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POSTUPAK ZA PROIZVODNJU RELATIVNO MEKOG PROIZVODA, TE SAM PROIZVOD

lzum se odnosi na relativno meki, uglavnom plosnati, ali ipak trodimenzionalan proizvod, dobiven pomodu
kalupa za utiskivanje, predvidenog za preoblikovanje relativno mekog i plosnatog polaznog proizvoda, na kojem se
nalazi mnostvo "zglobnih paralelograma" omedenih s linijama stlatenog materijala na takav nacin, da djelovanje vlacnih
sila uzrokuje da se ta tvorevina u obliku zglobnog paralelograma ponasa kao pantograf, pri ¢emu se primarnom
povecanju volumena, koje je dobiveno postupkom utiskivanja, superponira sekundarno povecanje volumena
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Izum se odnosi na metodu proizvodnje relativno mekog, uglavnom plosnatog, ali ipak trodimenzionalnog proizvoda i na
sam odgovarajué¢i proizvod. Volumen takovih proizvoda, kao uglavnom plosnatih proizvoda, obi¢no se povecava
postupkom utiskivanja. Pri tome, to povec¢anje volumena moze s jedne strane utjecati na izgled, a s druge strane moze
utjecati na tehnicka svojstva. Ako se, primjerice, predvida proizvod od tiSu ili sli¢nog papira s utiskivanjem, tada se,
osim pobolj$anog izgleda, mogu poboljsati i njegova svojstva pri dodiru, odnosno osjecaja pri njegovom dodiru. Pored
tih svojstava na dodir, obradom polaznog proizvoda utiskivanjem takoder se mogu poboljsati i apsorpcijska svojstva
proizvoda. Za postupak prema izumu i proizvod prema izumu u obzir dolaze razli¢iti materijali, posebno $to se tice
papira: tisu (naborani i nenanorani, mokro poloZeni, jednoslojni ili vieslojni), vata za upijanje; §to se tice tekstila: sve
vrste mekog tekstila, tkanina, takozvani “ne-tkani” materijali (npr. suho polagani), tekstilni laminati; $to se tice
sinteti¢kih materijala: sve vrste mekih sinteti¢kih materijala kao $to su folije ili vlaknasti kompoziti; Sto se ti¢e koze:
sve meke koze; §to se ti¢e metala: tanke metalne folije, posebno aluminijske folije.

Za utiskivanje u obzir dolazi veliko mnostvo postupaka utiskivanja, kao §to su postupci poznati struénjacima.

Sto se ti¢e poznatih postupaka, izum se temelji na problemu da se upotrebom jednostavnih sredstava dobije proizvod
uvodno navedene vrste koji ima bitno poboljSan izgled i/ili svojstva pri dodiru.

Taj problem rijeSen je postupkom za proizvodnju relativno mekog, uglavnom plosnatog, ali ipak trodimenzionalnog

proizvoda koji ukljucuje slijedece stupnjeve proizvodnje:

a) preoblikovanje relativno mekog, uglavnom ravnog plosnatog polaznog proizvoda utiskivanjem trodimenzionalnog
uzorka koji uzrokujc primarno povcéanjc volumena u odnosu prema tom polaznom proizvodu; i

b) rastezanje toga meduproizvoda dobivenog utiskivanjem polaznog proizvoda uglavnom u smjeru njegove uzduzne
plohe, ¢ime se postize superponirano sckundarno povecanje volumena u odnosu prema spomenutom
meduproizvodu.

Iznenaduju¢im se je pokazalo da se, barem $to se tice izgleda 1 svojstava na dodir, meduproizvod dobiven utiskivanjem
moze zatim pobolj$ati na posebno jednostavan nacin u pogledu sekundarnog povecanja volumena kad se utiskivanjem
obraden meduproizvod podvrgne postupku rastezanja.

To sekundarno povecanje volumena djeluje kao superponiranje povecanja volumena postignutog s utiskivanjem kad se
uzorak utiskivanja na meduproizvodu sastoji od mnoStva medusobno umrezenih zglobnih paralelograma i ako se
rastezanje vr$i do optimalnog ucinka, na primjer, u smjeru koji ide dijagonalno kroz paralelograme, a posebno kroz
dijagonalno suprotne zglobne tocke, koje naravno ne predstavljaju nikakve zglobne tocke u mehanickom smislu, veé su
one dobivene postupkom utiskivanja time $§to se linije stlaCenog materijala medusobno presjecaju i omeduju
paralelograme, koji, kad se zatim umreZze, djeluje na sli¢an na¢in kao pantograf kad se na njega djeluje rasteznim silama.

Pri tome, pod povecanjem volumena podrazumijevaju se ispupcenja (uzdignuti dijelovi) nastali postupkom utiskivanja
na polaznom, uglavnom plosnatom, proizvodu, s posljedicom da se povecanje volumena u prvom redu desava u smjeru
okomitom prema velikoj povr$ini polaznog proizvoda.

Izraz “rclativno mckan” ukljudujc nuznost koja sc opécnito mozc provesti utiskivanjem. U svakom sluéaju, izraz
takoder ukljucuje i sposobnost preoblikovanja proizvoda do te mjere da se rastezanjem takoder mozZe dobiti trajnu
deformaciju kao i postupkom utiskivanja. Pri tome, predvideno je takoder da proizvod u krajnjem stanju ima odredenu i
prema potrebi posebnu savitljivost i mekocu, ovisno o pojedinom slu¢aju upotrebe i ovisno o tome ja li je u prvom planu
izgled ili dodirno svojstvo.

Problem je takoder rijesen s relativno mekim, uglavnom plosnatim, ali ipak trodimenzionalnim proizvodom s utisnutim
trodimenzionalnim uzrokom i tom utisnutom uzorku, kao inherentnom primarnom poveéanju volumena, superponirano
je sekundarno povecanje volumena. Pri tome sekundarno povecanje volumena moze biti konveksno i moZe se nalaziti
na konveksnoj strani utisnutog uzorka koji tvori primarno poveéanje volumena. Sekundarno povecanje volumena
takoder moze biti i konkavno.

Uzorak utiskivanja ne mora ali i moZe biti simetri¢an.

Sekundarno povecanje volumena moze se na posebno povoljan naéin posti¢i ako u uzorku utiskivanja pojedinaéni
utisnuti oblici, gledani odozgo, imaju oblik koji se nalazi izmedu kruga i kvadrata ili pravokutnika. Pri tome u svakom
slucaju mora postojati jasno odstupanje od oblika kruga. Na primjer, uzorak utiskivanja na cijeloj poviSini oblikuje
romboidni uzorak.

Linije koje su uglavnom utisnute po ravnini oblikovane su svrhovito u uzorku utiskivanja izmedu pojedina¢nih oblika;

te linije su medusobno povezane i po Cetiri od njih oblikuju po jedan “zglobni paralelogram”. Mnogo takovih zglobnih
paralelograma je medusobno umreZeno, kao $to je to ve¢ spomenuto ranije u svezi sa samim postupkom. Te linije se
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medusobno presijecaju, pri ¢emu toke presjecanja oblikuju zglobne toCke sliéno kao kod pantografa kad gore
spomenute rastezne sile djeluju na pravilan naéin. Linije izmedu tih presjeciSta (zglobnih to¢aka) mogu biti pravocrtne,
ali 1 ne moraju biti pravocrtne. One mogu imati zaobljen tijek, kao primjerice kod tzv. orijentalnih ili venecijanskih
uzoraka. Bitno je ponaSanje kao kod pantografa kad se djeluje s odgovarajuéim rasteznim silama.

Relativno meki, uglavnom plosnati, ali ipak trodimenzinalan proizvod posebno se moZe dobiti s plosnatim
trodimenzinalnim medufaznim proizvodom s utisnutim uzorkom koji tvori primarno povecanje volumena i koji je
proizveden upotrebom kalupa za utiskivanje; kao posljedica rastezanja uglavnom u smjeru njegove uzduzne plohe, taj
intermedijarni proizvod daje trajno sekundarno povecanje volumena koje je superponirano primarnom povecéanju
volumena. Drugim rije¢ima, kalup za utiskivanje svojom konstrukcijom bitno utjee na superponirano trajno
sekundarno povecanje volumena uzrokovano rastezanjem.

Posebno svrhovita je upotreba tzv. “Zenskog” dijela kalupa za utiskivanje, koji ima udubljenja u koja se utiskuje
materijal plosnatog polaznog proizvoda za trajno primarno povecanje volumena. S tim u svezi, kalup za utiskivanje
izmedu udubljenja ima, naime, medusobno povezane segmente, koji zajedno s udubljenjima proizvode na
meduproizvodu uzorak utiskivanja u onim konveksnim (ispupenim) dijelovima koji odgovaraju udubljenjima
omedenim s linijjama stlatenog i stoga ukru¢enog materijala, pri ¢emu su te linije utisnute pomocu segmenata. Kao
posljedicu djelovanja tog "Zenskog" dijela kalupa za utiskivanje, te linije na posebno prikladan nacin oblikuju zglobne i
medusobno u mrezu povezane paralelograme, tako da ta mreza djeluje kao pantograf kad se sa suprotnim rasteznim
silama djeluje u smjeru njegove velike plodne duZine i uglavnom u dijagonalnom smjeru zglognih paralelograma
intermedijarnog proizvoda. S timc u skladu, zglobni paralclogram mora biti usmjcren u smjcru stroja ako sc rastezanjc
vréi u smjeru stroja.

Na posebno ucinkovit nac¢in sekundarno povecanje volumena moze se posti¢i ako u kalupu za utiskivanje bo¢ne stijenke
udubljenja idu na svim stranama od povrsine kalupa pod odredenim o$trim kutem. Taj kut prednosno nije manji od
priblizno 40°, a posebno nije manji od priblizno 60°. Posebno je povoljno da taj kut iznosi 65°.

Takoder broj pojedina¢nih oblika po kvadratnom centimetru utjece pozitivno na stvaranje sekundarnog povecanja
volumena. U tom smislu broj pojedina¢nih oblika po kvadratnom centimetru moze biti od 0,5 do 6, a naro¢ito 1 do 2,5.

Veli¢ina udubljenja u kalupu za utiskivanje takoder utjece na stvaranje trajnog sekundarnog povecanja volumena. U tom
smislu omjer dubine udubljenja prema njegovoj Sirini moze biti od 0,1 do 0,5, a posebno od 0,2 do 0,3.

Udubljenja u kalupu za utiskivanje mogu imati stupnjevane bocne stijenke tako da je pocevsi od povrsine kalupa vise
dijelova stijenke poredano jedan za drugim prema dubini udubljenja i pri tome dijelovi stijenke oblikuju ostre kuteve
prema povrsini kalupa koji veli¢inom opadaju od jednog do drugog dijela stijenke.

Segmenti izmedu udubljenja u kalupu za utiskivanje mogu prednosno imati Sirinu od 0,5 do 3 mm, a narocito od 1,2 mm
do 2,2 mm. U spomenutim segmentima takoder se moZe predvidjeti profil, a posebno u segmentima se moze predvidjeti
niz udubljenja izradenih po duZzini tih segmenata.

Izum ¢e se u nastavku pobliZe objasniti pomoc¢u nekoliko crteza koji posve shematski prikazuju izvedbene primjere. Pri
tome

slika 1a prikazuje shematski uzorak utiskivanja na proizvodu od ti$u papira gledan odozgo;

slika 1b prikazuje nacrt kalupa za utiskivanje za izradu proizvoda sa slike 1a;

slika 1c prikazuje djelomican presjek po liniji A-A sa slike 1b;

slike 2a do 2¢ prikazuju uzorak gledan kao na slikama la do 1c, ali drugacdije izvedbe;

slike 3a do 3¢ prikazuje uzorke gledane kao na slikama la do lc, odnosno na slikama 2a do 2c¢, ali s drugaéije
konstruiranim uzorkom;

slika 4 prikazuje shematski presjek ispuplenog dijela utisnutog uzorka s jednodijelnom bo¢nom
stijenkom;

slike 5a do 5¢ prikazuju razli€ite presjeke ispupcenog dijela utisnutog uzorka s vise dijelova bocne stijenke;

slika 6a prikazuje shematski nacrt ispupéenog dijela utisnutog uzorka s konveksne strane u nerastegnutom
stanju;

slika 6b prikazuje dijagonalni presjek kroz ispupéeni dio s prikazom primarnog povecanja volumena

postignutog utiskivanjem;
slike 7a, 7b, 7c 1 7d prikazuju uzorke slicno kao na slikama 6a 1 6b, ali nakon rastezanja, pri ¢emu se na slikama 7b, 7c
1 7d vidi sekundarno povecanje volumena dobiveno kao superpozicija primarnog povecanja

volumena;
slika 8a prikazuje uzorak na krajnjem proizvodu u skladu sa slikom 1 (“dijamant™) ;
slika 8b prikazuje svitak toaletnog papira s uzorkom sa slike 8a;
slika 9a prikazuje uzorak na krajnjem proizvodu u skladu sa slikom 2 (“orijentalni”) ;
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slika 9b prikazuje svitak toaletnog papira s uzorkom sa slike 9a;
slika 10a prikazuje uzorak na krajnjem proizvodu u skladu sa slikom 3 (“jastuci¢i”),
slika 10b prikazuje svitak toaletnog papira s uzorkom sa slike 10a.

Na crtezima, primjerice na slikama la i 1b, prikazani su sukladni uzorci, i to tako da je na slici 1a prikazan uzorak na
kalupu kao uzorak utiskivanja (obrnuti izgled), a na slici 1b prikazan je sam uzorak koji odgovara kalupu za utiskivanje.
Budu¢i da se proizvod, posebno s obzirom na meduproizvod, izraduje s kalupom za utiskivanje, u nastavku ¢e se opisati
tri izvedbena primjera samo kao kalupi za utiskivanje, jer je time karakteriziran takoder i sam proizvod kao takav.

Na slikama la do 1c¢ prikazan je uzorak koji se moze oznaéiti kao uzorak “dijamanta”. U stvari uzorak sa slika 1a i 1b
odgovara mjerilu od 2:1, a pojedinaéni prikaz na slici 1¢ odgovara mjerilu od 10:1. To se takoder odnosi na slike 2 1 3.

Uzorak utiskivanja na kalupu za utiskivanje sadrZi segmente 1, od kojih po cetiri oblikuju kvadrat ili paralelogram, i koji
su medusobno rasporedeni tako da ti segmenti oblikuju mrezu. Zatim niz udubljenja 2, koja predstavljaju male
ispupéene dijelove u medufaznom proizvodu nakon utiskivanja, moZe biti rasporeden na segmentu 1. Medutim, ta
udubljenja nisu nuzno potrebna.

Izmedu segmenata nalazi se veliko udubljenje 3 oblikovano od stupnjevanih bo¢nih stijenki 4a i 4b. Bo¢ne stijenke 4a
oblikuju s povrsinom kalupa 5 kut a, a bo¢ne stijenke 4b oblikuju kut B, koji je manji od kuta o.

Sto sc tiéc boéne stijenke 4a, veliko udubljenjc 3 ima dubinu ¢, odnosno dubinu d u odnosu prema bo¢nim stijenkama 4a
14b. U skladu s prednosnim primjerom izvedbe, navedene veli¢ine imaju sljedece vrijednosti:

1 mm

6 mm

1 mm

1, 7 mm
65°

0,25 mm.

o Q a6 oW

Slika 2b prikazuje uzorak utiskivanja koji odgovara takozvanom “orijentalnom” uzorku, pri ¢emu je smjer stroja
oznacen strelicom M. Omjeri mjerila su kao na slici 1, §to takoder vrijedi i za sliku 3. Ovdje su relevantne slijedece
izmjere:

1 mm

6 mm

1 mm

1, 7 mm
8 mm
13,6 mm
1 mm
65°.

Q Do o6 oW

Slika 3 prikazuje uzorak u obliku “jastucic¢a”, pri ¢emu uzorak se moze pomaknuti u smjeru stroja za kut y od 1,5°. Kod
takovog pomaka, duljina ponavljanja je priblizna 183,21 mm, tj. 18,5 slika po jednom ponavljanju.

Za dimenzije su dobivene sljedece vrijednosti:

1 mm

6 mm

1 mm

1, 7 mm

0,25 mm

1,4 mm u promjeru
7 mm

65°.

[>BN- ol BN = NN e BN« il ]

Ako se, na primjer, tiSu papir kao polazni proizvod preoblikuje utiskivanjem s uzorkom pomocu odgovarajuceg kalupa
za utiskivanje, kao $to su prikazani na liskama 1, 2 1 3, tada se s gumenim valjkom ti§u papir pritisne prema segmentu 1
iu udubljenje 3, ¢ime se polazni proizvod podvrgava utiskivanju tako da se materijal u podru¢ju segmenta zgusne, a u
podru¢ju udubljenja nastane ispupcenje, kako se vidi primjerice na slici 6. Ovdje su utisnuti rubni dijelovi oznaceni s
brojem 7. Oni su ovdje posebno oznaceni kao utisnute linije. U skladu s mrezom segmenata, te linije oblikuju
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paralelograme, kako je prikazano na slici 6a, pri ¢emu se presjecista linija smatraju zglobnim to¢kama, kao §to se moze
vidjeti primjerice na slikama 3a i 3b. Sto se ti¢e umreenja zglobnih paralelograma, cijeli uzorak se mo¥e ponaati kao
mehani¢ki pantograf kad se s rasteznim silama S djeluje u skladu s prikazom na slici 7a, §to uzrokuje da se paralelogram
suzava u skladu s pomicanjem pantografa, kako je oznafeno sa strelicom P. Tijekom utiskivanja, do primarnog
povecanja volumena dolazi zbog povisenog dijela 6, a sekundarno povecanje volumena 8, koje je superponirano prvom
povecanju volumena i1 oznaceno je strelicom V na slikama 7b, 7¢ 1 7d, nastaje s rastezanjem pomocu rasteznih sila S. U
slu¢aju prikazanom na slikama 7c¢ i 7d, sekundarno povecanje volumena je superponirano visestruko nabiranje.

Sto se ti¢e udubljenja u kalupu, na slici 4 shematski je prikazan izvedbeni primjer s pojedinaénim boénim stijenkama i
pripadnim kutem a. Slika 5a prikazuje slijed uzastopce stupnjevanih bo¢nih stijenki 4a i 4b s odgovarajué¢im kutevima o,
i P, pri ¢emu je kut B manji od kuta o, mjereno u odnosu prema povrsini kalupa. Prema slici 5S¢, takoder se mogu
predvidjeti pocetni bo¢ni dijelovi 4a spojeni sa zakrivljenom povr§inom 4d kao kupola.

Za obja$njenje izuma navodi se nekoliko sljedecih primjera.
Primjer 1

Od prvobitnog svitka izvucena je traka dvoslojnog tiSu papira i dovedena u kalup za utiskivanje. Dvoslojni tiSu papir
ima osnovnu teZinu od 21,9 g/m’ i irinu S0 cm. Pri tome ti$u papir sastoji se 100% od celulozne pulpe. Naprava za
utiskivanje sastoji se od jednog &elinog i jednog gumenog valjka. Celi¢ni valjak ima promjer 198 mm. Gumeni valjak
ima promjcr 174 mm i debljinu gume 17 mm, dok je tvrdo¢a gume 33 Shora. Udubljcnja za utiskivanjc zenskog dijcla
kalupa imaju dimenzije koje odgovaraju onima na slikama 1b i 1lc, na crtezima u svezi s pripadnim opisom. Pritisak
utiskivanja izmedu valjaka je 9420 N/m.

Proizvod utisnut s ovom napravom za utiskivanje doveden je zatim u napravu za rastezanje (sve je to dio jednog
uredaja) gdje je rastegnut u smjeru stroja po $irini sa silom rastezanja od 30 N/m. Pri tome je doSlo do gore spomenutog
sekundarnog povecanja volumena, koje je bilo superponirano prvom povecanju volumena nastalom s utiskivanjem. U
odnosu prema polaznom proizvodu, dobiveno je poveéanje volumena od 21,4%. Cvrstoéa u smjeru stroja (M.D.)
smanjila se je u usporedbi s polaznim proizvodom za 17,6%, tj. u tom smjeru se je odgovarajuce povecala savitljivost. U
odnosu prema polaznom proizvodu, prekidno rastezanje se je smanjilo za 12,3%, a ¢vrsto¢a popre¢no na smjer stroja
(C.D.) smanjila se je za 36,8%.

Nakon rastezanja, proizvod je namotan na svitak kao toaletni papir s odsje¢cima odvojenim po duZini s perforacijama.
Ti svici imali su promjer 123,2 mm i kompaktnost od 635 ¢cm x 107,

Prethodno spomenuta ¢vrsto¢a u smjeru stroja (M.D.) odgovara prekidnoj vlaénoj ¢vrstoéi u smjeru stroja Dvoslojni tisu
papir ili gotov proizvod izrezan je u uzorke $irine 76 mm i oni su zatim postavljeni u smjeru stroja. Uzorci su uévriceni
izmedu dvije stezaljke uredaja za ispitivanje vlacne ¢vrstoce. Stezaljke su bile na udaljenosti od 51 mm i uzorci su
rastezani brzinom od 250 mm u minuti. Kao rezultat zabiljeZena je vrs$na sila N kod prekida. Sli¢no se je postupilo u
smjeru popre¢nom na smjer stroja. Povecanje volumena je izmjereno tako da je iz pocetnog materijala izrezano po 10
listi¢a ili po 5 listi¢a iz krajnjcg proizvoda koji su stavljeni jedan na drugi u clektronski urcdaj za mjerenje debljine s
noznim pritiskom od 2,9 kPa. Rezultat je zabiljeZen u tisu¢inkama milimetra.

Osnovna tezina bila je utvrdena tako da je opet deset listica izrezanih iz polaznog materijala ili pet listica izrezanih iz
dvoslojnog krajnjeg proizvoda polozeno jedan na drugi kao kvatrati 10 x 10 cm. Zatim su uzorci izvagani i rezultat je
pomnozen s 10 1 zatim prikazan kao kPa.

Promjer gotovog svitka toaletnog papira bio je izmjeren tako da je traka bazdarena za pokazivanje promjera namotana
po opsegu gotovog svitka.

Kompaktnost, odnosno tvrdo¢a gotovog svitka toaletnog papira u cm x 107 izmjerena je na slijedeéi natin. Gotov svitak
toaletnog papira drzan je s krutom Sipkom koja je bila progurana kroz jezgru. Tada je ispitni uredaj, namjesten na
minimalno opterecenje, stavljen na opseg svitka. Po isteku vremena stabilizacije od priblizno 15 sekundi s kalibra je
o¢itana nulta vrijednost mjernog uredaja. Tada je postavljen tezi uteg i nakon stabilizacije za 15 sekundi o¢itana je druga
vrijednost. Razlika o¢itanja navedena je kao kompaktnost svitka i izmjerena u tisué¢inki cm. S tim u skladu kompaktnost
je iznosila 635 cm x 107,

Primjer 2

Postupalo se je nacelno kao u primjeru 1, ali sa slijede¢im promjenama. Kalup za utiskivanje odgovarao je podacima sa
slika 2b 1 2¢. Promjer ¢eli¢nog valjka bio je 191 mm.
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Smanjenje ¢vrstoce u smjeru stroja (porast savitljivosti) u odnosu prema polaznom proizvodu u slu¢aju gotovog svitka
bilo je 22,9%, a odgovarajue smanjenje ¢vrstoCe popreéno na smjer stroja bilo je 39,3%. Povecanje volumena iznosilo
je 12%. Gotov svitak imao je promjer 123,7 mm i kompaktnost od 622,3 cm x 107,

Usporedbeni primjer

Usporedbeni primjer proveden je s uzorkom sa slike 1. Pri tome, promjer ¢eli¢nog valjka bio je u svakom slu¢aju 197
mm. Kut a iznosio je 38°C, vrijednost b bila je 7.2 mm i vrijednost d bila je 1,3 mm. Pri tome je dobiveno povecanje
volumena od samo 1,7%. Promjer gotovog svitka toaletnog papira iznosio je 120 mm, a kompaktnost je bila 503 cm x
10",

PATENTNI ZAHTJEVI

L.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Postupak za proizvodnju relativno mekog, uglavnom plosnatog, ali ipak trodimenzionalnog proizvoda, naznaten

time, da ukljucuje slijedece stupnjeve proizvodnje:

a) preoblikovanje relativno mekog, uglavnom plosnatog polaznog proizvoda utiskivanjem trodimenzionalnog
uzorka koji uzrokuje primarno povecanje volumena u odnosu prema tom polaznom proizvodu; 1

b) rastezanje toga meduproizvoda dobivenog utiskivanjem polaznog proizvoda uglavnom u smjeru njegove
uzduzne plohe, ¢ime se postiZze superponirano sekundarno povecanje volumena u odnosu prema spomenutom
meduproizvodu koji je dobiven utiskivanjem.

Postupak prcma zahtjcvu 1, naznaen time, da sc uzorak utiskivanja mcduproizvoda sastoji od mnodtva

medusobno umrezenih “zglobnih paralelograma” i da se rastezanje vr§i u smjeru koji ide dijagonalno kroz

paralelograme.

Relativno meki, uglavnom plosnat, ali ipak trodimenzinalni proizvod, maznafen time, da ima utisnuti

trodimenzionalni uzorak i da je sekundarno povecanje volumena superponirano tom uzorku utiskivanja kao

inherentnom primarnom povecanju volumena.

Proizvod prema zahtjevu 3, naznafen time, da je sckundarno povefanje volumena konveksno i nalazi se na

konveksnoj strani uzorka utiskivanja koji tvori spomenuto primarno povecanje volumena.

Proizvod prema zahtjevu 3 i/ili 4, naznaden time, da je uzorak utiskivanja uglavnom simetri¢an uzorak utiskivanja.

Proizvod prema barem jednom zahtjevu od 3 do 5, naznaden time, da pojedina¢no utisnut oblik uzorka utiskivanja

gledan odozgo ima oblik koji je konstruiran izmedu oblika kruga (jasno odstupa od oblika kruga) i kvadrata ili

pravokutnika.

Proizvod prema barem jednom zahtjevu od 3 do 6, naznacen time, da je spomenuti uzorak utiskivanja uglavnom

romboidnog oblika.

Proizvod prema barem jednom zahtjevu od 3 do 7, naznaden time, da su linije, utisnute uglavnom u ravnini,

oblikovane unutar spomenutog uzorka utiskivanja izmedu pojedina¢nih oblika, pri ¢emu su te linije povezane

zajedno 1 po Cetiri od njih oblikuju vrstu zglobnog paralelograma, a mnostvo tih zglobnih paralelograma je

medusobno umreZeno.

Relativno meki, uglavnom plosnati, ali ipak trodimenzionalni proizvod, naznacen time, da se moZe dobiti od

plosnatog trodimenzionalnog meduproizvoda na kojem se nalazi uzorak utiskivanja koji tvori primarno povecanje

volumena i proizveden je s kalupom za utiskivanje, pri ¢emu taj meduproizvod daje trajno sekundarno povecanje

volumena superponirano primarnom povecéanju volumena kao posljedicu njegovog rastezanja uglavnom u smjeru

njegove uzduzne plohe.

Proizvod prema zahtjevu 9, naznacen time, da kalup za njegovu izradu ima udubljenja u koja se utiskuje materijal

plosnatog polaznog proizvoda zbog trajnog primarnog povecanja volumena.

Proizvod prema zahtjevu 9 i/ili 10, naznacen time, da kalup za njegovu izradu izmedu udubljenja ima medusobno

povezane segmente koji zajedno s udubljenjima stvaraju na spomenutom meduproizvodu utisnuti uzorak u kojem

poviseni dijelovi odgovaraju udubljenjima omedenim s linijjama stlaenja, a time 1 s ukruéenim materijalom, pri

¢emu su te linije utisnute sa segmentima i oblikuju zglobne paralelograme koji su medusobno povezani kao mreza

tako da ta mreza djeluje kao pantograf kad se djeluje sa suprotnim rasteznim silama u smjeru njegove uzduzne

plohe i uglavnom u dijagonalnom smjeru zglobnih paralelograma u meduproizvodu.

Proizvod prema barem jednom zahtjevu od 9 do 11, naznafen time, da bocne stijenke udubljenja u kalupu za

njegovu izradu idu na sve strane od povrsine kalupa pod posebnim o$trim kutem.

Proizvod prema zahtjevu 12, naznacen time, da na kalupu za njegovu izradu spomenuti o$tri kut nije manji od

priblizno 40°, naro¢ito nije manji od priblizno 60°, a posebno nije manji od 65°.

Proizvod prema barem jednom zahtjevu od 9 do 13, naznaden time, da udubljenja u kalupu za njegovu izradu

imaju stupnjevane bocne stijenke pri ¢emu, iduéi od povrSine kalupa prema dubini udubljenja uzastopno je

poredano vise odjecaka stijenki i pri tome oni tvore ostri kut prema povrsini kalupa koji je sve manji od jednog do

drugog odjecka stijenke.

Proizvod prema barem jednom zahtjevu od 9 do 14, naznacen time, da broj pojedinacnih oblika po kvadratnom

centimetru iznosi od 0,5 do 6, a naroc¢ito od 1 do 2,5.

Proizvod prema barem jednom zahtjevu od 9 do 15, naznaden time, da omjer dubine spomenutog udubljenja prema

6
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njegovoj $irini iznosi od 0,1 do 0,5, a narocito od 0,2 do 0,3.

17. Proizvod prema barem jednom zahtjevu od 9 do 16, naznafen time, da segmenti izmedu pojedinih udubljenja
imaju $irinu od 0,5 do 3 mm, a naro¢ito od 1,2 do 2,2 mm.

18. Proizvod prema barem jednom zahtjevu od 9 do 17, naznaden time, da segmenti imaju profil i posebno niz
udubljenja oblikovanih uzduz tih segmenata.

19. Proizvod prema barem jednom zahtjevu od 3 do 18, naznaden time, da je upotrijebljeni materijal tiSu papir.

SAZETAK

Izum se odnosi na relativno meki, uglavnom plosnati, ali ipak trodimenzionalan proizvod, dobiven pomoc¢u kalupa za
utiskivanje, predvidenog za preoblikovanje relativno mekog i plosnatog polaznog proizvoda, na kojem se nalazi
mnostvo “zglobnih paralelograma” omedenih s linijama stla¢enog materijala na takav nacin, da djelovanje vla¢nih sila
uzrokuje da se ta tvorevina u obliku zglobnog paralelograma ponaSa kao pantograf, pri ¢emu se primarnom povecanju
volumena, koje je dobiveno postupkom utiskivanja, superponira sckundamo povecanje volumena uzrokovano
rastezanjenm.
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