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Menetelmd kdrryn, erityisesti valintamyymdldissi
kdytettdvidn ostoskdrryn valmistamiseksi synteet-
tisestd materiaalista, joka kérry kasittas
jalan (43) ja korin (3), jolloin ainakin kaksi
kdrryn elementtid muovataan ja liitet&%n t&min
jdlkeen toisiinsa. Kumpikin sivuelementti (1,
3), 13)
sivuelementtiin (1, 3) yhteydessd oleva jalka-
4),

sivuelementit (1, 3)

jossa on laipat (12, ja mainittuun

osa (2, muovataan yhtend kappaleena.

Mainitut yhdistetddn
témédn jdlkeen toisiinsa mainittuihin laippoihin

sopivien liitoselementtien (23) avulla.

Foérfarande for att tillverka en kidrra av ett
syntetiskt material, s#rskilt en inkdpskirra
for anvdndning i sjdlvbetjdningsbutiker, vilken
kidrra omfattar en fot (43)

varvid dtminstone tv3A element av kdrran utfor-

och en korg (3),

mas och direfter sammansdtts.
3).,
och en i foérbindelse med det sagda sido-
3) befintlig fotdel (2, 4), ut-
formas som ett stycke. Didrefter sammansidttas

Varje sidoele-
ment (1,
13)
elementet (1,

som dr forsett med fldnsar (12,

de sagda sidoelementen (1, 3) med hjdlp av
férbindningselement som passar in i de sagda

fldnsarna.
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Menetelma karryn valmistamiseksi synteettisesta materiaalista

Tama keksintd koskee menetelmda karryn, erityisesti
valintamyymalbissd kaytettdvan ostoskarryn valmistamiseksi
synteettisestda materiaalista, jolloin karryssé on ensimmainen ja
toinen sivuelementti, joissa kummassakin on jalkaosa ja
koriosa, jotka on kumpikin muovattu yhtené kappaleena, jolloin
mainittu ensimmainen ja toinen sivuelementti on yhdistetty
toisiinsa liitoselementeilla.

Tallainen valmistusmenetelma on esitetty US-patentissa
3614133. Tunnetun karryn valmistus aloitetaan kahdesta
identtisestd sivuelementistd. Kummankin sivuelementin koriosa
kasittaa varren, joka ulottuu jalkaosasta ylospain eli kadensijan
suuntaan. Jalkaosassa on keskituen vahvistama
hiuspinnimuodostelma.  Hiuspinnimuodostelman  ylempéaan
varteen on jarjestetty ensimmainen verkko, joka on myés tuettu
koriosaan. Sivuelementteihin jarjestetyt ensimmaiset verkot on
kiinnitetty toisiinsa toisilla verkoilla, jotka muodostavat korin
poikittaiselementit. Eri elementit litetdan toisiinsa kierretankojen
ja mutterien avulla.

Taman tunnetun menetelman mukaisen karryn haittana on se,
ettd suuri osa koria ulkonee, jolloin tdma osa on tuettu
ainoastaan em. hiuspinnimuodostelman ylemmalla varrella.
Samalla varrella on tuettava myds ensimmaistd verkkoa.
Ottaen huomioon, ettd ensimmainen verkko on liséksi kiinnitetty
koriosan ylempaan pisteeseen, tdma konstruktio ei takaa karryn
rittdvaad vakavuutta ja saattaa aiheuttaa karryn kallistumisen
eteenpéin, kun karryn etuosaan sijoitetaan lilkaa painoa.
Taman ongelman ratkaisemiseksi tunnettu karry kasittaa
keskituen. Toisaalta tdman keskituen olemassaolo rajoittaa
karryjen sijoittamista sisakkain, jolloin seurauksena on
suuremman varastointitilan tarve karryjen sailytyspaikassa.
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Taman  keksinnén  tarkoituksena on  esittdd  karryn
valmistusmenetelma, jolla voidaan saada aikaan
tasapainoltaan vakaampi karry ilman, etta rajoitetaan karryjen
sijoittamista sisakkain.

Taman tarkoituksen saavuttamiseksi keksinnén mukainen
menetelma on tunnettu siita, etta sivuelementtien muovaamisen
yhteydessd ainakin koriosan sivuprofiili ja ensimmaisen
sivuelementin ensimmainen laippa tai vastaavasti toisen
sivuelementin toinen laippa muovataan yhtend kappaleena,
jolloin mainitut ensimmainen ja toinen laippa on muovattu
ulkonemaan karryd kokoonpantaessa vastakkaisiin suuntiin,
jolloin mainittu ensimmainen ja toinen sivuelementti yhdistetaan
litoselementeilld, jotka kiinnitetddn naihin laippoihin. Koska
ainakin koriosan sivuprofiili ja laippa muovataan kérryn
sivuelementin kanssa yhtend kappaleena, saadaan aikaan
jaykempi sivuelementtirakenne. Tama jaykempi rakenne kestaa
paremmin koriin sijoitettujen tavaroiden synnyttdmia voimia ja
antaa karrylle nain ollen paremman tasapainon. Ottaen
huomioon, ettd koriosan sivuprofiili on sivuelementin kiintea
osa, jopa korin etuosaan kohdistuva voima jakautuu koko
karryn alalle. Talléin saadaan aikaan karryn parempi tasapaino
iiman, ettd olisi kaytettdvd vahvistuselementteja, jotka
rajoittavat sisakkain sijoittamista. Sen lisaksi, ettd laippojen
olemassaolo jaykistad karryn rakenteen, se myo6s tarjoaa
sopivan menetelmdn nopeaa ja luotettavaa kokoonpanoa
varten.

Koska sivuelementti ja jalkaosa muodostavat yhtenaisen
yksikon, on tdman yksikén geometrisen rakenteen vuoksi myos
mahdollista vahentdd huomattavasti taipumista sen ansiosta,
ettd sivuelementin ja jalkaosan muodostama yksikkd
muovataan yhtenad kappaleena; lisdksi on mahdollista kayttaa
ainakin syvyyssuunnassa suppean puristuksen muotteja.
Kaytettdessad laippoihin kiinnitettavia liitoselementteja on
mahdollista kayttad samoja sivuosan mittasuhteita ja nain ollen
samaa muottia erikokoisten karryjen aikaansaamiseksi. Koska
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nama liitoselementit ovat helppoja valmistaa eivatkd ne vaadi
laajan puristuksen muotteja, niiden kayttd mahdollistaa
huomattavat saastét muotteihin tehtavissa investoinneissa ja
samalla valmistuskustannuksissa. Na&in ollen erityinen ja
jarkeva valinta karryn eri osien valmistuksessa mahdollistaa
sekd vahvemman ja kestdvamman karryn valmistuksen etta
sen valmistuksen huomattavasti pienemmin kustannuksin.

Keksinnén mukaisen menetelman ensimmainen edullinen
suoritusmuoto on tunnettu siita, ettd sivuelementit muovataan
ennalta asetettuihin mittasuhteisiin, jolloin kutakin
sivuelementin mittaa varten muovataan joukko
litoselementtejd, jolloin mainitun joukon eri elementeilla on
keskendan erilaiset ennalta maaratyt leveydet Tama
mahdollistaa karryn kokoonpanon osista. Kayttden lahtékoh-
tana yhtd ja samaa sivuelementtikokoa voidaan nain ollen
konstruoida tilavuudeltaan erikokoisia karryja kayttamalla yk-
sinkertaisesti erilevyisia liitoselementteja. Talla tavoin vahenne-
téan tilavuudeltaan erikokoisten karryjen
valmistuskustannuksia.

Keksinnén  mukaisen  menetelman  toinen  edullinen
suoritusmuoto on tunnettu siita, ettd kunkin sivuelementin
koriosaan muovataan ainakin yksi aukko. Sivuelementtien
muovaustekniikan ansiosta siihen voidaan helposti jarjestaa
aukko, koska puristaminen suoritetaan pystysuunnassa
elementin tasoon nahden. Na&in ollen on kayttamatta
valmistukseltaan kallita muotteja mahdollista jarjestaa
sivuelementteihin aukot edullisin kustannuksin vaikuttamatta
karryjen jaykkyyteen. Kuhunkin aukkoon jarjestetdan edullisesti
verkko. Nain aikaansaadaan karryn yleisesti tunnettu ulkonaké.

Kuhunkin  sivuelementtiin  jarjestetddn  edullisesti  kaksi
oleellisesti kolmionmuotoista aukkoa, joita erottaa varsi, joka
ulottuu vinosti sivuelementissa ylhaalta etuosasta alas karryn
takaosaan pain. Vinon varren olemassaolo mahdollistaa karryn
jaykistamisen edelleen.



10

15

20

25

.30

35

) 99241

Keksinnbn  mukaisen menetelmédn  kolmas  edullinen
suoritusmuoto on tunnettu siitd, ettd sivuelementin
muovaamisen yhteydessa muovataan ainakin yksi litoskohta
kadensijaa varten. Nama litoskohdat muodostavat talloin
sivuelementin  kanssa  kokonaisuuden, joka helpottaa
valmistusta ja mahdollistaa jaykéan kiinnityksen.

Keksinnbn  mukaisen  menetelman  neljas  edullinen
suoritusmuoto on tunnettu siitd, etta lappa, jossa on
pituudeltaan kohoumien vaélistad etaisyytta vastaava ulkonema,
on kiinnitetty porttiin siten, ettd kohoumat ja ulkonema
muodostavat saranan. Taméan jarjestely takaa lapan hyvan
kiinnityksen  karryyn, jolloin |dppa wvoi talléin  toimia
lapsenistuimena.

Keksinnén mukaisen menetelman vides  edullinen
suoritusmuoto on  tunnettu  siitd, ettd kumpaankin
sivuelementtiin on korin pohjan alle muovattu ohjauskisko ja
ettd ensimmaisen ja toisen sivuelementin kokoonpanon jalkeen
ohjauskiskojen valiin asennetaan ulosvedettava levy. Talléin
levy voi liukua kiskossa, ja sen paalle voidaan sijoittaa esineita
tarvitsematta nostaa niitd liian korkealle. Tastda on etua
erityisesti nostettaessa raskaita esineitd, ja tallaisen karryn
kayttd onkin helpompaa henkiléille, joiden on vaikea nostaa
raskaita esineitd. Liitoselementtiin jarjestetaan edullisesti myos
toinen aukko ensimmaisen ja toisen sivuelementin
yhdistdmiseksi keskenaan, jolloin tdman aukon
poikittaisreunaan sijoitetaan ulosvetokieli. Talléin toisen aukon
sisdan tai sen eteen voidaan helposti sijoittaa mainostaulu.

Karryn osat valmistetaan edullisesti SMC:std. SMC on kevyt
materiaali, jolla on hyva iskunkestdvyys, minkd ansiosta se
soveltuu taydellisesti karryn valmistukseen.
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Keksintda selostetaan seuraavassa tarkemmin viittaamalla
oheisiin piirustuksiin, joissa on esitetty esimerkkejd keksinnén
mukaisella menetelmalla valmistetusta karrysta. Piirustuksissa

kuva 1 esittad  rajaytyskuvantoa erdastd  keksinnon
mukaisella menetelmalla valmistetusta karrysta,

kuva 2 esittdd keksinnén mukaisen karryn sivuelementtia
yksityiskohtaisesti,

kuva 3 esittaa toista keksinnén mukaista karrya, myoskin
rajaytyskuvantona,

kuva 4 esittaa lapalla varustetun portin yksityiskohtaa,

kuva 5 esittaa ulosvedettavan levyn asennusta keksinnén
mukaiseen karryyn,

kuva 6 esittad  mainostaulun  kiinnitysta keksinnén
mukaiseen karryyn, ja

kuva 7 esittda mainostaulua.

Piirustuksissa on samoja tai analogisia osia merkitty samoilla
viitenumeroilla.

Synteettinen materiaali, josta karry valmistetaan, on sopivimmin
SMC (Sheet Molding Compound). Tata synteettistd materiaalia
kaytetddan mm. autojen puskureissa, ja sen etuina ovat erittain
hyva iskunkestavyys, muovailtavuus ja edullinen hinta. Lis&ksi
tama materiaali on kaytadnndssa kokonaan kierratyskelpoinen.
Karryn eri osat valmistetaan sopivimmin muottiin puristamaltla,
mutta on selvad, ettda voidaan kayttdda my6s muita
valmistusmenetelmia. SMC-koostumuksen asemesta voidaan
kayttad my6s muita synteettisia materiaaleja, kuten esimerkiksi
lasikuitulujitteista epoksia.
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Kuvassa 1 on esitetty rajaytyskuvantona ensimmainen
esimerkki keksinnén mukaisella menetelmalld valmistetusta
karrystd. Karry kasittdd ensimméisen 1 ja toisen 3
sivuelementin. Kummassakin sivuelementissa on laippa 12, 13,
joka ulottuu korin suljetun osan koko kehalle. Ensimmaisen
sivuelementin 1 laippa 12 ja toisen sivuelementin 2 laippa 13
muovataan siten, ettd ne ulkonevat karrya kokoonpantaessa
vastakkaisiin suuntiin. Karryn jalka kasittdad kaksi osaa 2, 4,
jotka muodostavat kumpikin vastaavan sivuelementin kanssa
yhtendisen kappaleen. Kuten kuvassa 2 on yksityiskohtaisesti
esitetty, jalkaosa 2 ja sivuelementti 1 on muovattu yhtenaisena
kappaleena. Taman ansiosta jalkaosan 2 ja sivuelementin 1
vélille saadaan aikaan hyvin jaykka yhteys.

Jalkaosa 2 kasittaa ensimmaisen 19, toisen 20 ja kolmannen
21 osuuden, jotka on muovattu yhtend kappaleena.
Ensimmainen osuus 19 on oleellisesti hiuspinnin muotoinen,
jolloin  se vastaanottaa hyvin korin tayttyessad syntyvan
taipumisen. Toisen osuuden 20 kaltevuus seka korin pohjan
kaltevuus mahdollistaa karryjen varastoimisen sisakkain.
Kolmas osuus 21 muodostaa laipan, jota kaytetaan eri osien
kokoonpanon yhteydessé, kuten selostetaan jaljempana.

Kuten edella on mainittu, jalkaosa ja sivuelementti on muovattu
yhtena kappaleena. Kuten kuvista 1 ja 2 kay ilmi,
sivuelementin, sen laipan ja jalkaosan paksuus on vahainen.
Taman ansiosta elementin osat voidaan muovata kayttamalla
suppean puristuksen, esim. 150 mm:n muottia (stamp/die).
Téallaiset muotit ovat oleellisesti halvempia kuin laajan
puristuksen muotit. Muottiin puristamisen aikana
puristusvaikutus kohdistetaan suunnassa, joka on kohtisuora
(tasomuovaus) sivuelementin maaritteleman tason suhteen.
Talldin puristus ei vaadi pakotusmannan suurta siirtymaa,
jolloin saadaan aikaan suurempi tuotantonopeus ja nain ollen
edullisempi tuotanto.

99241
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Sivuelementtien tasomuovauksen jalkeen on mahdollista
jarjestdd muovauksen aikana korin seinamaan sivuaukot 8 ja 9,
joiden lapi korin sisdan voidaan nadhda ulkoapéin. On selvaa,
etta kaksi aukkoa on vain yksi vaihtoehto ja kyseeseen voi tulla
muitakin vaihtoehtoja. Aukkoihin 8, 9 asennetaan edullisesti
verkko 10, 11. N&ma verkot valmistetaan edullisesti
muovaamalla samasta materiaalista kuin sivuelementti. Ne
voidaan muovata joko samaan aikaan sivuelementin kanssa tai
erikseen ja limata sen jalkeen aukkoihin. Verkkojen kaytto
antaa karrylle talléin tunnetun ulkonddén. On kuitenkin selvaa,
etta verkot voidaan mygs toteuttaa muista materiaaleista kuin
sivuelementti, esimerkiksi ruiskumuovatusta ABS:sta.

Aukot 8 ja 9 erotetaan edullisesti varrella 47, joka ulottuu maini-
tussa sivuelementissa vinosti karryn takaosasta korin pohjasta
ylés etuosan suuntaan. Varren leveys kasvaa edullisesti korin
pohjan suuntaan. Taman varren olemassaolo ei ainoastaan
rajoita osittain aukkojen 8 ja 9 profiilia vaan myds jaykistaa
sivuelementtia. Varsi 47 puristetaan luonnollisesti yhtena
kappaleena sivuelementin kanssa.

Kummassakin sivuelementissa on liitoskohta 5, joka puristetaan
myds muottiin yhtena kappaleena sivuelementin kanssa, johon
se kuuluu. Tama litoskohta on tarkoitettu kadensijan 6
kiinnittdmiseen esimerkiksi mutterin 7 avulla tai liimaamalla
kadensija liitoskohtaan.

Kummassakin jalkaosassa on pienet pyérat 14, 15, jotka on
kiinnitetty sopivien liitoselinten 16, 17 avulla jalkaosan
alaosaan, kuten kuvassa 2 on esitetty.

Kummassakin sivuelementissd on edullisesti myds nuppiin
jarjestetty syvennys 18. Tama syvennys on tarkoitettu
vastaanottamaan karryn portissa 40 oleva ulkonema 14.

Myo6s porttiin on edullisesti jarjestetty aukot, joihin sijoitetaan
verkot 41. Ulkoneman 14 ja syvennyksen 18 ansiosta portti voi
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kaantya korin sisaan, jolloin karryt voidaan sijoittaa sisakkain.
Portin asennuksen yhteydessa voidaan kummankin ulkoneman
14 paalle edullisesti liv'uttaa irrotettava osa 42. Kaytettdessa
tata irrotettavaa osaa on mahdollista vahentaa nupin sisalla
olevan ulkoneman kitkaa. Kummankin jalkaosan 2 ja 4
kolmannet osuudet 21 litetdan toisiinsa helmalevylla 43, joka
rajoittuu naihin kolmansiin osuuksiin. Helmalevy 43 kiinnitetdan
ensimmaisiin osuuksiin 19 sopivimmin limaamalla. Myds tdma
helmalevy valmistetaan edullisesti muovaamalla samoin kuin
karryn muutkin osat.

Sivuelementtien laipat 12 ja 13 liitetdan toisiinsa pohjapalkilla
39, joka on edullisesti T-muotoinen, jolloin myds korin pohjaan
voidaan kiinnittda verkko. Pohjapalkki 39 kiinnitetaan laippoihin
12 ja 13 edullisesti limaamalla.

Jalkaosan toisten osuuksien 20 etupaat yhdistetdan toisiinsa
toisella palkilla 22, joka ulkonee naihin paihin ja kiinnitetaan
myds limaamalla. Korin etuosa muodostuu liitoselementista 23,
jossa on edullisesti aukko 24 mainostaulua varten. Kadensija 6
asennetaan sopivimmin sen jalkeen, kun karryn muut osat on
pantu kokoon.

Karryn valmistukseen ja kokoonpanoon kaytetyn tekniikan
ansiosta on nyt mahdollista valmistaa tilavuudeltaan erikokoisia
karryja kayttamallda samankokoisia sivuelementteja. Haluttu
tlavuus saadaan aikaan  kayttamallda eri  levyisia
litoselementteja 43, 39, 22 ja 23. Talldin on esimerkiksi
mahdollista samankokoisia sivuelementteja kayttden valmistaa
karryja, joiden tilavuus on 45—80 litraa. Kaytden esimerkiksi
neljan erikokoisen sivuelementin sarjaa voidaan saada aikaan
seuraavat tilavuudet:

sarja 1: 45—60—80 litraa

sarja 2. 80—100—125 litraa

sarja 3. 120—150—180 litraa

sarja4.  180—200—230 litraa.
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Nain ollen on mahdollista saada aikaan suuri joukko tilavuudel-
taan erikokoisia karryja kayttden rajoitettua muottimaaraa.
Talléin on mahdollista valmistaa edullisesti erikokoisia karryja,
koska muottien investointikustannukset eivat nouse korkeiksi.
Edella kuvatun menetelman avulla on mahdollista kayttaa
erityistd "askelta" sarjaa kohti, jonka laajuus maaraytyy korin
perusteella. Liitoselementit valmistetaan siten tdman askeleen
funktiona, jolloin etuna on naiden muottien standardointi.
"Askeleen" kayttéa on kuvattu jaliempana taulukossa |, jossa on
esitetty sarjan 3 karryjen litoselementtien eri leveydet. Kuten
tasta taulukosta | voidaan paatelld, leveys kasvaa aina 28
mm:ll&, kun tilavuuden lisdys on 10 |.

TAULUKKO |
TILAVUUS ULKOLEVEYS
+5% mm
120 | 424
130 | 452
140 | 480
150 | 508
160 | 536
170 | 564
180 | 592

Laippojen 12 ja 13 kaytdn ansiosta sivuelementeissa ja myds
jalkaosassa 44 on mahdollista Kkiinnittdd naiden laippojen
sisdaan liitoselementit. Kun naihin laippoihin kaytettavan
materiaalin paksuus on pieni, voidaan niihin kiinnitettdvat osat
kiinnittaa siten, ettd saadaan aikaan sileé liitoskohta.

Edelld mainittujen standardikokojen lisdksi on myds mahdollista
valmistaa edella kuvattuun askeleeseen liittyvia valikokoja, esi-
merkiksi  leikkaamalla osia litoselementeista.  Kérryn
sivusuuntaisen tasapainon varmistamiseksi on luonnollisesti
otettava huomioon minimileveys.
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Kuvassa 3 on esitetty toinen esimerkki keksinnén mukaisesta
karrystd. Tassd esimerkissa sivuelementit litetdadn toisiinsa
litoselementeilla 25 ja 26, jotka kumpikin muodostavat
sivuelementin kanssa yksikon. Itse asiassa ndissa karryissa
samoin kuin sarjan 1 karryissa korin leveys on liian pieni, jotta
kannattaisi kayttda valielementteja. Jopa puolikkaan karryn
muovaaminen ei vaadi kovin syvaa muottia.

Kuvassa 4 on esitetty keksinnén mukaisen karryn portin 40
erityistd  sovellusmuotoa. Karryt  varustetaan usein
lapsenistuimella, joka sijoitetaan karryn porttin. Tama
mahdollisuus on sovellettavissa myds keksinndén mukaiseen
karryyn. Kun karryyn halutaan mahdollisuus lapsenistuimeen,
portin keskiviivan kummallekin puolelle jarjestetdan kohoumat
27 ja 28. Nama kohoumat sijoitetaan lahelld korin pohjaa
olevaan portin reunaan. Porttiin 40 asennetaan ulkonemalla 30
varustettu |appa 29 siten, ettd ulkonema 30 sijoittuu kohoumien
valiin. Tata tarkoitusta varten ulkoneman 30 pituus vastaa
kohoumien 27 ja 28 etaisyyttd. Ulkoneman ja kohoumien
muodostama yksikk®é muodostaa talléin saranan, joka sallii
lapan 29 kiertymisen porttiin ndhden ja muodostaa nain
lapsenistuimen. Kohoumat on sopivimmin jarjestetty siten, etta
ne ovat toisesta paastdan pinnaltaan ontot ja sijoitettu siten,
ettd ontot pinnat ovat vastakkain. Ulkonemassa on tallgin
ulospdin suuntautuvat paat, jotka sopivat onttojen pintojen
sisddan. Na&in saadaan aikaan ulkoneman hyva Kkiinnitys
kohoumiin. Kohoumien kaytén ansiosta voidaan istuimen
vakavuutta lisdta keventamalla lapan kiertoakselia.

Kuvassa 5 on esitetty vyksityiskohta toisesta keksinnén
mukaisesta karrystd. Tassa esimerkissa sivuelementtiin 1 on
korin pohjan alle jarjestetty ohjauskisko 31. Ohjauskisko
muovataan sopivimmin erikseen ja kiinnitetdan sen jalkeen
sivuelementtiin  limaamalla tai ruuvaamalla. Kummankin
sivuelementin ohjauskiskojen valiin sijoitetaan ulosvedettava
levy 32. Ohjauskiskon etupaahan jarjestetddn pidake, joka
estdd levya liukumasta karryn etuosan suuntaan ja
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aiheuttamasta jalkaosan liian suurta vaantymista. Levy liukuu
karryn takaosan suuntaan ja siirtyy jalan kahden osan valissa
helmalevyn 43 ylapuolella. Taméan ulosvedettavan levyn kaytto
on mahdollista kahden jalkaosan ansiosta. Koska jalka kasittaa
kaksi toisiinsa helmalevylla liitettyd osaa, on mahdollista jattaa
korin pohjan ja helmalevyn yldosan valiin aukko, jonka |api levy
32 liukuu.

Tallaisen levyn ansiosta on sille mahdollista sijoittaa tilavuudel-
taan suuria tavaroita, jotka ovat hankalia késitelld. Koska levy
on sijoitettu korin alle, esineita ei tarvitse nostaa korin yli, minka
ansiosta kayttajaltd vaaditaan huomattavasti vahemman
kasivoimia.

Kuvassa 6 on esitetty karryn etupaneeli 23 leikkauskuvantona.
Tama etupaneeli kasittdda aukon 24, joka on tarkoitettu
mainostaulua 34 varten. Taman aukon ansiosta mainostaulu
voidaan nahda etupaneelin kummaltakin puolen. Taulu 34
sijoitetaan kehykseen 33, joka on jarjestetty ainakin osalle
aukon 24 ulkokehaa. Kehys jarjestetdaan etupaneelin yhteyteen
joko suoraan muovaamalla sen kanssa tai se kiinnitetaan siihen
jalkeenpain esimerkiksi pienilld vastakkaisilla ulokkeilla 45.
Jalkimmaisessa tapauksessa muovaamisen yhteydessa
etupaneeliin jarjestetdan vastaavat reiat. Kehys kasittaa
sopivimmin lapinakyvan suojakalvon 37 ja kielen 36, joka on
tarkoitettu taulun 34 ripustamiseksi siihen. Kehykseen sijoitettu
mainostaulu voidaan poistaa irrotustydkalun 35 avulla. Kuten
kuvassa 7 on esitetty, kieli 36 on sijoitettu kehyksessa 33
olevaan syvennykseen 46. Mainostaulun poistamiseksi tyékalu
35 vain sijoitetaan kielen alle ja taulu poistetaan. Taman
jalkeen uusi mainostaulu tyénnetaan kehykseen ja kiinnitetaan
kielen avulla. Tama toimenpide on yksinkertainen ja nopea.

Synteettisestd materiaalista valmistettujen karryjen etuna
metallisiin  karryihin nadhden on se, ettd ne eivat hairitse
varashalyttimissa kaytettyja sahkdmagneettisia aaltoja, toisin
kuin metalliset karryt. Kun karry voidaan keksinnén mukaisen
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menetelman ansiosta valmistaa halvemmalla synteettisesta
materiaalista, metallikarryjen korvaaminen nailld synteettisilia
karryilla on  taloudellisesta  nakdkulmasta katsottuna
edullisempaa, jolloin voidaan myo6s kayttaa sahkémagneettisiin
aaltoihin perustuvia varashalyttimid sen varmistamiseksi, onko
kaikki karryissa olevat tuotteet todella maksettu.

Keksinndn mukaista menetelmaa voidaan kayttda kaikkien
valintamyymal6issa kaytettavien karrytyyppien valmistuksessa.
Menetelmalld voidaan ndéin ollen valmistaa karryja, joissa on
joko syva tai matala kori.

99241
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelma karryn, erityisesti valintamyymaldissa
kaytettavan  ostoskarryn  valmistamiseksi  synteettisesta
materiaalista, jolloin karryssd on ensimmainen (1) ja toinen (2)
sivuelementti, jotka kummatkin kasittavat jalkaosan (2, 4) ja
koriosan, jotka on kumpikin muovattu yhtend kappaleena,
jolloin ensimmainen ja toinen sivuelementti on liitetty toisiinsa
litoselementeilla (25, 26; 22, 39), tunnettu siita, etta
sivuelementtien muovaamisen yhteydessa ainakin koriosan
sivuprofiili ja ensimmaisen sivuelementin ensimmainen (12)
laippa tai vastaavasti toisen sivuelementin toinen (13) laippa
muovataan yhtena kappaleena, jolloin mainitut ensimmainen ja
toinen laippa on muovattu ulkonemaan karryd kokoonpan-
taessa vastakkaisiin suuntiin, jolloin mainittu ensimmainen ja
toinen sivuelementti yhdistetdadn liitoselementeilld, jotka
kiinnitetdan naihin laippoihin.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen valmistusmenetelma,
tunnettu siitd, ettd sivuelementit muovataan ennalta
asetettuihin mittasuhteisiin, jolloin kutakin sivuelementin mittaa
varten muovataan joukko litoselementteja, jolloin mainitun
joukon eri elementeilla on keskenaén erilaiset ennalta maaratyt
leveydet.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen valmistusmenetelma,
tunnettu siita, ettd kunkin sivuelementin koriosaan muovataan
ainakin yksi aukko (8, 9).

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelma, tunnettu siita,
ettd kuhunkin sivuelementtiin jarjestetadan kaksi oleellisesti kol-
mionmuotoista aukkoa, joita erottaa varsi (47), joka ulottuu
vinosti sivuelementissd ylhaaltd etuosasta alas karryn
takaosaan pain.
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5. Patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukainen valmistusmenetelma,
tunnettu siitd, ettd kuhunkin aukkoon sijoitetaan verkko (10,
11).

6. Jonkin patenttivaatimuksista 1—5 mukainen
valmistusmenetelma, tunnettu siita, ettd sivuelementin
muovaamisen yhteydessd muovataan ainakin yksi litoskohta
(5) kadensijaa (6) varten.

7. Jonkin patenttivaatimuksista 1—6 mukainen
valmistusmeneteima, tunnettu siitd, ettd karryn takapaahan
jarjestetaan portti (40), jossa on kaksi kohoumaa (27, 28), yksi
portin keskiviivan kummankin puolen, jotka on sijoitettu tdman
portin reunaan korin pohjan tasolle.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen valmistusmenetelma,
tunnettu siita, etta lappa (29), jossa on pituudeltaan
kohoumien valistd etéisyyttd vastaava ulkonema (30), on
kiinnitetty  porttiin  siten, ettd kohoumat ja ulkonema
muodostavat saranan.

9. Jonkin patenttivaatimuksista 1—8 mukainen
valmistusmenetelma, tunnettu siitad, ettd kumpaankin
sivuelementtiin on korin pohjan alle muovattu ohjauskisko (31).

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen valmistusmenetelma, tun-
nettu siita, ettd ensimmaisen ja toisen sivuelementin kokoonpa-
non jalkeen ohjauskiskojen valiin asennetaan ulosvedettava
levy (32).

11. Jonkin patenttivaatimuksista 1—10 mukainen
valmistusmenetelma, tunnettu siita, etta liitoselementtiin (23)
jarjestetaan lisdaukko (24), jonka avulla ensimmainen ja toinen
sivuelementti liitetadn toisiinsa etuosastaan, jolloin mainitun
aukon poikittaisreunaan sijoitetaan ulosvetokieli (36).

99241
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12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen valmistusmenetelma,
tunnettu siitd, ettd liitoselementin muovauksen yhteydessa
ainakin osalle lisdaukon ulkokehaa sijoitetaan kehys (33).

13. Jonkin patenttivaatimuksista 1—12 mukainen
valmistusmenetelma, tunnettu siitd, ettd karryn elementit
valmistetaan SMC:sta.
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Patentkrav:

1. Forfarande for framstéllning av en karra av ett syntetiskt
material, i synnerhet en inkdpskarra avsedd fér anvandning i
affarer med sjalvbetjaning, varvid karran har ett férsta (1) och
ett andra (3) sidoelement, vilka innefattar var en fotdel (2, 4)
och en korgdel, vilkka ar utformade i ett enda stycke, varvid de
férsta och andra sidoelementen ar férbundna med varandra me
hjalp av forbindningselement (25, 26; 22, 39), kdnnetecknat
darav, att man, vid utformningen av sidoelementen, i ett enda
stycke utformar atminstone korgdelens sidokontur samt en
forsta (12) respektive andra (13) flans pa det férsta respektive
andra sidoelementet, varvid sagda férsta och andra flans
utformas pa sadant satt att de stracker sig i motsatt riktning
relativt varandra nar karran ihopsattes, varvid sagda férsta och
andra sidoelement satts samman med  hjdlp av
forbindningselement som fastsattes vid dessa flansar.

2. Framstallningsférfarande enligt krav 1, kannetecknat
darav, att sidoelementen utformas till en i férvag faststalld
dimension, varvid en uppsattning férbindningselement gjuts fér
varje dimension pa sidoelementen, varvid de olika elementen
hos uppséttningen vart och ett har en i férvag faststalld,
sinsemellan skiljaktig bredd.

3. Framstaliningsférfarande enligt krav 1 eller 2,
kdnnetecknat darav, att atminstone en 6ppning (8, 9) utformas
I korgdelen hos varje sidoelement.

4. Forfarande enligt krav 3, kdnnetecknat darav, att tva
vasentligen trianguldra éppningar anordnas i varje sidoelement,
varvid 6ppningarna ar separerade av en arm (47) som stracker
sig diagonalt i sidoelementet fran ett 6vre frontparti till ett undre
bakparti hos karran.
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5. Framstaliningsforfarande enligt  krav 3 eller 4,
kinnetecknat darav, att ett galler (10, 11) anordnas i var och
en av éppningarna.

6. Framstaliningsforfarande enligt nagot av kraven 1 till 5,
kdnnetecknat darav, att atminstone en fastpunkt (5) for ett
handtag (6) utformas samtidigt med utformningen av
sidoflanken.

7. Framstaliningsforfarande enligt nagot av kraven 1 till 6,
kannetecknat darav, att en port (40), vilken ar férsedd med tva
forhojningar (27, 28) som &r applicerade pa var sin sida om en
mittlinje hos porten och belagna vid kanten av denna port i héjd
med korgens botten, monteras pa en bakéande hos karran.

8. Framstaliningsférfarande enligt krav 7, kdnnetecknat
darav, att en klaff (29), vilken ar férsedd med ett utsprang (30)
som har en langd som motsvarar avstandet mellan
férhgjningarna, monteras mot porten pa sadant satt att
forhojningarna och utspranget bildar en gangjarnsled.

9. Framstallningsforfarande enligt nagot av kraven 1 till 8,
kdnnetecknat darav, att en styrskena (31) utformas pa varje
sidoelement vid en plats beldgen under korgens botten.

10. Framstallningsférfarande enligt krav 9, kédnnetecknat
darav, att, efter att de férsta och andra sidoelementen har
monterats, en utdragbar platta (32) monteras mellan
styrskenorna.

11. Framstaliningsférfarande enligt nagot av kraven 1 till 10,
kdnnetecknat darav, att en ytterligare éppning (24) anordnas i
forbindningselementet (23), vilket tjanar till att férbinda de
forsta och andra sidoelementen vid deras framre parti, varvid
en utdragningstunga (36) monteras pa tvarkanten hos namnda

dppning.

99241



99241

18

12. Framstallningsforfarande enligt krav 11, kdnnetecknat
darav, att en ram (33) appliceras pa atminstone ett parti av den
ytterligare 6ppningens omfans under utformningen av
forbindningselementet.

13. Framstalliningsférafande enligt nagot av kraven 1 till 12,
kdnnetecknat darav, att karrans element gérs av SMC.



99241

1/3

—
&

O
SIS

\
S
O S
&
¢

CRSOOT
S ““‘

o

-
S e
N “““

O

20
S




99241




99241

3/3
23 34 36
)\\\‘\.'\ \\Y{LX/\\\}\\\VJ,
i SSSSSSN —.
b | T
Fig.7




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

