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Tiivistelma - Sammandrag

Keksintd koskee menetelméa ja laitteistoa painettujen kartonkikuppien (32) valmistamiseksi. Rullalta sydtetty kartonkiraina (1)
digitaalipainetaan kuivatooneri- tai muste-suihkutekniikalla, kuppien vaippa-aihiot leikataan painetusta rainasta, ja aihiot taivutetaan ja
saumataan kuppikoneessa (20) pohjien kanssa valmiiksi, painatuksin varustetuiksi kupeiksi. Prosessilla voidaan tuottaa lyhyita
valmistussarjoja painatusta sarjojen valilld muuttaen painatusprosessia keskeyttamatta. Eri sarjat erotellaan toisistaan aihioiden tai
valmiiden kuppien pinoamisvaiheessa. Rainan painatuksen ja aihioiden leikkaamisen vélilla rainaa voidaan varastoida puskuriin (13)
niin, ettd rainan painaminen voi jatkua, vaikka aihioiden leikkaaminen tilapaisesti hidastuu tai keskeytyy.

Uppfinningen avser férfarande och apparatur for framstéllining av tryckta kartongmuggar (32). En fran en rulle matad kartongbana (1)
digitaltrycks med torrtoner- eller blackstré-leteknik, muggarnas mantelamnen skars ut ur den tryckta banan, och &mnena béjs och fogas
i en muggmaskin (20) med bottnen till fardiga med tryck férsedda muggar. Med processen kan man producera korta tillverkningsserier
och byta tryck mellan serierna utan att avbryta tryckprocessen. De olika serierna kan skiljas fran varandra under &mnenas eller de
fardiga muggarnas staplingsskede. Mellan det att banan trycks och &mnena skérs ut kan banan lagras i en buffert (13) s4, att
tryckningen av banan kan fortgd, trots att utskarandet av amnena tillfalligt skulle ga langsammare eller avbrytas.

7 15 14

NTANE

18 21 24 25




20061152 PrH 18 -06- 2013

10

15

20

25

30

Menetelma painettujen kartonkikuppien valmistamiseksi

Keksinté kohdistuu menetelm&an painettujen kartonkikuppien valmistami-
seksi, jossa menetelmésséa painatuksilla varustettu aihio taivutetaan kupin
vaipaksi ja saumataan pohjan kanssa kupiksi, minkéa jalkeen valmiit kupit
pinotaan.

Kartonkikuppeja valmistetaan massamittakaavassa etenkin kertakayttoisik-
si juomakupeiksi. Tamén liséksi kartonkikupeilla on kayttéd mm. elintarvik-
keiden, kuten jogurttien, viilien ja jalkiruokien sekd makeisten pakkauksina,
jotka voivat olla kannella suljettuja. Useimmiten kuppien kyljet varustetaan
painatuksilla, jotka voivat kertoa pakatusta tuotteesta tai olla muita mai-
nos-, promootio- tai koristepainatuksia.

Painatuksin varustettuja kuppeja valmistetaan nykyisin flexo- tai syvéa-
painamalla rullalta johdettua kartonkia, joka painatuksen jalkeen voidaan
rullata uudelleen. Seuraavana tyévaiheena on kupin vaipan muodostavien
aihioiden leikkaaminen rainasta. Leikkurin voi muodostaa rainaa vasten
oleva leikkuutela tai edestakaista liiketta suorittava stanssi. Leikatut aihiot
pinotaan, ja loppuosa rainasta jaa jatteeksi. Aihiopino siirretdén kuppiko-
neeseen, joka taivuttaa aihion yleensé katkaistun kartion muotoiseksi kupin
vaipaksi ja saumaa sen yhdessa pyoérean pohjan kanssa valmiiksi kupiksi.
Sisakk&in menevat kupit kootaan pinoiksi asiakkaalle toimittamista varten.

Kartonkikuppien valmistusta kuvataan julkaisussa JP 2006-062284 A, jos-
sa kupeille suoritetaan syvéapainatus, flexo-painatus tai offsetpainatus, ja
julkaisussa JP 07-223281 A, jossa ei ole mainintaa painatuksesta.

Pakkaustekniikasta yleensa on myds tunnettua purkaa leikattuja, painamat-
tomia pakkausaihioita pinosta kuljettimelle, painaa liikkuvat aihiot ja pinota
sitten painetut aihiot uudelleen. Julkaisussa WO 02/09942 A1 on kuvattu
téllainen prosessi, jossa painatus tapahtuu digitaalipainatuksena. Julkai-
sussa WO 91/10595 on kuvattu samankaltainen prosessi, jossa aihion pai-
natusta saattaa my6s seurata aihion taivutus pakkaukseksi ilman valilla ta-
pahtuvaa uutta pinoamista. Julkaisussa WO 97/27053 liikkuvan pakkaus-
materiaalirainan digitaalipainatus on kytketty pakkauskoneeseen, joka val-
mistaa rainasta pakkaukset ja sen jalkeen tayttéa ja sulkee ne.
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Julkaisussa US 6,102,536 A esitetdén tuotepakkausten valmistuslinja, joka
k&sittdd rainan digitaalipainatuksen, rainan taivutuksen ja taytén pakatta-
valla tuotteella sekad lopuksi saumauksen yksittaisiksi suljetuiksi pakkauk-
siksi. Julkaisu mainitsee digitaalitekniikan mahdollistaman erilaisten paina-
tusten tallentamisen tietokoneen muistiin, painatusten editoinnin seké nii-
den k&ytt6onoton tarpeen mukaan. Liséksi julkaisusta iimenee mahdolli-
suus muutella painatusta linjalla prosessin aikana siten, ettd valmistussar-
jaan saadaan siséaistéa vaihtelua.

Edelléd selostettu nykyinen painettujen kartonkikuppien valmistusprosessi
soveltuu laajamittaiseen kuppien massatuotantoon, jossa kesken&én sa-
manlaisista kupeista koostuvat valmistussarjat ovat pitkid, satojatuhansia
kappaleita tai enemmankin. Valmistuskustannukset kuppia kohti jaavéat tal-
laisissa pitkissa sarjoissa alhaisiksi. Sen sijaan lyhyemmille, alle 50 000 kpl
kasittaville valmistussarjoille nykyinen tekniikka on kankeaa, ja kustannuk-
set kuppia kohti nousevat korkeiksi.

Keksinnon tarkoituksena on ratkaista ylla mainittu ongelma muodostamalla
painettujen kartonkikuppien valmistustekniikka, jolla kuppien valmistuskus-
tannukset saadaan pysymaan kohtuullisina, jopa huokeina lyhyissékin val-
mistussarjoissa. Keksinndn mukaiselle menetelmélle on tunnusomaista se,
ettd kuppeja valmistetaan erilaisin painatuksin peréakkéisind valmistussar-
joina, joissa liikkuva kartonkiraina (1) digitaalipainetaan ja aihiot (12) leika-
taan painetusta rainasta (1’) yhtena jatkuvatoimisena prosessina, jolloin
painatusta muutetaan valmistussarjojen valilla rainan liiketta ja painatus-
prosessia keskeyttdméatta ja eri sarjojen kupit erotetaan toisistaan pinoa-
malla ne eri pinoihin.

Keksinndn mukaisella painatuksen ja aihioiden leikkaamisen kombinoinnilla
valtetdan ensinnékin tédhénastisen tekniikan mukainen painetun rainan rul-
laus tai rainasta leikattujen painamattomien aihioiden pinoaminen ja pinon
purkaminen painatusta varten. Liséksi digitaalipainatus mahdollistaa sen,
ettd keksinndssa painatusta, so. kuppien kylkeen painettavaa tekstia, gra-
fiikkkaa ja kuvia, muutetaan painatusprosessia keskeyttamatta. Tama mer-
kitsee sitd, ettd lyhyitd valmistussarjoja, joissa painatukset ovat erilaisia,
valmistetaan perajélkeen yhtena pitkana valmistusprosessina ja taten saa-
vutetaan pitkien valmistussarjojen edut alhaisine kustannuksineen kuppia
kohti. Digitaalipainatus my6s mahdollistaa painatuksen muuttamisen val-
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mistussarjojen sisalla niin, ettéa sarjan kupit voivat olla esim. numeroituja tai
muulla tavoin yksildllisesti toisistaan eroavia. Automatisoidulla prosessinoh-
jauksella eri valmistussarjat erotetaan toisistaan valmiiden saumattujen
kuppien pinoamisvaiheessa.

Keksinnbn mukainen kuppien valmistuksen yksinkertaistuminen mahdollis-
taa myds olennaisesti aikaisempaa nopeammat kuppien toimitukset teh-
taalta asiakkaalle. Laskelmien mukaan keksinté mahdollistaa niinkin pien-
ten kuin noin 2 000 kpl:n valmistussarjojen kannattavan valmistuksen, ja
noin 10 000 — 20 000 kpl:n sarjoissa kustannukset kuppia kohti eivét ole
merkittévasti korkeammat kuin pitkissé valmistussarjoissa. Samaan yksik-
kékustannukseen paasemiseksi flexopainatus vaatisi noin 40 000 — 70 000
kpl:n valmistussarjan tarvittavien painovéarien maaréasta riippuen.

Keksinnbn mukaisessa prosessissa pyritddn siihen, ettd kartonkirainaa
painetaan ja leikataan aihioiksi rainan liikkuessa jatkuvasti vakionopeudel-
la. Painatus- ja leikkuuasemien vélille voidaan keksinndn mukaisesti kui-
tenkin jarjestaa puskuri, joka rainan leikkuun syysta tai toisesta hidastues-
sa tai keskeytyesséa varastoi painettua rainaa, niin ettei painatusta tarvitse
heti hidastaa tai keskeyttda. Puskurin kapasiteetista riippuen rainan paina-
tusta voidaan siten jatkaa vakionopeudella riippumatta pienistd hairidista
aihioiden leikkuussa tai pinoamisessa. Hairidn poistuttua rainan liiketta
leikkuuvaiheessa voidaan tilapaisesti kiihdyttdd puskuriin kertyneen varas-
ton purkamiseksi.

Eréaén keksinndn sovellutuksen mukaan rainan digitaalipainatus, aihioiden
leikkaaminen painetusta rainasta ja kuppien valmistus aihioista voidaan
kombinoida yhdeksi yhtdjaksoiseksi prosessiksi, jossa vasta valmiit, sau-
matut kupit ensimmaisen kerran kootaan pinoksi. Toisin sanoen aihioita ei
leikkurin ja kuppikoneen valilla pinota. Lyhyitd valmistussarjoja perétysten
valmistettaessa kuppikone erottaa eri sarjat omiksi pinoikseen. Jos paina-
tuksia valmistussarjojen sisélla muutetaan, voivat pinojen kupit olla esim.
numerojérjestyksessé tai jonkin muun periaatteen mukaisesti jarjestettyja.

Kartonkiset juomakupit vaativat sisépintaansa ja mielellddn myoés ulkopin-
taansa nestetiiviin polymeeripinnoitteen kartongin vettymisen estédmiseksi.
Kupin painettavassa ulkopinnassa voi olla esim. yksi tai useampi pienti-
heyspolyeteenid (LDPE) ja/tai eteenimetyyliakrylaattipolymeeria (EMA)
oleva kerros, jotka mainitut polymeerit soveltuvat hyvin kuivatoonerilla ta-
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pahtuvaan digitaalipainatukseen, vrt. julkaisut WO 03/054634 ja
WO 2005/124469 A1. Vaihtoehtoisesti digitaalipainatus voi olla mustesuih-
kupainatus.

Digitaalipainatuksen painojélki ja painopinta, etenkin jos se painatuksen
jalkeen lakataan, ovat korkealaatuiset, jolloin kupeille 16ytyy k&yttéad mm.
lahjapakkauksina, vaatetavaroiden pakkauksina ja muualta tdh&nastisten
juomakuppien ja elintarvikepakkausten ulkopuolelta.

Keksinndn mukaisen painettujen kartonkikuppien valmistusprosessi on to-
teutettavissa laitteistolla, joka siséltda digitaalisen painokoneen jatkuvan
kartonkirainan painamiseksi, sen jéalkeen sijoitetun leikkurin painatuksin va-
rustettujen aihioiden leikkaamiseksi rainasta painatuksen ja leikkuun tapah-
tuessa jatkuvatoimisena prosessina, sek& kuppikoneen aihioiden taivutta-
miseksi vaipaksi ja saumaamiseksi pohjan kanssa kupeiksi sek& valmiiden
kuppien pinoamiseksi. Painokoneen ja leikkurin véliin voidaan sijoittaa pus-
kuri painetun rainan varastoimiseksi leikkuriin saapuvan rainan liikkeen hi-
dastuessa tai keskeytyessa.

Keksintod selostetaan seuraavassa yksityiskohtaisemmin esimerkkien
avulla viittaamalla oheisiin piirustuksiin, joissa

kuvio 1 esittdd keksinndn mukaista painettujen kartonkikuppien valmistus-
prosessia rullatusta painamattomasta kartongista valmiiksi pinotuiksi ku-
peiksi,

kuvio 2 esittdd vaippa-aihioiden leikkuuta painetusta kartonkirainasta kuvi-

on 1 linjan lI-Il mukaisesti paélté néhtyna,
kuvio 3 esittda kuppikonetta kuvion 1 linjan llI-Ill mukaisesti paalta nahty-
na, ja

kuvio 4 esittdd paaltd nahtynd aihioiden leikkuuta rainasta ja siirtymista
kuppikoneeseen keksinndn erdan toisen sovellutusmuodon mukaisesti.

Kuviossa 1 kuppeja valmistetaan painamattomasta, polymeeripaéllystei-
sestd kartonkirainasta 1, jota puretaan vakionopeudella kartongin paallys-
tyskoneen tuottamalta konerullalta 2. Rainalle 1 suoritetaan ensin painatus
kuivatoonerilla toimivalla digitaalisella painokoneella 3, joka painaa kuppien
vaippaan halutun painatuksen, joka voi muodostua tekstistd, grafiikasta
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jaftai kuvista ja joka voi olla yksi- tai monivéarinen. Rainalle 1 suoritetaan
esikoronointi 4, minka jalkeen raina painetaan elektrostaattisesti kuiva-
toonerilla, joka siirtyy rainan pintaan kiertyvaltd rummulta 5 tooneripartikke-
lien varaukseen nahden vastakkaisesti varatussa kuvansiirtoasemassa 6.
Kiertyessdan rumpu 5 sivuuttaa puhdistimen 7, joka harjaa rummulta mah-
dolliset ylimaaraiset tooneripartikkelit, sédhkdisen varaajan 8, Kirjoitinpaén 9,
joka muodostaa latenttikuvan poistamalla rummulta selektiivisesti varausta
haluttua painatusta vastaavasti, sekd latenttikuvan kehittdjan 10, joka tar-
tuttaa sahkdisesti varatun kuivatoonerin rummun varatuille alueille. Kuiva-
tooneripartikkelit tulevat siten tartutetuiksi rummun 5 pintaan haluttua pai-
natusta vastaavasti ja siirtyvat kartonkirainaan kuvansiirtoaseman 6 sahko-
kentassa.

Rainan 1 kulkureitilla valittdmasti kuvansiitoaseman 6 jalkeen on varauk-
sen purkaja, joka sallii rainan irtautua rummulta 5. Raina 1 jatkaa kiinni-
tysasemaan 11, jossa rainan polymeeripinnoitetta sulatetaan infra-
punasateilylld niin, etta tooneripartikkelit fuusioituvat kiinni rainan pintaan.
Jos tooneripartikkeleissa on kantajapolymeerid, voi sekin sulaa painatuk-
sen kiinnitysvaiheessa. IR-sulatuksen jalkeen rainaa jaahdytetaan niin, etta
sula polymeeri jahmettyy. Haluttaessa rainan painetulle pinnalle voidaan
suorittaa lakkaus (ei esitetty).

Painatuksen jéalkeen seuraavana tyévaiheena on kuppien vaippa-aihioiden
12 leikkaaminen painetusta rainasta 1’. Tatéd ennen rainan 1’ kulkureitille on
kuitenkin sijoitettu puskuri 13, johon rainaa on mahdollista varastoida siina
tapauksessa, ettéd rainan kulkunopeus digitaalisessa painokoneessa 3 on
suurempi kuin aihioiden leikkaamisvaiheessa. Puskuri 13 k&sittda perék-
k&isia rainaa ohjaavia teloja 14, joita on mahdollista siirrella sivusuunnassa
niin, ettd raina taipuu telojen vélisiksi perakkaisiksi, vuoroin vastakkais-
suuntaisiksi juoksuiksi 15 kuviossa 1 nahtavalla tavalla. Tdmé& mahdollistaa
painokoneen 3 kayttdmisen muuttumattomalla nopeudella huolimatta pro-
sessin hidastumisesta tai jopa lyhytaikaisesta keskeytymisestéd aihioiden
leikkuuvaiheessa. Vastaavasti on puskuriin 13 varastoitunut raina puretta-
vissa juoksuja 15 lyhentamalla ja vastaavasti aihioiden 12 leikkuuta kiindyt-
tamalla.

Vaippa-aihioiden 12 leikkaaminen tapahtuu kuvioiden 1 ja 2 mukaisesti rai-
nan poikkisuunnassa edestakaisin liikkuvalla stanssilla 16, jonka iskut on
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tahdistettu rainassa 1’ oleviin painatuksiin, vrt. kuvio 2. Aihiot 12, joita voi-
daan leikata yksi tai useampia rinnan riippuen valmistettavien kuppien
koosta ja rainan leveydesta, jatkavat stanssia 16 seuraavalle hihnakuljetti-
melle 17 ja edelleen pinoihin 18, samalla kun leikkuussa yli jaanyt rainama-
teriaali johdetaan hylkyna rullalle 19.

Kuvatun lankastanssin asemesta aihiot voidaan leikata kuviossa 4 esitetyn
tyyppisellé rotaatiostanssilla. Hylyksi jaanyt rainamateriaali voidaan rulla-
uksen asemesta poistaa imurilla.

Seuraavaksi aihiopino 18 siirretdén kuppikoneeseen 20, mieluiten automa-
tisoidulla mekanismilla (ei esitetty). Pino 18 voi kasittaa tietyin painatuksin
varustetun valmistussarjan vaippa-aihiot tai osan valmistussarjan aihioista,
tai pinossa voi olla useamman erilaisin painatuksin varustetun lyhyen val-
mistussarjan vaippa-aihiot. Aihiopino 18 sijoitetaan kuppikoneessa 20
vaippa-aihioiden syéttdasemassa 21 olevalle syéttékuljettimelle. Syo6tto-
aseman 21 edella kuppikoneessa 20 on kuppien pinottujen pohja-aihioiden
22 syobttbasema 23. Kuppikoneeseen 20 kuuluu kaksi revolveripaatéd 24,
25, joista ensimmainen on varustettu kupin muotoa vastaavin koiras-
muotein 26 ja toinen kupin muotoa vastaavin naarasmuotein 27, muottien
26, 27 ollessa jarjestettyind sateittdisesti revolveripdiden 24, 25 ympérille.
Ensimmaisen revolveripdéan 24 muotit 26 kiertyvat vastapaivaan, jolloin ne
yksi kerrallaan saapuvat pohja-aihioiden 22 syéttdasemaan 23, jossa kul-
loinenkin pohja-aihio imetddn muotin 26 kérkea vasten. Seuraavaksi muotti
26 siirtyy vaippa-aihioiden 12 syéttbasemaan 21, jossa aihio kierretédan
katkaistun kartion muotoisen muotin ympérille. Revolveripdan 24 kierto-
suunnassa seuraavassa tyostdasemassa 28 tapahtuu kupin vaipan ja poh-
jan yhteensaumaus. Tamaén jalkeen muotti ja silla oleva katkaistun kartion
muotoinen puolivalmis kuppi siirtyvadt asemaan 29, jossa kuppi siirtyy en-
simmaisen revolveripdan 24 koirasmuotilta 26 toisen revolveripdan 25 naa-
rasmuottiin 27. Siirtoa varten jompikumpi tai kummatkin muotit 26, 27 on
jarjestetty muotin teleskooppimaisen varren avulla edestakaisin liikutelta-
viksi. My@s toinen revolveripaa 25 on kuvioissa vastapaivaan kiertyva, ja se
ké&sittaa tyostébaseman 30, jossa kupin suu varustetaan suurullalla, seké si-
t4 seuraavan poistoaseman 31, jossa valmis kuppi 32 puhalletaan muotista
27 johdeuraan 33, joka siirtdd kupin pinoon 34. Valmistussarjojen seura-
tessa valittomasti toisiaan kone pinoaa eri sarjojen kupit automaattisesti eri
pinoihin.
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Kuviossa 4 esitetty keksinnon variaatio kasittdd sen, ettd lankastanssin
asemesta kuppien vaippa-aihiot 12 leikataan painetusta rainasta 1’ kierty-
van telan 35 kéasittavalla rotaatiostanssilla, ja aihiot johdetaan revolveripaan
24 katkaistun kartion muotoisille muoteille 26 aihioita valilla pinoamatta.
Painatuksin varustettujen kuppien 32 valmistus rullatusta kartonkirainasta 2
tapahtuu taten yhtena yhtéjaksoisena prosessina.

Alan ammatimiehelle on selvaa, ettd keksinnén eri sovellutusmuodot eivéat
rajoitu edelld kuvattuihin esimerkkeihin vaan voivat vaihdella seuraavien
patenttivaatimusten puitteissa. Esimerkiksi kuviossa 1 esitetyn kuiva-
tooneripainatuksen asemesta digitaalipainotekniikkana voi olla mustesuih-
kupainatus.
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Patenttivaatimukset

1.  Menetelma painettujen kartonkikuppien (32) valmistamiseksi, jossa
menetelmassé painatuksilla varustettu aihio (12) taivutetaan kupin vaipaksi
ja saumataan pohjan kanssa kupiksi, mink& jalkeen valmiit kupit pinotaan,
tunnettu siitd, ettd kuppeja (32) valmistetaan erilaisin painatuksin perék-
k&isind valmistussarjoina, joissa liikkuva kartonkiraina (1) digitaalipainetaan
ja aihiot (12) leikataan painetusta rainasta (1’) yhtena jatkuvatoimisena
prosessina, jolloin painatusta muutetaan valmistussarjojen valilla rainan lii-
kettd ja painatusprosessia keskeyttamatta ja eri sarjojen kupit erotetaan
toisistaan pinoamalla ne eri pinoihin.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta aihi-
oiden (12) painatus- ja leikkuuvaiheiden vélille on sijoitettu puskuri (13), jo-
ka varastoi painatusvaiheesta saapuvaa rainaa (1’) leikkuun hidastuessa
tai keskeytyessa.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelméa, tunnettu siita, etté leik-
kuuvaiheeseen siirtyvan rainan (1’) liiketta tilapaisesti kiihdytetddn pusku-
riin (13) kertyneen varaston purkamiseksi.

4. Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta
puskurissa (13) raina (1’) taivutetaan rinnakkaisiksi, edestakaisiksi juok-
suiksi (15), jolloin rainan varastointi tapahtuu juoksujen pituutta kasvatta-
malla.

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelmé&, tunnettu
siitd, ettd rainasta (1’) leikatut aihiot (12) pinotaan ja siirretdan kupit (32)
valmistavaan kuppikoneeseen (20).

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelma, tunnettu siita,
ettd rainan (1’) leikkuu tapahtuu kuppikoneessa (20), joka taivuttaa ja sau-
maa aihiot (12) niita valilla pinoamatta.

7. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu
siitd, ettd kartonki (1) on LDPE- tai EMA-pintaista kuppikartonkia, johon
painatuksen muodostavat tooneripartikkelit fuusioidaan polymeeri-
pinnoitteen ja/tai partikkelien sulatuksella.
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8. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tunnettu
siitd, etta rainasta (1’) leikataan ympyrénkaaren katkaiseman ympyrasekto-
rin muotoisia aihioita (12) katkaistun kartion muotoisten kuppien (32) tuot-
tamiseksi.
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Patentkrav

1. Forfarande f6r framstéllning av tryckta kartongmuggar (32), varvid amne (12)
forsett med tryck bdjs till manteln av mugg och fogas med botten till en mugg,
varefter de fardiga muggarna staplas, kannetecknat av att muggar (32) med olika
tryck tillverkas som pa varandra foljande tillverkningsserier, i vilka den rorliga
kartongbanan (1) digitaltrycks och amnena (12) skars ut ur den tryckta banan (17)
som en kontinuerlig process varvid trycket andras mellan tillverkningsserier utan
att avbryta banans rorelse och tryckprocessen och olika seriernas muggar skiljs
fran varandra genom att stapla dem i olika staplar.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat av att mellan &mnenas (12)
tryck- och skarningsskeden har en buffert (13) placerats som lagrar den fran
tryckskedet kommande banan (1°) nar skarningen saktas ner eller avbryts.

3. Forfarande enligt patentkrav 2, kdnnetecknat av att rérelse av banan (1)
som flyttas till skarningsskedet accelereras tillfalligt for att tdbmma lagret som
samlats i bufferten (13).

4. Forfarande enligt patentkrav 2 eller 3, kannetecknat av att i bufferten (13)
bdjs banan (1) till parallella, fram- och atergaende lopp (15), varvid banans lagring
sker genom att 6ka loppens langd.

5. Forfarande enligt nagot av de féregaende patentkraven, kdnnetecknat av att
amnena (12) som skurits ut ur banan (1°) staplas och flyttas till en muggmaskin
(20) som tillverkar muggarna (32).

6. Forfarande enligt patentkrav 1—4, kdnnetecknat av att banans (1°) skarning
sker i muggmaskinen (20) som bdjer och fogar &mnena (12) utan att stapla dem
daremellan.

7.  Forfarande enligt nagot av de féregaende patentkraven, kannetecknat av att
kartongen (1) &r av muggkartong med LDPE- eller EMA-yta, varvid
tonerpartiklarna, som  bildar trycket, fusioneras genom att smaélta
polymerytbelaggning och/eller partiklar.

8. Forfarande enligt nagot av de féregdende patentkraven, kdnnetecknat av att
ut ur banan (1°) skdrs amnen (12) med formen av en cirkelsektor avskuren av en
cirkelbage for att producera muggar (32) med formen av en stympad kon.
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