1. Konteinerio (1) su anga (8), turinčio iš esmės standų išorinį konteinerį (2) ir jame patalpintą vidinį maišelį (3), besiliečiantį su kitais konteinerio elementais, jie yra sudaryti atitinkamai iš skirtingų termoplastinių medžiagų, nesurištų viena su kita, ir slėgio išlyginimo angą (10), padarytą išoriniame konteineryje (2), kuri išlygina slėgių tarp išorinio konteinerio (2) ir maišelio (3) skirtumą, gamybos procesas, kuriame pirmiausia tarp dviejų atidarytų pūtimo formos pusių koekstruzijos būdu yra pagaminamas liejinys, turintis du koaksialius vamzdžius, kurių ilgis yra pakankamas konteinerio gamybai, pūtimo forma yra uždaroma ir, formuojant išorėn išsikišančią pagrindo siūlę (5), perteklinė gaminamo konteinerio medžiaga pagrindo srityje (4) yra išstumiama tokiu būdu, kad išorinio konteinerio (2) medžiaga, kontaktuojanti siūlės srityje, yra suvirinama tarpusavyje, vamzdis, kuris formuoja vidinį maišelį, yra suspaudžiamas, fiksuojamas ašine kryptimi ir suvirinamas tarp išorinio korpuso (2) sienelių, o vidinis maišelis (3) yra veikiamas slėgiu taip, kad pirminio liejinio sienelės atsiduria iš vidaus prieš pūtimo formos kontūrus,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad, uždarant pūtimo formą ir atliekant su tuo susijusį pagrindo siūlės (5) formavimą, vidinio maišelio (3) siūlė yra mažiausiai dalinai fiksuota ašine kryptimi išorinio konteinerio siūlėje ir mažiausiai viena slėgio išlyginimo anga (10) yra suformuojama dėl to, kad pagrindo siūlė (5) yra mažiausiai dalinai nupjaunama po formavimo, o radialinė jėga, kuri veikia pagrindo siūlės kryptimi, yra sužadinama pagrindo srityje (4) tokiu būdu, kad pagrindo siūlė (5) atsiveria, pirminio liejinio temperatūra yra tarp 40oC ir 70oC, kuomet yra nupjaunama pagrindo siūlė (5), o išorinis konteineris vis dar išlieka plastiškai deformuojamas tam tikru lygiu taip, kad deformacija, gauta veikiant jėgai, yra nuolatinė elastiniu būdu neatstatoma deformacija.

2. Procesas pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad po to, kai pagrindo siūlė (5) yra mažiausiai dalinai nupjauta ir prieš taikant radialinę jėgą, ašinė jėga, kuri yra sužadinama iš esmės lygiagrečiai konteinerio išilginei ašiai, yra trumpam pritaikoma tokiu būdu, kad pagrindo siūlė mažiausiai dalinai atsiveria.

3. Procesas pagal 2 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad ašinė jėga pritaikoma pūtimu.

4. Procesas pagal vieną iš ankstesnių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad konteinerio gamyba vyksta be suspaudimo siūlės pavidalo petukų siūlės formavimo.

5. Procesas pagal vieną iš ankstesnių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad kuomet pagrindo siūlė (5) yra atverta, medžiaga, kuri sudaro vidinį maišelį (3), išlieka prispausta vienoje pagrindo siūlės (5) pusėje prie išorinio konteinerio (2) ir pagrindo siūlės (11) galų, tokiu būdu užtikrinant ašinį fiksavimą.

6. Procesas pagal vieną iš ankstesnių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad išorinio konteinerio (2) pagrindo siūlė (5) yra tik dalinai atverta, o vidinio maišelio (3) siūlė yra pritvirtinta nepertraukta konteinerio (2) pagrindo siūlės dalimi.

7. Procesas pagal vieną iš ankstesnių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad pagrindo siūlės (5) nupjovimas ir jėgos, kuri atveria ir nuolatinai deformuoja išorinį konteinerį (2), pritaikymas vyksta vienu metu vienoje darbinėje stadijoje.

8. Procesas pagal vieną iš ankstesnių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad pagrindo siūlės (5) nupjovimas ir jėgos, kuri atveria ir nuolatinai deformuoja išorinį konteinerį (2), pritaikymas vyksta atskirai atskirose darbinėse stadijose.

9. Procesas pagal vieną iš ankstesnių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad pagrindo siūlės (5) nupjovimas ir jėgos, kuri atveria ir nuolatinai deformuoja išorinį konteinerį (2), pritaikymas vyksta plastinės medžiagos pūtimo mašinoje.

10. Procesas pagal 9 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad konteineris (2) vis dar išlieka pūtimo ruošinio viduje.

11. Procesas pagal vieną iš 1-8 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad pagrindo siūlės (5) nupjovimas ir jėgos, kuri atveria ir nuolatinai deformuoja išorinį konteinerį (2), pritaikymas vyksta mašinoje, kuri yra pritvirtinta prie plastinės medžiagos pūtimo mašinos.

12. Procesas pagal vieną iš ankstesnių punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad konteineris (10) yra butelio formos.

13. Procesas pagal 12 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad vidinis maišelis (3), be to, kad yra fiskuotas pagrindo srityje (4), dar taip pat yra fiksuotas butelio kakliuko (6) srityje.

14. Procesas pagal 13 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad vidinis maišelis (3) yra mažiausiai dalinai suspaustas išorinio konteinerio (2) sienelėje butelio kakliuko (6) formavimo metu.

15. Procesas pagal vieną iš 12-14 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad butelio kakliukas (6) yra suformuotas su iškyšuliu (7) jo galiniame paviršiuje, nusidriekiančiu išorėn radialine kryptimi.

16. Procesas pagal 15 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad vidinis maišelis (3) yra pritvirtintas prie išorinio konteinerio (2) vertikalios ar horizontalios klostės iškyšulio (7) srityje pagalba.

17. Procesas pagal 15 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad iškyšulys (7) yra pagamintas išimtinai iš išorinio konteinerio (2) medžiagos.

18. Konteineris (1) su anga (8), turintis iš esmės standų išorinį konteinerį (2) ir jame patalpintą vidinį maišelį (3), kuris liečiasi su konteinerio turiniu, pagamintas pagal vieną iš 1-17 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad mažiausiai viena slėgio išlyginimo anga (10) yra įrengta pagrindo srityje (4) ir yra suformuota pagrindo siūle (5), kuri yra suformuota liejimo proceso metu, yra mažiausiai dalinai nupjauta ir atverta ir deformuoja pagrindo siūlę (5), taikant radialinę jėgą, veikiančią siūlės kryptimi, medžiaga, kuri sudaro vidinį maišelį (3), išlieka prispausta vienoje pagrindo siūlės (5) pusėje prie išorinio konteinerio ir siūlės galų, tokiu būdu fiksuojant vidinį maišelį (3) ašine kryptimi, ir tuo pat metu mažiausiai viena slėgio išlyginimo anga (10), kuri užtikrina pastovų slėgio išlyginimą, yra suformuojama tarp vidinio maišelio (3) išorės ir išorinio konteinerio (2) vidaus.

19. Konteineris pagal 18 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad konteineris (1) yra butelio formos.

20. Konteineris pagal 19 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad vidinis maišelis (3), be to, kad yra fiskuotas pagrindo srityje (4), dar taip pat yra fiksuotas butelio kakliuko (6) srityje.

21. Konteineris pagal 20 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad vidinis maišelis (3) yra mažiausiai dalinai suspaustas išorinio konteinerio (2) sienelėje butelio kakliuko (6) srityje.

22. Konteineris pagal vieną iš 19-21 punktų,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad butelio kakliukas (6) turi iškyšulį (7) jo galiniame paviršiuje, nusidriekiantį išorėn radialine kryptimi.

23. Konteineris pagal 22 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad vidinio maišelio (3) sujungimo su išoriniu konteineriu (2) vieta yra mažiausiai dalinai įrengta iškyšulio (7) srityje ir yra dalies vertikalios ar horizontalios klostės pavidalo.

24. Konteineris pagal 22 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad iškyšulys (7) yra pagamintas išimtinai iš išorinio konteinerio (2) medžiagos.

