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KIVONAT

A talalmany targya kartontermék és eljaras kartontermék eléallitasara.

A talalmany szerinti, legalabb két rétegbdl allo, nyomtathato kartonter-
mék gyartasara szolgalo eljaras soran papirbdl vagy kartonbol Iévé lapokat ra-
gasztoval 6sszeragasztunk, ezaltal kombinalt terméket allitunk elé ugy, hogy
legalabb az egyik lapot préseléssel, mechanikai iton megmunkaljuk oly médon,
hogy a legalabb egyik lap legalabb egyik feluletén allandé, kiemelkedé defor-
maciokat hozunk létre. A kiemelkedések magassaga olyan, hogy a lap vastag-
saga legfeliebb 3 mm és barmely préselt kiemelkedés falanak a lap alapfeltle-
téhez viszonyitott atlagos délésszdge 20-90°.

A lapszer( karton- vagy papirtermék legalabb két egymashoz ragasztott
réteget tartalmazo tébbrétegl, nyomtathatd karton gyartdsara alkalmas névényi
rostokat tartalmaz. A karton- vagy papirtermék mechanikai uton ugy van meg-
munkalva, hogy allandé harom-dimenziés deformacidk vannak a termék anya-
gan kiképezve, amely deformaciok magassaga olyan, hogy a termék vastagsa-

ga legfeljebb 3 mm. Barmely kiemelked6 deformacio falanak a lap alapfelileté-

hez viszonyitott atlagos délésszoge 20-90° k6zé esik.
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A talaimany targya egyrészt eljaras tébbrétegii kartontermék eléallitasa-
ra, masrészt olyan kartontermék, amely egy karton kézépsé retegekent hasz-
nalhato. '

A kartont nyomathordozoként és leggyakrabban kiilénb6z6 csomagolo-
anyagok elallitasara hasznaljak. A csomagolé kartonok esetében leényeges
minbségi jellemz6 a csomagoléanyag szilardsaga és merevsége, tovabba,
gmennyiben a csomag feliilletére széveget vagy képeket szandékoznak nyom-
tatni, kelléen j6 minéségi nyomathordozéra van szikseg. A kartonokat gyakran
ellatjak vizhatlan zaroréteggel, amennyiben azokat példaul folyadekok vagy
illékony anyagokat tartalmazé termékek, peldaul kave vagy mas élelmiszer
csomagolasara hasznaljak. A nyomathordozo feliileti minéségét a termek cso-
magolasan létrehozandé nyomat mindségével szemben tamasztott kévetelmeé-
nyek hatarozzak meg, igy peldaul a luxustermékeket nyilvanvaléan mas anya-
gokkal kell becsomagolni, mint a teherszallitassal a szélesebb fogyasztéi réte-
gekhez eljuto tomegcikkeket.

Annak érdekében, hogy a karton kelléen merev legyen, lehetéleg vastag-
ra gyartjak, emiatt nagy mennyiségl rostos nyersanyagot kell raktarozni a kar-
ton gyartasahoz. Masfeldl, minél magasabbak a nyomathordozéval szemben
tamasztott kévetelmények, anndl dragabb nyersanyagokat kell felhasznalni ah-
hoz, hogy a termék a tobbi termékhez képest |ényegesen vilagosabb legyen.
Mivel a karton merevségét féleg annak vastagsaga hatarozza meg, a kilénle-
ges anyagok felhasznalasa és a nyersanyagok koltsége majdnem linearisan
névekszik a termék vastagsagaval és fajsulyaval. Ennek megfeleléen célszerl
a karton feddrétegét nagysiirliségi és jo nyomtathatosagi tulajdonsagokkal
rendelkezé, erés anyagbol késziteni, mig a kézépsé réteg kisebb slriiségl

anyagbol is lehet. A karton s(riisége szokasosan lényegében allando a teljes
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keresztmetszete mentén, mivel a hagyomanyos gyartasi technologiak nem keé-
pesek olyan karton elallitasara, amelynek s(riisége a lap keresztmetszete
mentén jelentésen valtozna. Bar a dobozkartonok fellleti rétegének slrlisége
eltér a kozépso réteg slrliségétdl, a sirliségben mutatkozé eltérées még ezek-
nél a kartonoknal is olyan kicsi, hogy nem létezik olyan hatékony modszer a
vastag karton anyagfelhasznalasanak csokkentésére, mint a barazdalt kézepso
réteggel rendelkezé hullampapirok esetében. igy a hullampapirokat tovabbra is
elényben részesitik a csomagoldiparban a merevebb csomagol6anyagok iranti
fokozodo kereslet miatt.

A hullampapir olyan tébbrétegii termék, amely legalabb két, fedéreteg-
nek nevezett killsd réteget, valamint egy azok koézoétt elhelyezked6, barazdalt,
hullamositott kozépsé réteget, lapot tartalmaz. A tobbrétegii hullampapirokban
a hullamositott kozépsd rétegek szama egynél tébb is lehet, és a k6zépso rete-
geket a fed6rétegeket alkoto lapokhoz hasonlo, sik kartonrétegek valasztjak el
egymastél. Bar a hullamok alakja, hulldmhossza és magassaga valtozoé lehet, a
hullamok gerince mindig merdleges a megmunkalatian lap gépiranyara. Mivel a
kdzépso rétegben hasznalt lap egészét Ugy barazdaljak, hogy a lap szélein lévd
egyenletes, folytonos fellletek nem deformaldédnak, a hullamok gerincei egye-
nes vonalu és folytonos ragasztasi mintazatot képeznek azon a feluleten,
amelyhez hozza lesznek ragasztva. lly modon eltérés mutatkozik a kdzépsé
réteg oldaliranyl és hossziranyu merevségében. A kartonlapokban a rostok a
papirgyartas soran lényegében gépiranyba allnak be, vagyis a lap hossziranya-
ba. lly modon a lap szilardsagi jellemzéi eltéroek lesznek a gépiranyban és az
arra merdleges iranyban. A hullampapiroknal ezt a kuldnbséget a kdzépsé re-
tegnek a bardzdak iranyaban kialakul6 nagyobb merevsége kompenzalja. A
leirasban a ,barazdak iranya” alatt a hullamhegyek, illetve hullamvolgyek hossz-
iranyat értjuk.

Bar a hullampapir elény6és csomagoléanyag, meégis szamos hatranya
van. A hullampapir témorithetéségi szilardsaga széles tartomanyban valtozik
attol fiiggéen, hogy a tomoritd eré hullamhegyre vagy hullamvéigyre hat-e, to-

vabba a fedérétegek nem szikségszerien sik feluletek mindenutt, mivel kilon-



b6zd deformaciokat szenvedhetnek, példaul a ragasztast kévetben kissé Osz-
szezsugorodhatnak. Természetesen a hullampapir felileti rétegeinek tulajdon-
sagai a fedérétegben alkalmazott karton vastagsagatol és mindségetdl fagge-
nek, a hullampapirt altaldban mégsem tekintik olyan anyagnak, amelyre érint-
kezésen alapulé nyomtatasi eljarassal lehet nyomtatni, emiatt erésen korlatozott
a felhasznalhatdésaga a kival6 mindségil csomagoléanyagok teruletén. Bar a
hullampapir természeténél fogva viszonylag vastag, ujabban megjelentek a ke-
reskedelmi forgalomban vékonyabb és kisebb fajsulyt hullampapirok is. Ezek-
nek az anyagoknak a tulzott vastagsaga csak korlatozott mértékben teszi lehe-
tévé az olyan nyomtatott termékekben és a kismérett, kiskereskedelmi csoma-
gokban térténd felnasznalasukat, amelyek korlatozott kiils6 méretekkel rendel-
keznek. Emiatt a hullampapir sok esetben nem jelent alternativ megoldast a
kartonhoz képest, legalabbis a kivalé minéségl csomagoléanyagok esetében.

Az US 5,374,468 sz. szabadalmi leiras olyan kombinalt kartonterméket
ismertet, amelynél egy haromrétegl kartontermék kozépso6 lapjat ugy domborit-
jak kétoldalasan, hogy egy nedves kartonlapot vezetnek el nyilasokkal ellatott
vakuumdobok korul. A nedves lap felfekszik a vakuumdob nyilasaira, ezaltal a
vakuumdob csészeszer(i domborulatokat képez a lapon. Ennek kovetkezteben
a lap masik oldalan a domborulatok mélyedések formajaban jelennek meg. Mi-
vel a lapot vakuummal kezelik, a lapot nedves allapotban kell feldolgozni, ami
miatt utdszaritas valik szilkségessé a domboritasi folyamatot kévetéen. Masfe-
161, mivel a mélyedéseket viszonylag nagyra és mélyre kell kialakitani, nehéz-
séget jelent ennek az eljarasnak az alkalmazasa a vékony és nyomtathato kar-
tonok esetén.

A talalmannyal célunk olyan eljaras kidolgozasa, amely alkalmas olyan
karton gyartasara, amely bizonyos fajta kdzépsb lapot tartalmaz, amely karton
megfelelé keménységgel rendelkezik, és a nyersanyag-felhasznalas, valamint a

karton merevsége kisebb, mint az ismert kartonok eseten.
A kittizott célokat agy érjilk el, hogy a kartont legalabb kettd, elonyosen

harom rétegbél allitiuk 6ssze, amely rétegek ragasztasi teruletek mentén van-

nak egymashoz ragasztva, tovabba a k6zépsé lap anyagat szaraz allapotban



munkaljuk meg a ragaszto felnordasat megelézéen, igy olyan allandé deforma-
cidkat hozunk létre, amelyek cslcsai a k6zépsé lap feliletébdl oly mertékben
emelkednek ki, hogy a k6zépsoé lap vastagsaga ne haladja meg a 3 mm-t.

A talalmany szerinti, legalabb két rétegbdl allé, nyomtathatd kartonter-
mék gyartasara szolgalo eljaras soran papirbdl vagy kartonbdl Iévé lapokat ra-
gasztoval dsszeragasztunk, ezaltal kombinalt termeket allitunk elé ugy, hogy
legalabb az egyik lapot préseléssel, mechanikai Gton megmunkaljuk oly médon,
hogy a legalabb egyik lap legalabb egyik feltletén allandd, kiemelkedd defor-
maciokat hozunk létre. A kiemelkedések magassaga olyan, hogy a lap vastag-
saga legfeliebb 3 mm és barmely préselt kiemelkedés falanak a lap alapfelule-
téhez viszonyitott atlagos délésszoge 20-90°.

A talalmany szerinti lapszer(i karton- vagy papirtermék legalabb két
egymashoz ragasztott réteget tartalmazo tobbretegl, nyomtathatd karton gyar-
tasara alkalmas novényi rostokat tartalmaz. A karton- vagy papirtermék mecha-
nikai aton ugy van megmunkalva, hogy allandé harom-dimenziés deformacidk
vannak a termék anyagan kiképezve, amely deformaciok magassaga olyan,
hogy a termék vastagsaga legfeliebb 3 mm. Barmely kiemelkedé deformacio
falanak a lap  alapfeluletéhez  viszonyitott  atlagos  ddlésszoge
20-90° kozé esik.

A talalmany révén lehetévé valik j6 mindségi, nyomtathatdé csomagolo-
anyagként felhasznalhaté karton el6allitasa, amelynél a merevség €s a nyers-
anyag-felhasznalas, kulénésen a rostos nyersanyag fajlagos felhasznalasanak
mértéke lényegesen kisebb, mint a hagyomanyos kartonoknal. A karton tulaj-
donsagait kénnyl valtoztatni, igy eléallithatdé rendkivul kis fajsulyu valtozatban
is. A kartontermék lapvastagsaga, valamint a fajsulyahoz viszonyitott szilardsa-
ga és hajlitasi ellenallasa nagy. A termék merevsége valéjaban meghaladhatja
a hullampapir merevségét. Ugyanakkor az azonos merevségu és szilardsagu
termékekkel dsszehasonlitva a talalmany szerinti eljarassal gyartott karton ki-
sebb mennyiségl rostos nyersanyag felhasznalasaval allithat6 eld. igy a talal-
many szerinti karton gazdasagosabban gyarthato6 és a csak szilard rétegekkel

rendelkezé hagyomanyos kartonoknal kevésbé kornyezetszennyezd. A talal-



many szerinti termék teljes mértékben és egyszerlien Ujrahasznosithatd, felte-
ve, hogy a termék osszes rétege novenyi eredetl rostos anyagbd6l van. Ameny-
nyiben a terméket nedvességzard vagy gazzard réteggel kell ellatni, ez a réteg
egyszeriien megvaldsithatd hagyomanyos félia/film anyagokkal. Ebben az
esetben a termék ujrafelhasznalhatésagat az alkalmazott félia/film tipusa hata-
rozza meg, ahol is az Ujrafelhasznalhatosag érdekeben elényds olyan félia/film
anyagokat valasztani, amelyeket a rostos nyersanyagokkal egyitt ujra fel lehet
dolgozni.

A karton tulajdonsagait sokféle moédon lehet valtoztatni. A k6zepso lapon
kialakitott deformaciok alakjanak és méreteinek valtoztatasaval lehetéve valik
nemcsak a végtermék vastagsaganak, hanem a végtermek kulonb6z6 iranyok-
ban mutatkozd szilardsagi jellemzéinek beallitasa is, mikézben a feddreteg mi-
nésége Ugy valtoztathatd, hogy a kartonnak kedvezo nyomtathatésagi tulajdon-
sagokat biztositson. A karton feddrétege lehet példaul egy bevonattal ellatott és
hengerelt réteg, ami a terméknek jo nyomtathatésagi tulajdonsagokat kélcso-
néz. Mivel a talalmany szerinti karton vastagsagi profiljat egyenletesre allitjuk
be, tovabba a kartonnak a feluletére meréleges irany mentén az 6sszenyomha-
tésaggal szembeni ellenallasat egyenletessé tesszik, az Ujszer( kartonra jo
mindségben lehet nyomtatni a hagyomanyos, érintkezésen alapul6 nyomtatasi
technikakkal, példaul offset nyomassal, flexonyomassal vagy digitalis nyomtatd-
val.

A karton tulajdonsagai befolyasolhatok a kézépsé lapon kialakitott de-
formaciok alakjaval is. Minthogy a papirlapok és a kartonlapok eleve kétoldala-
sak a gyartastechnologia miatt, ezek a kulonbségek kiegyenlitheték vagy ki-
emelhetdk egyoldalas vagy kétoldalas deformaciok megvalasztasaval. A defor-
macioknak lehet zart mintazata és elhelyezheték gy, hogy ne alkossanak
semmilyen szabalyos racsot vagy egyenes vonalakat, amelyek mentén a lap-
anyag terhelés alatt esetleg 6sszelapul. A deformaciok alakjat elénydsen ugy
valasztjuk meg, hogy a kiemelkedé csucsokat és éleket a lehetd legnagyobb
mértékben sértetleniil hagyjuk a feldolgozas soran, ezaltal a kbzépso lap sza-

mara kell® szilardsagot biztositunk. Masfeldl viszont a kilonb6zé laprétegek



egymashoz torténé ragasztasara felhasznalt ragasztd olyan javitd komponens-
ként szolgal, amely kijavitja az esetleges tépddési hibakat, kilondsen a forma-
zott kiemelkedések csucsainal. A deformacidknak a tépddéssel szembeni el-
lenallasa érdekében elényds kerek vagy ivelt alakzatok alkalmazasa, szemben
az éles alakzatokkal. A legeldnydsebb lekerekitett formaju deformaciok kialaki-
tasa, ami egyrészt nagy szilardsagot biztosit, masrészt a lehetd legkisebb fe-
szilltséget eredményezi a lapban a megmunkalas soran.

Az Fl 20001799 sz. szabadalmi bejelentés olyan kartonterméket ismer-
tet, amelynek kdzépso lapja és fedblapjai vannak, tovabba olyan eljarast ismer-
tet, amely ilyen kartontermék elballitasara szolgal. Az eljaras soran a k6zépso
lapon préseléssel kiemelkedéseket alakitanak ki, majd ezt kovetden a karton
kilénbozd lapjait ragasztoval egymashoz ragasztjak. Mivel a jelen talalmany a
fenti szabadalmi bejelentésben ismertetett eljarassal es termékkel kapcsolatos,
az alabbiakban roviden ismenrtetjik ezt az eljarast. Az eljaras tovabbi részletei
megtalalhatok az emlitett szabadalmi bejelentésben.

Egy haromrétegii termeék gyartasahoz harom lapra van szikség, melye-
ket a gyartasi folyamat helyére tekercsekben szallitanak. A lapok vastagsagmeé-
réjét viszonylag vékonyabbra allitjiak be, ha az eljarast vékony, nyomtathato
karton eldallitasara hasznaljak. igy a nyersanyagként szolgalé lapok inkabb pa-
pir jellegiiek, mint kartonszer(iek. A folyamat azzal kezdddik, hogy a nyers-
anyagot tartalmazo tekercsekrdl meghatarozott hosszUsagu lapokat tekernek le,
és azzal fejezédik be, hogy a lapokat két forgé henger kozotti ragasztd/kalibralo
résen vezetik at. A lapokat ebben az utolsé résben régzitik egymashoz. El6szor
a kozépsé lapot munkaljak meg egy kiemelkedo feluleti mintazattal ellatott hen-
gerrésben Ugy, hogy a lapot szaraz allapotban préselik, ezaltal a lap feliletén
allandé deformaciokat hoznak létre. Ebben az 6sszefliggésben szaraz lap alatt
olyan lapot kell érteni, amelynek a felhasznalaskori nedvességtartalma tipiku-
san kisebb, mint 10%, &ltalaban 3-12%. Ezenkiviil a préselést anélkil végzik,
hogy a lapot hével vagy gézzel kezelnék. Legelényosebb az, ha a lap feluletén
préseléssel harom-dimenziés mintazatot, példaul csonkakupokbdl, felkér alaku

vagy hatszogleti csésze alaku formakbol alakitjak ki, ezaltal a sajtolast kdvetd-



en a lap szilardsaga mind a rostok orientacios iranya mentén, mind a gépirany-
ra meréleges iranyban azonosan j6, ami nem all fenn példaul a hullampapirok
két-dimenzioéban barazdalt lapjai esetén. A fedérétegként szolgald lapokat ra-
gasztéval ellatott applikatorhengerek korul vezetik el. Ennek célja az, hogy a
fedérétegként szolgalo lap kiilsé oldalan levé henger tamasztéhengerként szol-
gal, mikézben az applikatorhenger feluletérdl a fedorétegkent szolgalé lap belsd
oldalara adodik at a ragaszto. A ragasztd felhordhatd a kézépsé lapon prése-
léssel kialakitott kiemelkedések csucsaira is, ezaltal a ragasztéanyagot felhordé
rendszer az eddigiektdl eltéré kialakitasu, és olyan applikatorrést tartalmaz,
amely a kozépsé lap haladasi irdnya mentén van kialakitva. Ezutan a ragaszto-
val bevont szélsé lapokat a megmunkalt k6zépsd lappal egyitt atvezetik egy
ragasztorésen, ahol a lapokat egymashoz ragasztjak, és ezzel egyidejileg a
karton vastagsagat is beadllitjak a hengerekkel térténd 6sszenyomassal. lly mo-
don a lapok egyesitése és termékkeé torténd Osszeragasztasa egyetlen lépes-
ben elvégezheté, mikézben a kartontermék vastagsaganak kalibralasa is meg-
tortenik. A ragasztorés egyuttal a lapokat megnyuijto résként is szolgal. Az 6sz-
szeragasztast kovetéen a termék szarithato is, amennyiben az a felhasznalt
ragasztéanyag szaritasi kovetelményeitdl fuggoen sziikséges. Természetesen
a ragasztd kiszarithaté masfajta reakciok alkalmazasaval is, melyeket a lapra
felhordott ragaszté tipusa hataroz meg.

A talalmany fogyasztasi cikkek alacsony koltségli csomagolasara szolga-
16 karton eléallitasara vonatkozik, ahol a taldlmannyal célunk a csomagolashoz
felhasznalt nyersanyagok fajlagos mennyiségének lecsokkentése. lly médon a
talalmany szerinti karton olyan tébbreétegt csomagolodkarton, amelynek sirise-
ge 100-500 g/m2. A termék vastagsaga tipikusan 0,5-1,5 mm, ami alkalmassa
teszi a terméket szamos killénb6z6é nyomtatasi méd alkalmazasara. Egy vasta-
gabb termék, amely példaul 3 mm vastagra kialakitott kozépso6 lap felhasznala-
saval allithato eld, olyan nyomtatasi eljarasokban hasznalhato fel, amelyeknél a
nyomtatott lap vastagsaga nincs korlatozva.

A talalmany szerinti termék kozépsé rétege azért elényts, mert olyan

mintazattal rendelkezik, amely szamtalan kisméretli kiemelkedést tartaimaz,
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amely kiemelkedések viszonylag kis magassagu préselt csucsokkal rendelkez-
nek. Az ilyen mintazat leglényegesebb jellemzoje a kiemelkedések magassaga.
A kiemelkedéseket ugy kell kialakitani, hogy a kézéps6 lap vastagsaga ne ha-
ladja meg a 3 mm-t. A kiemelkedéseknek ugyanakkor nem szilkséges a kdzép-
s6 lap teljes felilletének nagy részét elfoglalnia, feltéve, hogy a kulsG lapok
megtartasahoz a kiemelkedéseket elegendéen nagy szamu ponton vagy terule-
ten hozzuk létre. igy a kiemelkedések teruletaranya a kozépsé lap teljes terule-
téhez viszonyitva 5% és 70% kozott valtozhat. Esetinkben a k6zépsé lap teri-
lete alatt a préseletlen, eredeti kbzéps6 lap tertletet ertjik, mig a préselt ki-
emelkedések terillete alatt a préselt mintazatnak a kézéps6 lap sikjaba es6
ossztertletét értjuk. Amennyiben a kozépsé lap mindket oldalat preseljuk, nyil-
vanvald, hogy a két oldalon lévé kiemelkedések egydttes tertlete nem halad-
hatja meg a préseletlen kozépsé lap telies feluletének nagysagat. Az egységnyi
teruleten préseléssel kialakitott pontok szama természetesen a kiemelkedések
méretétél és alakjatol filgg. A talalmany szerinti kartonnal az egy négyzetcenti-
méterre esé kiemelkedések szama 0-nal nagyobb, de 50-nél kevesebb. Mivel a
vég nélkili préselt mintazat, példaul kulénboz6 ivek, terllete tobb négyzetcen-
timétert fedhet le, a jelen talalmanynal célszerl az egyes iveknek a mintazat
méréséhez hasznalt egységnyi teriletre esé minden egyes részét kilon kiemel-
kedésnek tekinteni. Az ives kiemelkedések gerincét meghatarozo falak k6zotti
tavolsagot nem érdemes tulsagosan nagynak venni, mivel a kartonnak az emli-
tett falak kozotti teriiletein lecsdkken a teherbird képessége. A szakmaban alta-
lanosan elfogadott szabalynak szamit, hogy egy kiemelkedés szemkdzti falai
k6z6tti atlagos tavolsag a préselt mintazat barmely pontjan nem haladhatja meg
a 3 mm-t. A faltol-falig teried® atlagos tavolsag alatt a kiemelkedések kozott
kilbnb6z6 magassagokban a lap sikjaval parhuzamosan mért atlagos tavolsa-
got értjuk. Kor alaku vagy kup alaku kiemelkedések esetén ez 3 mm-es atmerot
jelent. Egyenes vonalu, ivelt vagy kanyargos kiemelkedések esetén a szemkoz-
ti falak kozotti tavolsagot a kiemelkedd hullamhegyek élei kozott merjuk. Ezt a
tavolsagmérést a lap kiemelkedésekkel ellatott oldalanak sikjaban végezzik. A

mintazatot képezd falaknak a lap sikjaval bezart szoge széles hatarok k6zott



valtozhat, azonban célszerlien 20-90°. Ezért a délésszéget ugy hatarozzuk
meg, hogy egy képzeletbeli vonalat illesztink arra a lapfeliletre, amelybdl a
mintazat kiemelkedik, tovabba egy masik vonalat illesztiink arra tgy, hogy az a
mélyitett mintazat bels6 falahoz érintdiranyban illeszkedjen. Gombélyl vagy
mas ives alakzatok esetén az atlagos délésszég hasznalhaté. Annak érdeke-
ben, hogy a terméket a nyomdagépekben torténd felhasznalashoz kelléen ve-
konyra készitsilk, tovabba a késztermék fajlagos nyersanyag-felhasznalasat
lecsdkkentsilk, a kozéps6 lap kiindulasi vastagsaga nem lehet talsagosan nagy.
A talalmany szerinti terméken végzett gyakorlati tesztek azt az eredmenyt mu-
tattak, hogy a kiindulasi lap vastagsaga elényésen nem haladja meg a 200 um-
t Mivel ezeket a méreteket a préselés utan bekoévetkezd méretvaltozas befo-
lyasolja, a méréseket egy préselt, de pihentetett anyagon kell elvégezni.

Bar a legelénydsebb olyan deformaciok kialakitasa, amelyek a k6zéps6
lap deformalt oldalan kér keruletd, gémbolyl vagy csonkakup alaku mélyedese-
ket eredményeznek, lévén, hogy ezek okozzak a legkisebb mechanikai feszult-
séget a rostoknak és kisebb a kockazata a lapanyag tépddésének, a talalmany
oltalmi korén belll mas mintazat is kialakithato, igy példaul kor tetejd, ellipszis
alaku, poligon alaku vagy mas hasonl6 mintazat. Ugyanakkor minél bonyolul-
tabb a mintazatot alkotd alakzat, annal dragabb a présszerszam eléallitasa. Mig
a papirlapot legelénydsebben préshengerrel lehet megmunkalini, a talalmany
esetében barmilyen mas mechanikai megmunkalasi modszer is alkalmazhato,
amely akar egyetlen, akar tobb présszerszamot alkalmaz. A szerszamnak vagy
annak miveletvégzé palyajanak olyannak kell lennie, hogy a préselt mintazatok
kozott legalabb a gépiranyban és a gépiranyra merdleges iranyban ki kell kiisz-
oboéInie az egyenes vonalakat. Ha a mintazatot egyenes sorokba rendezett ki-
emelkedések préselésével alakitjuk ki, a présszerszam domborulatainak egye-
nes vonal( sorait a gépiranytdl eltérd iranyba kell beallitani, célszerien a gép-
iranyra meréleges iranyhoz képest -45° és +45° kozotti szogben.

A talalmany szerinti eljaras fent emlitett valtozatatél a talalmanynak to-

vabbi valtozatai lehetségesek.



-10 -

A kozépsé lapot célszerlien szaraz allapotban munkaljuk meg. A meg-
munkalhatosag javitasa érdekében a lapot hengerek, hésugarzok vagy forro
levegét kibocsato fuvokak segitségeével felmelegitjuk vagy géz befecskendezé-
sével felmelegitjik és megnedvesitjik. A befecskendezett gz mennyisegét
elénydsen gy allitiuk be, hogy a lap altal elnyelt nedvesseég utdlagos szaritas
nélkil is kiparologjon a forré lapbdél. Amennyiben sokkal drasztikusabb mennyi-
ségli nedvesség vagy akar vizzel torténd nedvesités szikséges, akkor az uto-
szaritast gyakran nem lehet elhagyni. Ez azonban megndveli a gyartast végzo
gépek eldallitasanak koltségeit és fajlagos energiafelhasznalasat. A kozépso
lapnak legalabb az alapja névényi rostos lap. Bar a kozépso lap is ellathatd be-
vonattal, hengerelhet6 és kezelhet6 a lap minéségét javit6 anyagokkal, ezek a
kezelések kedvezdébb végeredményt adnak, ha azt a szélsé lapokra alkalmaz-
zak. Valojaban a kozéps6 lap feluletenek méretezésével, valamint a k6z€pso
laphoz felhasznalt nyersanyag fajsulyanak méretezése hatékonyabb modszer-
nek bizonyul a k6zépsé lap szilardsaganak novelése szempontjabdl. A kézépso
lap nyersanyagaban barmilyen ismert téltéanyag és adalékanyag felhasznalha-
to, és a nyersanyag egy vagy tébb olyan vegylletet is tartalmazhat, amelyek
kiilénbozé tipust rostokbdl szarmaznak, illetve amelyeket kilonb6zé eljarasok-
kal gyartanak. Ez viszont lehetéséget teremt a lap szilardsaganak szabalyoza-
sara azaltal, hogy a kozéps6 lap gyartasakor révidebb és hosszabb rostokat
kevernek dssze.

A kdzépso rétegbél és legalabb egy fedérétegbdl allo, tébbrétegi termék

osszeallithato tetszdleges vastagsagu, tobbrétegli termékkeé.
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SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Eljaras legalabb két rétegbdl allé, nyomtathatd kartontermek gyartasa-
ra, amely eljaras soran papirbol vagy kartonbdl 1évé lapokat ragasztéval 6ssze-
ragasztunk, ezaltal kombinalt terméket allitunk el6, azzal jellemezve, hogy leg-
alabb az egyik lapot préseléssel, mechanikai uton megmunkaljuk ugy, hogy a
legalabb egyik lap legalabb egyik feliletén allando, kiemelked6 deformacidkat
hozunk létre, amely kiemelkedések magassaga olyan, hogy a lap vastagsaga

legfeliebb 3 mm és barmely preselt kiemelkedés falanak a lap alapfeliletéhez

viszonyitott atlagos délésszoge 20-90°.

2. Az 1. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a préseléssel

kialakitott mintazatot alkotdo deformaciok szama négyzetcentiméterenként na-

gyobb, mint nulla, de kisebb, mint 50.

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a la-
pon a mechanikai megmunkalast szaraz allapotban végezzikk, amikor a lap

nedvességtartalma elényosen kisebb, mint 12%.

4. Az 1-3. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,

hogy a ragasztét a préselt lapon lévd kiemelkedések csucsara hordjuk fel.

5. Az 1-4. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,

hogy barmely préselt kiemelkedés csicsat meghatarozo szemkozti falak kozotti

atlagos tavolsag legfeliebb 3 mm.
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6. Az 5. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemezve, hogy a kézépsé lap

anyagvastagsaga legfeljebb 200 um.

7. Az 1-6. igénypontok barmelyike szerinti eljaras, azzal jellemezve,
hogy legalabb egy k6zépsé lapot és egy fedblapot tartaimazé tobbrétegl struk-

tarakbol tetszéleges vastagsagu, tobbrétegi struktarat hozunk letre.

8. Lapszer(i karton- vagy papirtermék, amely legalabb ket egymashoz
ragasztott réteget tartalmazd tobbrétegli, nyomtathat6 karton gyartasara alkal-
mas novényi rostokat tartalmaz, azzal jellemezve, hogy mechanikai uton ugy
van megmunkalva, hogy allandé harom-dimenzios deformaciok vannak a ter-
mék anyagan kiképezve, amely deformaciok magassaga olyan, hogy a termek
vastagsaga legfeliebb 3 mm, tovabba barmely kiemelked6 deformacio falanak a

lap alapfeliiletéhez viszonyitott atlagos délésszoge 20-90° kézé esik.

9. A 8. igénypont szerinti karton- vagy papirtermek, azzal jellemezve,

hogy a kiemelked6 deformaciok négyzetcentiméterenkénti szama nullanal na-

gyobb, de kisebb, mint 50.

10. A 8. vagy 9. igénypont szerinti karton- vagy papirtermék, azzal jelle-

mezve, hogy egy kiemelkedd deformacié csucsanak szemkozti falai kozotti at-

lagos tavolsag legfeliebb 3 mm.

11. A 8-10. igénypontok barmelyike szerinti karton- vagy papirtermék,

azzal jellemezve, hogy a termék anyagvastagsaga legfeljebb 200 pm.
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12. A 8-11. igénypontok barmelyike szerinti karton- vagy papirtermek,
azzal jellemezve, hogy a megmunkalt feluletnek a termeéket alkoto lap teljes

feluletéhez viszonyitott aranya 5% és 70% koze esik.

A bejelentd helyett
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