1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE

1x3mm/460 g/m2/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE

1x4,5mm/680 g/m2/fala S BE

1x3mm/460 g/m1/fala 3B+1x4,5mm 680g/m2/fala 5 BE

1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE

o (ro |-

1x4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
floé¢ warstw pofalowanych podpér/gramatura lo$¢ warstw plecow (plecy zewngtrzne fala w popraek, plecy wewn. fala wadluz)/gramatura
brak podpor 2x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE
2x3mm/460 g/m2/fala 38/pasrodku 244,5mm/680 g/m2/fala 5BE
2x4,Smm /680 g/m2/fala SBE/posradku 2x4,5mm /680 g/m2/fala SBE
2x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE/posrodku 2x4,5mm /680 g/m2/fala SBE

Obciazenie dia kazdej tacki 14 kg

nr tacki od gory ilos¢ warstw plaskich dna tacki/gramatura ilosé warstw pofalowanych boki/gramatura
1 2:4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
2 2x4,5mm/680 g/m?fala SBE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
3 2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm/680 g/m?2/fala 5 BE
4 1x4,5mm/680 g/m2/fala 58E 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE

flo¢ warstw pofalowanych padpor/gramatura

brak podpér 2x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE
244,5mm/680 g/m2 ffala S8E/posrodku 2%4,5mm/630 g/m2/fala SBE

2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE /posrodku

244,5mm/680 g/m2/fala 5BE

2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE /poérodku

24,5mm/680 g/m2/fala SBE

Ohciazenie dla kazdej tacki 15 kg

nr tacki od géry ilosé warstw plaskich dna tacki/gramatura lloé¢ warstw pofalowanych boki/gramatura
1 2x4,5mm/630 g/m2{fala SBE 1xd4,5mm /680 g/m2/fala S BE
2 24, 5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
3 2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
q 1x4,5mm/680 g/m 2/fala 5BE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 8E
ilosé warstw pofafowanych podpdr/gramatura o€ warstw plecow (plecy zewnetrzne fala w poprzek, plecy wewn. fala wzdlui)/gramatura
brak podpor 2x4,5mm /680 g/m2/fata SBE
2xd,5mm/680 g/m2fala SBE/posrodku 2x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE
2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/posrodku 24,5mm/680 g/m2/fala 5BE
4x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/2 podpory dzlelgce pétke na 3 czesci 2x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE

Ohcigzenie dla kazdej tacki 16 kg

nr tacki od géry ilog¢ warstw plaskich dna tacki/gramatura los¢ warstw pofalowanych bok|/gramatura
1 2x4,5mm /680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm /680 g/m2/fala 5 BE
2 2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
3 3x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE 1xd,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
4 1x4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1xd,5mm/680 g/m2/fala 5 BE

flo4¢ warstw pofalowanych podpér/gramatura

brak podpér

2%4,5mm /680 g/m2/fala SBE

2x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE/posrodku

2x4,5mm/680 g/m32/fala SBE

2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/posrodku

2x4,5mm/680 g/m2/fata 58E

4xd 5mm£680 ggngfala SSEgZ Qggog dzlelgce gélkq na3 czesel

2x4, 5mm/680 g/m2/fala SBE

#tos¢ warstw plecow (plecy zewngtrzne fala w poprzek, plecy wewn. fala wadiuz)/gramatura

Hio¢ warstw plecéw (plecy zewnetrzne fala w poprzek, plecy wewn, fala wadtui)/gramatura
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Obcigzenie dla kaidej tacki 17 kg

nr tackl od géry llog¢ warstw plaskich dna tacki/gramatura

llod¢ warstw pofalowanych bokifgramatura

2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE

1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE

3x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE

1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE

3xd,5mm/680 g/m2fala SBE

1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE

P FIVE FNFY PN
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1x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE 1x4,5mm /680 g/m2/fala 5 BE
Hloé¢ warstw pofalowanych podpor/gramatura ilo$¢ warstw plecow (plecy zewngtrzne fala w poprazek, plecy wewn. fala wzdtui)/gramatura
brak podpér 24,5mm /680 g/m2/fala SBE
244 5mm/680 g/m2/fala SBE/posrodku 2x4,5mm /680 g/m2/fala 5B¢
4x3mm/460g/m2/tala 38/2 podpory dalelace pétke na 3 czedel 2x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE
4x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/2 podpory dzielace potke na 3 czesci 2x4,5mm/680 g/m2/fala 5B¢

Obcigienie dla kaide] tacki 18 kg

nt tackl od géry llos¢ warstw plaskich dna tackifgramatura

Hlo$€ warstw pofalowanych bokl/gramatura

1 3x4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
2 3x4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm/680 g/m2ffala 5 8E
3 3x4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
4 x4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,Smm/680 g/m2/fala 5 BE

ilo$¢ warstw pofalowanych podpér/gramatura

llos¢ warstw plecow (plecy zewnetrzne fala w poprzek, plecy wewn. fala wzdiui)/gramatura

brak podpdr

4, 5mm/680 g/m2/fala S8E

4x3mm/460g/m2/faia 38/2 podpory daielace pétke na 3 czedel 2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE
4x3mm/460g/m2/fala 3B/2 podpory dzielace potke na 3 czgsci 2v4,5mm/680 g/m2/fata 58E
4x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/2 padpory dzielace pétke na 3 caesci 2:4,5mm7680 g/m2/fata SBE

Ohciazenie dla kazdej tacki 19 kg

ne tackl od gory llod¢ warstw plaskich dna tacki/gramatura

floé warstw pofalowanych bokl/gramatura

1 x4, 5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4 5mm/680 g/m2/fala 5 BE
2 3x4,5mm/680 g/m2/fala SBE 1x4,5mm{680 g/m2/fala 5 BE
3 3x4,5mm/680 g/m2/fala 3BE 1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE
4 x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE 1x4,Smm/680 g/m2/fala 5 BE

ilos¢ warstw pofalowanych podpor/gramatura

llog¢ warstw plecow {placy zewnetrzne fala w poprzek, plecy wewn. fafa wzdluz) fgramatura

brak podpor 24,5men/680 g/m2/falz SBE

4x3mm/460g/m2/fala 38/2 podpory daielace potke na 3 czedi 24, 5mm/680 g/m2/fala 5BE
4x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/2 podpary dzielca pétke na 3 credc 2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE
4x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/2 podpory dzielace pétke na 3 cagsei 24,5mm 680 g/m2/fala SBE

Ohcigzenie dla kazdej tacki 20 kg

nr tackl od géry llos¢ warstw plaskich dna tacklfgramatura

Iloé¢ warstw pofalowanych boki/gramatura

3x4,5mm/680 g/m2/fala SBE

1x4,5mm/680 g/m2/tala 5 BE

3x4,5mm/680 g/m2/fala SBE

1x4,5mm/680 g/m2/fala S BE

x4 5mm/680 g/m2/fala SBE

x4, 5mm/680 g/m2/fala 5 BE

||

1x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE

1x4,5mm/680 g/m2/fala 5 BE

Ilos¢ warstw pofalowanych podpér/gramatura

Hloé¢ warstw plecw [plecy zewngtrzne fala w poprzek, plecy wewn. fala wadlui)/gramatura

brak podpér 2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE
4x4,5mm/680 g/m2/fala SBE{2 podpory daielace pdtkq na 3 czgéci 2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE
4x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/2 podpory dzielace pdlke na 3 czesci 2x4,5mm/680 g/m2/fala SBE

4x4,5mm/680 g/m2/fala SBE/2 podpory drielyce polke na 3 caesci

2x4,5mm/680 g/m2/fala 5BE
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10.
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Zastrzezenia patentowe

. Sposéb wytwarzania wielofunkcyjnego ekspozytora kartonowego dla produktéow, w ktérym

najpierw projektuje sie wykrdj pojedynczej tacki na produkt wyznaczajac wymiary pojedyncze;
tacki oraz ilos¢ samych tacek przypadajaca na pojedynczy ekspozytor, a takze okresla sie
wytrzymatos¢ tacki oraz podestu na ztamanie badz mechaniczne uszkodzenie na skutek prze-
ciazenia, natomiast pézniej, zestawiajac ekspozytor kartonowy podest ustawia sie pod co naj-
mniej jedna ustawiona nad nim tacka, za$ dedykowany produkt aplikuje sie na kazda tacke,
a po zaaplikowaniu tacke i podest zamyka sie otaczajac je ostona obwiedniowo-nasadcza
badz obwoluta, kartonows i/lub foliowa, przy czym podczas projektowania wykroju wyznacza
sie powierzchnie dna tacki i wysoko$¢ jej Scian bocznych, zas w wykroju wykonuje sie linie
ciecia i bigowania, i ktéry to wykrdj sktada sie i skleja do postaci tacki, znamienny tym, ze na
etapie projektowania, przed wyznaczeniem wymiaréw kazdej tacki i wyznaczeniem ilosci ta-
cek, okresla sie sumaryczna mase dedykowanych produktéw aplikowanych na dana tacke,
oraz sumaryczna mase dedykowanych produktéw aplikowanych na dany ekspozytor, w taki
sposdb, ze tacce nadaje sie odmienna wytrzymatosé dla réznych dedykowanych produktéw
aplikowanych, ale ta sama wytrzymato$¢ dla tego samego dedykowanego produktu aplikowa-
nego, a podestowi nadaje sie wytrzymato$¢ dla sumarycznej masy na nim ustawionej, przy
czym dopasowuje sie w sposdb precyzyjny wytrzymatosé mechaniczna tacki do zadanego dla
niej obciazenia aplikowanymi produktami i odpowiednio dopasowuje sie wytrzymato$é pode-
stu integrowanego z co najmniej jedna taka ustawiana na nim obciazona tacka, wyznaczajac
co najwyzej 25%-owe przewymiarowanie dla wytrzymatosci na ztamanie, ktére uzyskuje sie
poprzez uprzednie wykonanie tektury z tylu warstw papieru dla danej powierzchni tektury prze-
znaczonej na dno tacki, ze obejmuje takie wtasnie przewymiarowanie tacki i odpowiednio po-
destu, przy czym ta ilos¢ warstw przyjmuje sie jako grubos¢ tacki dedykowana dla aplikowa-
nych produktéw, uwzgledniajac dodatkowo krzyZzowa zaleznos¢ doboru ilosci warstw tektury
dla docelowej powierzchni podestu, po czym wytwarza sie tekture przeznaczona na tacke,
badz na wktadke do tacki, i/lub wytwarza sie tekture przeznaczong na $ciany tacki i na podest,
i dopiero woéwczas tnie sie tekture wykonujac z niej kartonowy wykréj dla tacki.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze dla danej iloSci warstw papieru
dobranej dla tektury przeznaczonej na wykrdj, na etapie projektowania uwzglednia sie zmiane
wysokosci fali i/lub jej skoku w warstwie pofalowane;.

Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze podczas zestawiania ekspozytora
stosuje sie wspornik wykonany z wielowarstwowej tektury, ktory to wspornik ustawia sie wer-
tykalnie, z pionowym przebiegiem ptaskich i pofalowanych warstw tektury, pomiedzy poszcze-
golnymi tackami.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze wspornik ustawia sie zamiast pro-
duktu aplikowanego na tacke.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 3 albo 4, znamienny tym, ze podczas zestawiania eks-
pozytora ustawia sie co najmniej jeden wspornik na tacce.

Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 5, znamienny tym, ze wspornik ustawia sie przynajmnie;j
na srodku kazdej tacki.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 5 albo 6, znamienny tym, ze podczas zestawiania eks-
pozytora wsporniki ustawia sie na kilku tackach, jeden nad drugim przy zachowaniu tego sa-
mego punktu posadowienie w topologii utozonych na tacce produktéw.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze podczas zestawiania ekspozytora
grubos¢ dna tacki o wskazanej wytrzymatosci dobiera sie z wykroju o grubosci mniejszej
i z zaktadki wykroju albo z dodatkowej wkiadki, o gruboséci stanowiacej dopetnienia do suma-
rycznej ilo$ci warstw spetniajacych warunek wytrzymato$ci.

Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 8, znamienny tym, ze niepetnej grubosci dno tacki i przy-
najmniej wszystkie Sciany boczne formuje sie z jednego wykroju.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze tacke wytwarza sie na biezaco,
poczawszy od doboru arkuszy papieru ptaskiego, z ktérych wytwarza sie najpierw tekture po-
przez dobdr i klejenie ze soba zaprojektowanej ilosci warstw ptaskich i pofalowanych tektury,
po czym dobiera sie ilos¢ tych warstw i sporzadza z tektury wykroj.
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Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze podest integruje sie z tackami na
nim ustawianymi, przy czym podest podawany jest do punktu integracji niezaleznym kanatem
technologicznym wytwarzania podestéw, a kazda tacka podawana jest do punktu integracji
kanatem technologicznym wytwarzania tacek.

Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 11, znamienny tym, Ze integracja podestu z wsparta na
nim przynajmniej jedna tacka odbywa sie automatycznie.

Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 11 albo 12, znamienny tym, Zze podest integruje sie z tac-
kami na nim ustawianymi poprzez wykonanie ztacza mechanicznego i/lub adhezyjnego.
Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 11 albo 12 albo 13, znamienny tym, ze dedykowany
produkt aplikuje sie do pojedynczej tacki jeszcze przed jej zintegrowaniem z innymi tackami
i/lub przed jej zintegrowaniem z podestem.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze podczas zestawiania ekspozytora
czesci wspdlne Scian wykroju, ktére to Sciany naktada sie na siebie przy skiadaniu wykroju
w tacke, skleja sie ze soba, przy czym sktadanie i/lub klejenie wykonuje sie automatycznie.
Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 1 albo 11 albo 12 albo 13 albo 14 albo 15, znamienny
tym, Ze podczas zestawiania ekspozytora, tacki w trakcie uktadania na podest skleja sie ze
soba w punkcie integracji.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 16, znamienny tym, ze tacki w trakcie uktadania na po-
dest skleja sie z podestem.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze podczas zestawiania ekspozytora
skleja sie obwolute ze sciankami kazdej tacki, co najwyzej z tylna i dwiema bocznymi, oraz ze
$cianami bocznymi i/lub nogami podestu.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Zze podczas zestawiania ekspozytora
podest wzmacnia sie bloczkami z tektury, ktére skleja sie z wykrojem podestu.

Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze na etapie projektowania sporzadza
sie tabele nosnosci tektury dla tacek o okreslonych wymiarach powierzchni zatadowczej i dla
wolumenu produktéw pakowanych na tacke, gdzie zmienna sa parametry surowca, ktéry pod
dany rozmiar tacki i przeznaczonego dla niej produktu jest wykonywany z papieru jako tektura,
bad? jest wykonywany z tektury jako wykrg;.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze po zaaplikowaniu dedykowanego
produktu do tacki i po zintegrowaniu tacek i podestu w ekspozytor, ekspozytor sezonuje sie
do uzyskania stabilnej, usztywnionej konstrukcji uprzednio sklejone;.

Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 1 albo 21, znamienny tym, Ze utrzymuje sie wilgotno$¢
tektury ekspozytora kartonowego na poziomie w przedziale do 50%, w szczegolnoéci najpdz-
niej przed otoczeniem ekspozytora folia, wydtuzajac jedynie etap sezonowania.

Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze stosuje sie dedykowana linie tech-
nologiczna o co najmniej dwdch kanatach technologicznych potaczonych w punkcie integraciji,
z czego kanatem technologicznym pierwszym, przeznaczonym do wytwarzania podestow, po-
dawany jest do punktu integracji gotowy podest wytworzony z tektury wielowarstwowej,
zwlaszcza z wykroju i bloczkéw wzmachniajacych, a kanatem technologicznym drugim, prze-
znaczonym do wytwarzania tacek, podawane sa do punktu integracji gotowe tacki z zaapliko-
wanym w nie produktem, dedykowanym dla tacki i dedykowanym dla ekspozytora.

Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 23, znamienny tym, Ze stosuje sie trzeci kanat technolo-
giczny przeznaczony do podawania produktu dedykowanego, ktory jest podawany przynajm-
niej poétautomatycznie.

Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 23, znamienny tym, ze tektura wielowarstwowa, dobrana
do dedykowanego produktu z ekspozytorem o zadanej wielkosci, podawana jest na wejscie
pierwszego kanatu technologicznego i na wejscie drugiego kanatu technologicznego, przy-
najmniej do jednego magazynu oznaczonego rodzajem sktadowanego w nim surowca,
zwtaszcza do podajnika surowca.

Sposéb wytwarzania wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze po wytworzeniu depozytora z za-
aplikowanym do niego dedykowanym produktem przynajmniej wybidrczo testuje sie jego wy-
trzymatos$é na obciazenie dynamiczne.

Sposdb wytwarzania wedtug zastrz. 26, znamienny tym, ze wytrzymatos¢ na obciazenie dy-
namiczne testuje sie poprzez pionowe wytrzasanie o amplitudzie co najmniej 1 cm, z czesto-
tiwos$cig do 15 Hz.



