1. Kartoninis padėklas, turintis viršutinę plokštę, ne mažiau kaip tris apatines atramines juostas ir devynias kartonines atramas, klijais sujungtas su viršutine plokšte ir apatinėmis juostomis,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad viršutinė padėklo plokštė yra sudėtinė, sudaryta iš bazinės plokštės (1), kuri suformuota iš tarpusavyje suklijuotų gofruoto kartono juostų (6) išpjautų iš daugiasluoksnio lakštų (bloko (5) ir ant šios bazinės plokštės (1) priklijuoto daugiasluoksnio gofruoto kartono lakšto (2), o atraminės juostos (4) taip pat suformuotos iš kartono juostų (6), kurių plotis lygus atramos (3) pločiui ir padėklo išilginėje plokštumoje suformuotos angos (7) skirtos skersiniam šakiniam padėklo paėmimui ir angos (8) išilginiam padėklo paėmimui. 

2. Kartoninis padėklas pagal 1 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad viršutinė padėklo plokštė klijais sujungta su devyniomis atramomis (3), priklijuotomis prie apatinių trijų atraminių juostų (4), ant kurių atramos (3) išdėstytos po tris atramas ant kiekvienos juostos (4). 

3. Kartoninis padėklas pagal 2 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad viršutinė padėklo plokštė klijais sujungta su devyniomis atramomis (3), priklijuotomis tarp šešių apatinių padėklo juostų (4), ant kurių atramos (3) išdėstytos po tris atramas ant kiekvienos apatinės juostos (4). 

4. Kartoninis padėklas pagal 1 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad padėklo devynios atramos (3) yra tuščiavidurės, suformuotos vyniojant dviejų sluoksnių gofro kartono juostą ant kurios gofruotos dalies užnešti štrichiniai klijų takeliai, atramos (3) išdėstytos išilgai ilgosios padėklo kraštinės po tris ant kiekvienos apatinės atraminės juostos (4) ir sujungtos su viršutine plokšte (1) ir apatinėmis juostomis (4) jas suklijuojant. 

5. Kartoninis padėklas pagal 1 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad gofruoto kartono lakštų blokas (5) suformuotas iš suklijuotų daugiasluoksnio perforuotų gofruoto kartono lakštų (9). 

6. Kartoninis padėklas pagal 1 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad gofruoto kartono juostos (6) iš lakštų bloko (5) išpjautos taip, kad gofro viršūnių linijos yra statmenos viršutinei juostos (6) plokštumai. 

7. Kartoninis padėklas pagal 1 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad gofro kartono juostos (6) tarpusavyje šonais suklijuotos taip, kad suformuoja padėklo bazinės plokštės (1) ilgąją kraštinę, kuomet gofro viršūnių linijos yra statmenos viršutiniam padėklo lakštui (2), o apatinės kartoninio padėklo juostos (4) suformuotos iš tų pačių gofruoto kartono juostų (6), kur juostų (4) ilgis yra lygus padėklo ilgosios kraštinės ilgiui, o plotis – atramos (3) pločiui. 

8. Kartoninis padėklas pagal 5 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad gofruoto kartono juostų (6) šonai yra perforuoti angomis, kurių gylis 0,5 mm, skersmuo 1,0 mm ir perforavimo intensyvumas 6 angos viename cm2. 

9. Kartoninis padėklas pagal 1 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad gofro kartono lakštas (2) perforuotu paviršiumi suklijuotas su bazinės plokštes (1) viršutiniu paviršiumi. 

10. Kartoninis padėklas pagal 1 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad kartono lakštas (2) perforuotu paviršiumi suklijuotas su bazinės plokštes (1) apatiniu paviršiumi ir lakštas (2) papildomai perforuotas atramų (3) priklijavimo vietose. 

11. Kartoninis padėklas pagal 1 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad į padėklo atramos (3) vidurį įmontuotas elektroninis atpažinimo elementas (10). 

12. Kartoninio padėklo gamybos būdas apimantis tuščiavidurių atramų ruošinio formavimą gofruoto kartono juostą vyniojant ant pasirinktos formos, ruošinio pjaustymą į atramas ir paruoštų atramų klijavimą tarp viršutinės ir apatinės plokščių, surinkto padėklo terminį apdorojimą ir impregnavimą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad padėklo viršutinė bazinė plokštė (1) ir apatinės padėklo juostos (4) gaminamos iš kartoninių juostų (6) išpjautų iš kartoninio lakštų bloko (5) jas tarpusavyje suklijuojant šonais, kurie prieš suklijavimą yra perforuojami ir prapučiami karštu oru. 

13. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kartono lakštų blokas (5), suformuojamas iš daugiasluoksnio gofruoto kartono lakštų (10), kurių paviršius prieš klijavimą perforuojamas, po to, lakštų klijuojamosios pusės apipučiamos karštu suslėgtu oru ir apipurškiamos pašildytais klijais, tuomet suklijuotas lakštų blokas (5) suslegiamas ir pakartotinai prapučiamas karštu suslėgtu oru. 

14. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 13 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad lakštų blokas formuojamas pasirinktinai, pavyzdžiui iš 14 penkių sluoksnio gofruoto kartono lakštų, kurių paviršius perforuojamas angomis, kurių gylis 0,5 mm, skersmuo 1,0 mm, perforavimo intensyvumas 6 angos cm2, lakštų klijuojamos pusės 2–3 min apipučiamos karštu oru 90–110 oC suslėgtu iki 1–3 barų ir, naudojant 200 barų slėgį apipurškiamos iki 90–95 oC pašildytais klijais suformuojant 80 mikrometrų klijų sluoksnį ir suklijuotas lakštų blokas (5) 20–30 sek. slegiamas 500 kg svoriu ir dar kartą 4–5 min prapučiamas karštu oru 90–110 oC suslėgtu iki 1–3 barų. 

15. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad klijavimui naudojami drėgmei atsparūs, skysti kartonui ir medienai klijuoti skirti klijai. 

16. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad lakštų blokas (5) supjaustomas į juostas (6) taip, kad gofruoto kartono viršūnės būtų statmenos juostų (6) plokštumai.

17. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad bazinė plokštė (1) ir apatinės padėklo juostos (4) gaminamos iš kartoninių juostų (6) jas tarpusavyje suklijuojant šonais, kurie prieš suklijavimą yra perforuojami ir prapučiami karštu oru. 

18. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 17 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad gofruoto kartono juostų (6) šonai perforuojami angomis, kurių gylis 0,5 mm, angų skersmuo iki 1,0 mm, perforavimo intensyvumas 6 angos cm2 ir prieš klijuojant 2–3 min prapučiami karštu oru 95–110 oC suslėgtu iki 1–3 barų. 

19. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad bazinė padėklo plokštė (1) suformuojama pasirinktinai iš aštuonių ar dešimties kartoninių juostų (6) jas šonais suklijuojant į vieną liniją, suformuojančią bazinės plokštės (1) ilgąją kraštinę. 

20. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad viršutinė padėklo plokštė sufuormuojama perforuotą lakštą (2) priklijuojant prie bazinės plokštės (1). 

21. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 20 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad perforuotas lakštas (2) apipučiamas karštu 95–110 oC suslėgtu iki 1–3 barų oru, ir padengiamas 80 mikrometru 90–95 oC klijų sluoksniu išpurškiant klijus 200 barų slėgiu, po to lakštas (2) uždedamas ant bazinės plokštės (1) ir prispaudžiamas 50 kg svoriu iki 15–30 sek. 

22. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad padėklo atramos (3) gaminamos dviejų sluoksnio gofruoto kartono ritinio juostą vyniojant ant besisukančio plieninio strypo, kurio skerspjūvis atitinka kartoninės atramos kiaurymės formą, ir vyniojant pastarąją juostą ant jos užnešami iki 90 oC įkaitinti klijai formuojant 30 mm ilgio klijų takelį su 40 mm žingsniu tarp šių takelių, gautas ruošinys išilgai gofrų linijų prapučiamas karštu oru 90–110 oC suslėgtu iki 2–4 barų, išlaikant juostos tempimo greitį 0,2–0,5 m/s ribose, o juostos temimo jėgą 3 kg. 

23. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 22 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad atramos ruošinys supjaustomas į norimų matmenų atramas, kurios pakartotinai 8–10 min. prapučiamos karštu 95–110 oC suslėgtu iki 1–3 barų oru. 

24. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, surenkant padėklą, atramų (3) galai panardinami 95 oC klijų vonioje, po to uždedami ant apatinių padėklo juostų (4) ir prispaudžiami 50 kg svoriu, o viršutinė bazinė plokštė (1) uždedama ant kitų klijais prisodrintų atramų (3) galų ir prispaudžiama 50 kg svoriu 15–30 sek. 

25. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad Trys apatinės atraminės juostos (4) su priklijuotomis atramomis (3) manipuliatoriumi apsukamos 1800 kampu ir atramų (3) galai 3 mm gyliu panardinami į karštų klijų vonią, po to kartoninės atramos su klijais padengtais galais uždedamos ant viršutinių 4 atraminių juostų (4) ir 20 sekundžių prispaudžiami 50 kg svoriu, suklijuotos vietas 2 min. apipučiant 95–110 oC suslėgtu (1–3) barų oru. 

26. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 25 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad apatinė viršutinės plokštės (1) dalis suklijavimo vietose perforuojama, apipučiama karštu 95–110 oC suslėgtu 1–3 barų oru, apipurškiama 200 barų 95 oC klijais ir uždedama ant klijais užpurkštų viršutinių atraminių juostų (6), 20 sekundžių ir prispaudžiama 100 kg svoriu. 

27. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad suklijuotas padėklas 2–3 min apdorojamas karštu 95–110 oC suslėgtu iki 1–3 barų oru, po to 200 barų slėgiu apipurškiamas 95 oC klijų sluoksniu suformuojančiu didelės kinetinės energijos 10–20 mikrometrų klijų lašelius, įsiskverbiančius į kartono paviršių. 

28. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, surinktas padėklas laminuojamas užpurškiant 80–100 mikrometrų storio drėgmei atsparių kartono ir medienos klijavimui skirtų klijų sluoksniu ir 3–4 min brandinimas apipučiant padėklą karštu 95–110 oC suslėgtu 0,25 barų oru. 

29. Kartoninio padėklo gamybos būdas pagal 12 punktą  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad po laminavimo padėklai bandažuojami į blokus po 25 padėklus kur 120 val. vyksta galutinis klijuotų jungčių subrandinimas.
