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Keksintd koskee muovista ryhmdpakkausosaa
(20a) s&ilytysastioiden kantamiseksi k&-
sittden astioihin kytkeytyvdt osat (22a,
24a), jotka ulottuvat liitososasta (26a).
Liitososa (26a) on astiaan kytkeytyvien
osien viereisilld reunoilla (28a, 30a).
Astiaan kytkeytyvat osat (22a, 24a) kasit-
tavat lukuisia rengasmaisia nauhoja (33a)
astioiden pit&miseksi lujasti. Liitos muo-
dostetaan liimaamalla muovimateriaaliker-
rokset astiaan kytkeytyvien osien (22a,
24a) reunojen (28a, 30a) valiin. Liitos
katkaistaan pituussuunnassa, jotta liitos
ja astioihin kytkeytyvdt osat pystyviat ve-
nymdsn astioita pakkausosaan asetettaessa.
Ryhmédpakkaus voi ké&sittdd k&densijaosan
(46), joka ulottuu liitoksesta (26a) as-

tioiden kantamiseksi.




Uppfinningen avser en gruppfdrpackning
(20a) av plast fo6r behallare, vilken om-
fattar behallarna kontaktande delar (22a,
24a) utgdende fran en fogdel (26a). Fogde-
len (26a) ligger vid de angrénsande kan-
terna (28a, 30a) av de behallarkontaktande
delarna. De behdllarkontaktande delarna
(22a, 24a) omfattar ett flertal ringformi-
ga band (33a) fé6r sdker fasthallning av
beh&llarna. Fogen bildas genom limning av
plastmaterialskikten mellan kanterna (28a,
30a) av de Dbehdllarkontaktande delarna
(22a, 24a). Fogen &r avbruten i langdrikt-
ningen fér att fogen och de behallarkon-
taktande delarna skall kunna téjas da be-
hallarna placeras 1 gruppférpackningen.
Gruppfodrpackningen kan inkludera en hand-
tagsdel (46) utgdende fran fogen (26a) £fox

barning av beha&llarna.
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Sailytysastioiden ryhméapakkaus ja menetelma sen valmistamiseksi

Tama keksintd kohdistuu patenttivaatimuksen 1 johdanto-osan
mukaiseen muoviseen ryhmapakkaukseen sailytysastioiden, kuten pullojen,
tolkkien ja vastaavien kantamiseksi ja patenttivaatimuksen 8 johdanto-osan
mukaiseen menetelmaan. Tarkemmin sanottuna keksintd tarkastelee muovista
ryhmépakkausosaa, joka kasittda liitoksen kahden astioita kannattavan osan
valilla, jotka voidaan venyttdd sailytysastioiden yli osien murtumatta tai
katkeamatta.

Aiemman tekniikan sailytysastioiden ryhmapakkaukset, kuten sellai-
set, jotka on julkaistu Failorin US-patentissa nro 2 650 128, on valmistettu
yksinkertaisesta levymateriaalista, tavallisesti pahvista, joka taivutetaan puoliksi
vapaasti liikkuvien lappien muodostamiseksi ja kadensijaksi, joka ulottuu lappien
valissa ylospain. Lapat pitavat sailytysastioita niitad varten muotoilluissa aukoissa.
Koska pahvilevy taitetaan puoliksi séilytysastioita varten, kadensija on
paksuudeltaan kaksinkertainen. Kadensijan puoliskot liitetaédn yhteen liimalla tai
niiteilla, jotta estetdan pakkausosan romahtaminen littedan asentoon.

Suurin  osa sailytysastioiden ryhmapakkauksista valmistetaan
nykyisin muovimateriaalista valmistuksen helppoudesta ja valmistuskustannus-
ten alhaisuudesta ja materiaalin lujuudesta johtuen. Esimerkki aiemmasta
ryhmépakkauksesta on esitetty US-patentissa nro 4 219 117. Muovinen pak-
kausosa venytetddn pakattavien astioiden yli, jotka sitten pysyvat
ryhmé&pakkauksessa. Failorin US-patentin nro 2 650 128 yhden levyn konsepti
limattuine tai niitattuine kadensijaosineen ei ole helposti sovellettavissa muovi-
materiaalista valmistettavaksi, koska liimaamalla tai niittaamalla muodostettu
sauma ei kesta jannityksia, joita syntyy venytettdessd muovimateriaalia
astioiden ympari, murtumatta tai rikkoutumatta.

Tama keksintd on tarkoitettu voittamaan tai minimoimaan tadman
ongelman, silla on myds useita uusia etuja.

Taman keksinndn yleinen tavoite on tuottaa patenttivaatimuksen 1
tunnusmerkkiosan mukainen uusi muovinen ryhmapakkaus sailytysastioita,
kuten pulloja tai tolkkeja tai vastaavia varten ja patenttivaatimuksen 8
tunnusmerkkiosan mukainen menetelma sen valmistamiseksi.

Taman keksinnon tavoite on tuottaa muovinen pakkausosa, jossa on
sailytysastioihin liittyvat osat, jotka ulottuvat vapaasti liitoksesta.
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Taman keksinnon toinen tavoite on tuottaa pakkausosa, joka sisaltéaa
litososan, joka on valmistettu kolminkertaisesta muovimateriaalista.

Taman keksinnodn erityinen tavoite on tuottaa pakkausosa, joka
kasittdd sauman astioihin liittyvien osien valilla, joka tekee mahdolliseksi
pakkausosan venytyksen, kun se levitetdan lukuisten sailytysastioiden ympérille
osan murtumatta tai rikkoutumatta.

Lyhyesti ja edelld olevan mukaisesti tdma keksintd julkaisee
muovisen pakkausosan sailytysastioiden ryhmépakkausta varten. Pakkausosa
kasittda astioihin kytkeytyvat osat, jotka vapaasti ulottuvat liitoksesta, joka on
astioihin kytkeytyvien pintojen viereisilla reunoilla. S&ili6on kytkeytyvat osat
kasittdvat useita rengasmaisia nauhoja astioiden Kiinnittamiseksi Ilujasti.
Liitososa muodostetaan kuumasaumaamalla tai sulattamalla astiaan kytkeyty-
vien osien vierekkaiset pinnat sijoittamalla edullisesti muovimateriaalikerros
astiaan kytkeytyvien osien reunojen valiin kolminkertaisen muovimateriaali-
kerroksen muodostamiseksi litososaan. Liitososa katkaistaan pituussuunnassa,
jotta astiaan kytkeytyvat osat sisdltdva pakkausosa pystyy venymaan, kun se
sijoitetaan astioiden paalle. Pakkausosa voi kasittaa kadensijaosan, joka ulottuu
litososasta.

Taman keksinnén jarjestely, rakenne ja toimintatapa sekd muut
tavoitteet ja edut tulevat parhaiten ymmarretyiksi seuraavasta kuvauksesta ja
oheisista piirustuksista, joissa samoilla viitenumeroilla merkitdan samanlaisia
elementteja ja joissa:

kuvio 1 on perspektiivikuva sailytysastioiden ryhmapakkausosan
ensimmaisestad suoritusmuodosta, joka sisdltda tdman keksinndn ominaispiir-
teet,

kuvio 2 on perspektiivikuva sdilytysastioiden ryhmapakkausosan
toisesta suoritusmuodosta, joka sisaltda taman keksinnén ominaispiirteet,

kuvio 3 on perspektiivikuva sailytysastioiden ryhmapakkausosan
kuvion 2 suoritusmuodosta, jossa séilytysastiat ovat paikoillaan,

kuvio 4 on poikkileikkauskuva kuvion 2 pakkausosasta viivaa 4 - 4
pitkin ja

kuvio 5 on yksinkertaistettu kaavamainen kuva laitteistosta tdméan
keksinnbn mukaisen ryhmapakkausosan tuottamiseksi.

Vaikka tdméa keksintd voi olla helposti suoritusmuodoltaan eri
muotoinen, piirustuksissa esitetdan ja tassa selitetddn yksityiskohtaisemmin
erityisia suoritusmuotoja ymmartaen, ettd tama julkaisu on tarkoitettu vain taman
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keksinndn periaatteiden esimerkiksi eikd sen tarkoitus ole rajoittaa keksintda
tasséa kuvattuun ja selitettyyn muotoon.

Kuviossa 1 esitetddn ryhméapakkauksen 20 ensimmainen suoritus-
muoto, joka kasittda tdman keksinndn ominaispiiteet. Pakkausosaa 20
kaytetdan sailytysastioiden, kuten pullojen tai vastaavien, kokoamiseksi yhteen
ja kantamiseksi.

Pakkausosa 20 kasittdd ennaltamaaratyn paksuiset runko-osat tai
astiaan kytkeytyvat osat 22, 24. Osat litetddn yhteen sauman tai yhdistetyn
osan 26 avulla kohdasta 25, johon muodostuu luja, yhteensulatettu liitos. Sauma
tai yhdistetty osa 26 liittda astioihin kytkeytyvat osat 22, 24 niiden ylaosista tai
vierekkaisilta reunoilta 28, 30. Astioihin kytkeytyvat osat 22, 24 ulottuvat va-
paasti yhteenliitetysta osasta 26. Sauma tai yhteenliitetty osa 26 ulottuu yleensa
kohtisuorassa osien 22 ja 24 tasoon nahden, kun pakkausosaan 20 on sijoitettu
astiat.

Astioihin kytkeytyvat osat 22, 24 kasittavat useita rengasmaisten
nauhojen 33 rajaamia aukkoja 32, joihin astiat, kuten pullot, tlkit tai vastaavat,
kiinnitetaan lujasti. Esimerkiksi, kuten kuviossa 3 esitetdan, sailytysastiat 34 ovat
useita pulloja, jotka sijoitetaan pakkausosan 20 aukkoihin 32 lujasti joustavasti
venyvien nauhojen 33 avulla. Kukin pullo 34 kasittdd sivuseindman 36,
pohjaseindman 38 ja ylaosan tai kannen 40. Vaihtoehtoisesti pakkausosaa 20
voidaan kayttaa tyypillisten juomatdlkkien kantamiseksi.

Pakkausosa 20 valmistetaan sopivasta joustavasta, taipuisasta,
venyvasta materiaalista, kuten muovista. Edullisesti pakkausosa 20 valmiste-
taan pienitiheyksisestd polyeteenista niin, ettd pakkausosa 20 voidaan venyttaa
astioiden 34 yli ja se muotoutuu astioiden 34 sivuseindmien 36 mukaisesti.
Pakkausosa 20 voidaan levittaad astioiden 34 paélle tunnetulla tavalla,
esimerkiksi koneilla, jotka on julkaistu Braunin US-patentissa nro 4 250 682 tai
Creed et al:n patentissa nro 3 204 386. On huomioitava, ettd kun pakkausosa
20 venytetaan astioiden 34 paalle, yksittaiset nauhat 33 venyvét ja pakkausosan
kokonaispituus kasvaa.

Kuten yksityiskohtaisemmin jéljempana kuvataan viitaten kuvioon 5,
yhteenliitetty osa 26 muodostetaan ekstrudoimalla joustavan, venyvéan materiaa-
lin 42, kuten muovin, nauha tai kerros edullisesti saman alhaisen tiheyden
omaavaan polyeteenimateriaaliin, joka muodostaa pakkausosan 20 astioihin
kytkeytyvien osien 22, 24 reunojen 28, 30 valiin. Nain kolminkertainen muovi-
materiaali muodostaa yhteenliitetyn osan 26. Muovimateriaalin kolmea kerrosta
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(astiaan kytkeytyvat osat 22, 24 ja ekstrudoitu muovikerros 42) sulatetaan
riittévasti ja liitetddn yhteen tunnetuilla tavoilla, edullisesti kuumasaumaamalla ja
yhteensulattamalla kerrokset yhteen lujan, integraalin litoksen muodostami-
seksi. Kun muovimateriaalikerrokset 22, 24, 42 sulatetaan yhteen kuu-
masaumaamalla, kerrokset 22, 24, 42 eivat enda ole erotettavissa toisistaan ja
niista tulee yksi massa, jonka paksuus on suurempi kuin kerrosten 22 ja 24
yhdistetty paksuus yksinaan.

Sauma tai yhteenliitetty osa 26 ulottuu astiaan kytkeytyvien osien 22,
24 reunoja 28, 30 pitkin. Jotta alue 25 voi reagoida pituussuunnassa rasituksiin,
joita syntyy pakkausosaa 20 astioiden 34 paalle venytettdessa, yhteenliitetty osa
26 katkaistaan pituussuunnassa leikkauksilla 44, jotka muodostavat aukkoja
astiaan kytkeytyvien osien 22, 24 valiin. Aukot 44 mahdollistavat astiaan
kytkeytyvien osien 22, 24 ja yhteenliitetyn osan 26 venymisen helposti poikittai-
sessa suunnassa ja pituussuunnassa saumaan tai yhteenliitettyyn osaan 26
nadhden ja muotoutumisen astioihin 34 pakkausosaa 20 astioiden 34 paille
levitettdessad. Sauman 26 segmentit, jotka ovat aluksi erillaan toisistaan
aukkojen 44 vuoksi, levidvat pakkausosan 20 pituussuunnassa, kun nauhat 33
venyvat astioiden 34 yli, mink& seurauksena pakkausosan 20 kokonaispituus
kasvaa lopullisessa pakkauksessa. Koska yhteenliitetty osa 26 muodostetaan
yhteensulatetusta materiaalista ja edullisesti kolminkertaisesta muovimateriaali-
kerroksesta, muodostuva liitos on riittdvan luja estadkseen yhteenliitettyd osaa
26 murtumasta tai rikkoutumasta, kun pakkausosa 20 venytetaan astioiden 34
ympaérille.

Edullisesti taman keksinnén pakkausosa 20 muodostetaan liittamalla
yhteen kaksi erillistd muovimateriaalilevyd sauman tai yhteenliitetyn osan 26
kohdalla. Kuitenkin taman keksinndn suoja-alan piirissa on, ettd yksinkertaista
muovimateriaalilevyd voidaan kayttdd pakkausosan 20 muodostamisessa
taittamalla levy puoliksi ja levittamalid muovilevy tai muuten yhteensulattamalla
levyt yhteen yhteenliitetyn osan 26 muodostamiseksi.

Pakkausosan 20a toinen suoritusmuoto, esitettynd kuviossa 2, on
samanlainen kuin kuviossa 1 esitetyn pakkausosan ensimméinen suoritus-
muoto, lukuunottamatta jaljemp&na mainittuja eroja. Pakkausosan 20a kom-
ponentit, jotka ovat samanlaisia kuin pakkausosa 20, on merkitty samoilla
viitenumeroilla liitettyna "a"-kirjaimella.

Kuviossa 2 esitetty pakkausosa 20a kasittda kadensijaosan 46, joka
ulottuu ylospain pakkausosan 20a keskiosasta. Kun pakkausosa 20a levitetdan
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astioiden 34 paalle, kddensijaosan 46 ylaosa 48 voi ulottua ylospain astioiden
34 ylaosasta tai vaihtoehtoisesti, kuten kuviossa 3 esitetadn, kadensijan 46
ylaosa 48 voi olla tasoissa astioiden 34 ylapinnan kanssa.

Jos pakkausosa 20a valmistetaan kahdesta erillisestd muovima-
teriaalilevysta, mikd on edullista tassa suoritusmuodossa, kadensijaosa 46 voi
kasittdaa kaksi erillista muovilevyad. Vaihtoehtoisesti, jos pakkausosa 20a
valmistetaan yhdestd muovilevystd, kadensijaosa 46 muodostuu, kun levy
taitetaan kahtia. Kummassakin menetelmassa kadensijaosa 46 kasittda kaksi
sivuosaa 50, 52.

Yhteenliitetty osa 26a muodostetaan kadensijaosan 46 alaosassa 54
ja astiaan kytkeytyvien osien 22a, 24a ylareunassa 28a, 30a ja kddensija 46
ulottuu ylospain yhteenliitetysta osasta 26a. Liitos 56, joka edullisesti muodoste-
taan kuumasaumaamalla, tuotetaan kadensijan 46 yldosaan estdmaan kaden-
sijaosan 46 sivuosien 50, 52 irtoamista, minkad avulla kadensijaosaan 46 on
helppo kuluttajan tarttua. Liitos 56 sulattaa yhteen kaksi muovikerrosta
kaksinkertaisen materiaalipaksuuden muodostamiseksi liitoksessa 56, kuten
selvasti kuviossa 4 esitetddn. Taman keksinnén suoja-alan puitteissa on, etta
kadensijaosa 46 voidaan muodostaa ekstrudoimalla muovimateriaalikerros kol-
minkertaisen paksuuden tuottamiseksi, joka on samanlainen yhteenliitetyn osan
26a kanssa.

Kuumasaumatun yhteenliitetyn osan 26a ja liitoksen 56 paksuuksia
on kuvattu kuviossa 4 ja niitd on hieman liioiteltu kuvauksen parempaa ymmar-
tamista varten. Nain kadensijaosan 46 liitoksen 56 muodostama kaksinkertainen
muovimateriaalin paksuus on nahtavissd. N&htavissa on myds astioihin
kytkeytyvien osien 22a, 24a ja ekstrudoidun muovikerroksen 42 muodostaman
muovimateriaalin kolminkertainen paksuus yhteenliitetyssa osassa 26.

Nyt kun pakkausosan 20, 20a erityispiirteet, jotka kasittavat taman
keksinnén ominaispiirteet, on esitetty, kuvataan pakkausosan 20a valmistus-
menetelmaa yleisesti. Pakkausosan 20a valmistusmenetelmaa 20a kuvataan
kaavamaisesti kuviossa 5 yksinkertaistetussa muodossa. Samaa menetelmaa
kaytetdan valmistettaessa pakkausosa 20 lukuun ottamatta tédssd mainittuja
eroavaisuuksia.

Pakkausosat 20a muodostetaan jatkuvalla, jaljiempana ja kuviossa 5
kuvattavalla menetelmalla. Edullisesti kaytetddn muovimateriaalin ensimmaista
levya 58 ja muovimateriaalin toista levya 60. Ensimmainen levy 58 ja toinen levy
60 liitetddn yhteen. Yhdistamisvaiheessa muovikerros tai nauha 42, joka on
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edullisesti pienitiheyksista polyeteenia, ekstrudoidaan jatkuvasti levyjen 58, 60
valiin tunnetun konstruktion omaavalia ekstruuderilla 61 ja tunnetuilla menetel-
milla litoksen 62 luomiseksi levyjen 58, 60 valiin.

Yhdistetyt muovimateriaalilevyt 58, 60 stanssataan sitten tunnetun
konstruktion omaavalla stanssauslaitteella 64 pakkausosien 20a jatkuvan
nauhan muodostamiseksi. Stanssauslaite 64 stanssaa molemmat levyt 58, 60
samanaikaisesti ja muodostaa pakkausosat 20a ja aukot 32. Pakkausosan 20
muodostamisessa meisti 64 ei stanssaa kadensijaosaa 46. Kummassakin
suoritusmuodossa lukuisat astiaa varten tarkoitettujen aukkoja muodostavat
leikkausviivat voidaan muodostaa samanaikaisesti.

Pakkausosa 20a kuumasaumataan sitten liitosta 62 pitkin kolmin-
kertaisen materiaalipaksuuden muodostamiseksi astiaan kytkeytyvan osan 22a,
24a ylareunaan 28a, 30a. Kadensijaosa 46 my®s kuumasaumataan tassa
kohtaa kaksinkertaisen materiaalipaksuuden saamiseksi. Jatkuva pakkausosien
20a raina kierretdan sitten kelalle tai varastoidaan muulla tavoin sopivasti,
kunnes ne levitetdan astioiden 34 paaille tunnetuilla menetelmilla. Tadman
keksinnén rakenne ja prosessi tuottaa nain valmistusasteisiin joustavuutta
integraalien pakkausosien tuottamiseksi, joilla on ominaispiirteitad, joita ei kyeta
luomaan olemassaolevaa teknologiaa kayttamalla.

Kuumasaumaus voidaan suorittaa tavanomaisilla, tunnetuilla mene-
telmilla, kuten kuumennetuilla teloilla 66. Taman keksinnén suoja-alan puitteissa
on, ettd stanssausvaihe ja kuumasaumausvaihe voidaan vaihtaa keskenaan.
Olisi my6s tunnustettava, etta alueet 26, 26a ja 56 voidaan luoda sulattamalla
pakkausosamateriaali suoraan yhteen ilman ylimaaraistd ekstruusiota 42 tai
vaihtoehtoisesti joissain tapauksissa lammdnherkka tai paineherkka limakaista
voidaan tyéntaa haluttuihin kohtiin levyjen 58 ja 60 valiin.

Vaikka tdssd on kuvattu ja esitelty tdmén keksinndén edullisia
suoritusmuotoja, on katsottu, ettd alan ammattilaiset voivat suunnitella erilaisia
muunnoksia tahan keksintddn poikkeamatta oheisten patenttivaatimusten
hengesté ja suoja-alasta. Edellé olevaa julkaisua ei ole tarkoittua tata keksint6a
rajoittavaksi.
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Patenttivaatimukset

1. Ryhmapakkaus (20) séilytysastioita (34) varten, joka kasittda en-
simmaisen ja toisen sdilytysastiaan kytkeytyvan osan (22, 24), jotka on tehty
ennalta maaratyn paksuisesta muovimateriaalista, jotka kytkeytyvat osat (22,
24) sisaltavat useita rengasmaisia nauhoja (33) sailytysastian (34) pitamiseksi
vastaavasti niissa tiukasti, tunnettu siita, ettd ensimmainen ja toinen kyt-
keytyva osa (22, 24) ulottuu vapaasti yhteenliitetystd osasta (26) sailytysasti-
aan kytkeytyvien osien (22, 24) vierekkaisilla reunoilla, ja ettd yhteenliitetty osa
(26) on muodostettu sulattamalla sailytysastiaan kytkeytyvien osien rinnakkain
asetetut osat yhteen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen ryhméapakkaus, tunnettu sii-
ta, ettd yhteenliitetty osa (26) on katkaistu sen pituudelta aukkojen (44) muo-
dostamiseksi nauhojen (33) valiin yhteenliitetyn osan (26) venymisen mahdol-
listamiseksi, kun sailytysastiat (34) sijoitetaan nauhojen (33) sisélle.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen ryhméapakkaus, tunnet-
tu siitd, ettd yhteenliitetty osa (26) ulottuu yleisesti poikittaisesti sailytysasti-
aan kytkeytyvien osien (22, 24) tasoon nahden, kun ryhméapakkaus (20) sijoite-
taan astioiden ympairrille.

4. Minké tahansa edellisen patenttivaatimuksen mukainen ryhma-
pakkaus, tunnettu siitd, ettd yhteenliitetty osa (26) on muodostettu kuu-
masaumaamalla sailytysastiaan kytkeytyvien osien (22, 24) rinnakkain olevat
pinnat.

5. Minka tahansa edellisen patenttivaatimuksen mukainen ryhma-
pakkaus, tunnettu siitd, ettd se sisaltda lisaksi alun perin erillisen muovi-
kerroksen (42) sailytysastiaan kytkeytyvien osien (22, 24) reunojen rinnakkais-
ten pintojen vélissa, jotka pinnat muodostavat yhteenliitetyn osan (26) kolmin-
kertaisen muovimateriaalipaksuuden muodostamiseksi siten yhteenliitetyssa
osassa (26).

6. Minkd tahansa edellisen patenttivaatimuksen mukainen ryhma-
pakkaus, tunnettu siits, ettd se sisaltda lisdksi kaddensijaosan (46), joka
ulottuu yhteenliitetysta osasta (26).

7. Minka tahansa edellisen patenttivaatimuksen mukainen ryhma-
pakkaus, tunnettu siitd, ettd sdilytysastiaan kytkeytyvat osat (22, 24) on
muodostettu ensimmaisestd ja toisesta muovimateriaalilevysta (58, 60), jotka
on liitetty yhteen yhteenliitetylla osalla (26).
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8. Menetelma ryhmapakkauksen (20) valmistamiseksi sailytysasti-
oiden (34) kuljettamista varten, tunnettu siitd, ettd meneteima kasittaa vai-
heet:

aikaansaadaan ensimmainen muovimateriaalilevy (58) ja toinen
muovimateriaalilevy (60), joka on asetettu rinnakkaisesti ensimmaisen levyn
(58) paalle;

litetdan levyjen (58, 60) valitut alueet (62) pitkittaisesti yhteen; ja

stanssataan (64) muotoiltu ryhmapakkaus (20) sailytysastioiden
(34) kuljettamista varten yhdistetystd ensimmaisesta (58) ja toisesta (60) muo-
vilevysta.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen meneteima, tunnettu siita,
ettd stanssausvaihe sisaitdd ryhmapakkauksen (20) muodostamisen, joka ka-
sittdd runko-osan (22, 24), jossa on rengasmaisia nauhoja (33) sailytysastioi-
den (34) pitamiseksi ja kadensijaosan (48), joka ulottuu runko-osasta (22, 24).

10. Patenttivaatimuksen 8 tai 9 mukainen menetelma, tunnettu
siita, etta se sisaltaa lisaksi vaiheen yhdistetyn ensimmaisen (58) ja toisen (60)
levyn kuumasaumaamiseksi pitkin k&densijaosaa (48) toisen liitoksen (56)
muodostamiseksi.
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Patentkrav

1. Gruppférpackning (20) for forvaringskarl (34), vilken omfattar en
forsta och en andra till forvaringskarlet kopplingsbar del (22, 24) som &r fram-
stalld av ett plastmaterial av férutbestamd tjocklek, vilka kopplingsbara delar
(22, 24) innehaller flera ringformiga band (33) for att var for sig hélla férva-
ringskarlet (34) hartdari, k@nnetecknad av att den férsta och den andra
kopplingsbara delen (22, 24) stracker sig fritt frAn en sammanfogad del (26)
vid intilliggande kanter av de till forvaringskariet kopplingsbara delarna (22, 24)
och att den sammanfogade delen (26) ar formad genom att sammansmalta de
bredvid varandra placerade delarna av de till férvaringskérlet kopplingsbara
delarna.

2. Gruppforpackning enligt patentkrav 1, k@nnetecknad av att
den sammanfogade delen (26) avbrutits 1&ngs dess langd for att bilda 6pp-
ningar (44) mellan banden (33) fér att méjliggéra att den sammanfogade delen
(26) tanjs, da forvaringskarlen (34) placeras i banden (33).

3. Gruppférpackning enligt patentkrav 1 eller 2, kdnne-
tecknad av att den sammanfogade delen (26) stracker sig allmant tvarga-
ende i forhallande till planet for de till férvaringskarlet kopplingsbara delarna
(22, 24), da gruppforpackningen (20) anordnas runt karlen.

4. Gruppforpackning enligt nadgot av de foregaende patentkraven,
kannetecknad av att den sammanfogade delen (26) bildats genom
varmefoérsegling av de bredvid varandra anordnade ytorna av de till férvarings-
karlet kopplingsbara delarna (22, 24).

5. Gruppfoérpackning enligt nagot av de féregaende patentkraven,
kannetecknad av att den dessutom innefattar ett ursprungligen separat
plastskikt (42) mellan de bredvid varandra anordnade ytorna av kanterna av
de till forvaringskarlet kopplingsbara delarna (22, 24), vilkka ytor bildar den
sammanfogade delen (26) for att bilda en tredubbel plastmaterialtjocklek i den
salunda sammanfogade delen (26).

6. Gruppfoérpackning enligt nagot av de foregaende patentkraven,
kannetecknad av att den dessutom innefattar en handtagsdel (46) som
stracker sig fran den sammanfogade delen (26).

7. Gruppférpackning enligt nagot av de féregaende patentkraven,
kannetecknad av att de till férvaringskarlet kopplingsbara delarna (22,
24) ar bildade av férsta och andra plastmaterialskivor (58, 60), som samman-
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fogats med hjalp av den sammanfogade delen (26).

8. Forfarande for framstallning av en gruppférpackning (20) for
transportering av forvaringskarl (34), kdnnetecknat av att forfarandet
omfattar stegen:

en forsta plastmaterialskiva (58) och en andra plastmaterialskiva
(60) som anordnas parallellt ovanpa den forsta skivan (58) astadkoms;

valda delar (62) av skivorna (58, 60) sammanfogas l&dngsgaende;
och

den formade gruppférpackningen (20) for transportering av forva-
ringskarl (34) stansas av den sammanfogade férsta (58) och andra (60) plast-
skivan.

9. Forfarande enligt patentkrav 8, kannetecknat av att stans-
ningssteget innefattar bildandet av en gruppférpackning (20) som omfattar en
stomdel (22, 24) med ringformiga band (33) fér att halla forvaringskarl (34) och
en handtagsdel (48) som stracker sig fran stomdelen (22, 24).

10. Forfarande enligt patentkrav 8 eller 9, kannetecknat av
att det dessutom innefattar ett steg for varmefdrsegling av den sammanfogade
forsta (68) och andra (60) skivan langs handtagsdelen (48) for att bilda en
andra fog (56).
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