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6 Verwindungssteifer Koffer aus Kunststoff.

Der Koffer ist aus zwei Halbschalen (1, 2) gebildet,

welche uber Scharniere (3) und Verschlisse (4) mit-
einander verbunden sind. Mindestens eine der Halbscha-
len (1) besteht aus einem Aussenteil (5) und einem Innen-
teil (7), welche mit Abstand zueinander angeordnet und
fest miteinander verbunden sind. Die Aussenteile (5, 6)
und das Innenteil (7) der beiden Halbschalen (1, 2) wer-
den durch Spritzgiessen hergestellt, wobei das Aussen-
und das Innenteil (5, 7) nach dem Spritzgiessen zusam-
mengeflgt und Gber Verbindungsstellen durch Schweissen
oder Kleben fest miteinander verbunden werden. Damit er-
gibt sich eine doppelwandige Ausgestaltung der Halbscha-
fen (1, 2), welche eine Reduktion der Wandstarken unter
Erhalt einer grossen Festigkeit und Steifigkeit zulasst.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines verwindungssteifen Koffers aus Kunststoff mit
zwei Kunststoff-Halbschalen, welche tiber Scharniere
und Verschiiisse miteinander verbunden werden und
einen verwindungssteifen Koffer aus Kunststoff mit
swei Halbschalen, welche Uber Scharniere und Ver-
schliisse miteinander verbunden sind.

Koffer aus Kunststoff dieser Art dienen als Verpa-
ckungs- und Transportbehlter und insbesondere als
Verpackungskoffer, —um Handwerkzeuge, kleine
Werkzeuge, Kleine Werkzeugmaschinen, Messinstru-
mente und andere Gegenstdnde vor Beschadigun-
gen schitzen zu kénnen. Im Weiteren dienen diese
Koffer auch dazu, die erwédhnten Gegenstande vor
susseren Einflissen geschitzt lagern zu konnen und
in zweckmassiger Weise transportieren zu konnen.
Sie sind dazu normalerweise aus zwei Kunst-
stoff-Halbschalen aufgebaut, welche Uber Scharniere
und Verschlilsse in an sich bekannter Weise mitein-
ander verbunden sind. Um die im Inneren des Kof-
fers zu verpackenden Produkte in wirksamer Weise
schiitzen zu konnen, soliten die Koffer moglichst ver-
windungssteif sowie schlag- und stossfest sein. Ge-
mass US-B 3339781 ist es bekannt, Koffer dieser
Art mithilfe der Blastechnik auf Blasformmaschinen
herzustellen. Dabei werden doppelwandige Halb-
schalen ausgebildet, welche relativ steif sind. Gebla-
sene Koffer weisen jedoch den Nachteil auf, dass
insbesondere in den Kantenbereichen die Wandstar-
ke reduziert und dadurch geschwacht ist, und dass
es auch kaum moglich ist, innerhalb des gleichen
geblasenen  Produktes gezielt unterschiedliche
Wandstarken zu erzeugen. Auch die Verfigbarkeit
der Rohmaterialien zur Herstellung von geblasenen
Kunststoffkoffern ist eingeschrankt, wobei im Normal-
falle Polypropylen eingesetzt wird. Die Verwendung
von schlagfesten Kunststoffen, wie beispielsweise
ABS oder SB, ist nur mit grossen Schwierigkeiten
oder Gberhaupt nicht moglich. Ein weiterer Nachteil
besteht auch darin, dass die Scharniere zwischen
den beiden Halbschalen normalerweise als Film-
scharniere direkt aus dem Folienschlauch mitgeformt
werden, wobei die Stabilitat und Lebensdauer derar-
tiger Filmschamiere beschrankt ist. Diese bilden des-
halb Schwachstellen. Auch die Oberflachengestal-
tung der Aussenflachen der Halbschalen ist auf spe-
zielle Verfahren beschrankt, da die Aussenwandung
der geblasenen doppelwandigen Teile keine gendi-
gende Stabilitdt und Oberflachenqualitat aufweist. So
ist es beispielsweise nicht moglich, die Oberflache
durch Heissprageverfahren oder Tampondruck zu
gestalten. Nachteilig ist auch, dass die Gestaltung
der Aussenform eines Koffers eingeschrankt ist, da
das Blasverfahren bestimmte Minimalradien an den
Kanten erfordert. Um einen Teil dieser Nachteile zu
vermeiden, ist es bereits bekannt, derartige Koffer
aus Kunststoff durch Spritzgiessen herzustellen und
im Innenraum entsprechende Verstarkungen und
Halterungen fur die Aufnahme von Gegenstanden
anzuordnen. Ein derartiger Koffer ist beispielsweise
aus DE-A 3728633 bekannt. Dabei werden die bei-
den Halbschalen durch Spritzgiessen hergestellt, wo-
bei zum Erreichen der notwendigen Steifigkeit der
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Schalenteile die Wandstarke erhoht wird und bei Be-
darf Verstarkungsrippen eingespritzt werden. Beim
Spritzgiessen ist der Einsatz von schlagfesten Kunst-
stoffrohstoffen, wie beispielsweise ABS, maglich, und
auch die Ausgestaltung von stabilen Scharnieren
und Verschlissen bereitet keine Schwierigkeiten.
Auch das Bedrucken und Einfarben der Aussenfla-
chen der Halbschalen ist mit verschiedenen Verfah-
ren, beispielsweise auch durch Heisspragen, mog-
lich. Da beim Spritzgiessen keine doppelwandigen
Elemente hergestellt werden konnen, erfordern die
Massnahmen zum Erreichen der notwendigen Stei-
figkeit des Koffers einen grosseren Materialaufwand,
und wegen der Anbringung von allfalligen Verstar-
kungselementen sind auch die Werkzeugkosten ho-
her als beim Formen durch die Blastechnik.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zur Herstellung eines verwindungssteifen
Koffers und einen entsprechend gestalteten Koffer
selbst zu schaffen, wobei die Vorteile eines nach
dem Blasformverfahren hergestellten Koffers, wie
auch diejenigen eines spritzgegossenen Koffers aus
Kunststoft vereint werden sollen, und dabei ein ver-
windungssteifer Koffer mit mindestens einer doppel-
wandigen Halbschale entstehen soll. Der Koffer soll
geringere Wandstéarken aufweisen als spritzgegosse-
ne Koffer von gleicher Festigkeit, und die Ausgestal-
tung unterschiedlicher Formraume im Innenbereich
der Halbschalen soll einfach moglich sein. Im Weite-
ren soll auch bei doppelwandigen Halbschalen die
Gestaltung der &usseren Oberflache durch die bei
spritzgegossenen Kunststoffprodukten angewendeten
Gestaltungsverfahren erméglicht werden.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren nach
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 erfindungs-
gemass durch die kennzeichnenden Merkmale die-
ses Patentanspruches und bei einer Vorrichtung
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 6 nach
den kennzeichnenden Merkmalen dieses Patentan-
spruches gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen der Er-
findung ergeben sich nach den Merkmalen der ab-
hangigen Patentanspriiche.

Die erfindungsgeméasse Ausgestaltung der Halb-
schalen eines Koffers aus Kunststoff und das ent-
sprechende Herstellverfahren fihrt zu mehreren Vor-
teilen. Die doppelwandige Ausgestaltung mindestens
einer der Halbschalen ermoglicht eine erhebliche Re-
duktion der einzelnen Wandstarke, d.h. die Dicke der
Wandungen kann um bis zu 80% reduziert werden.
Dabei kénnen das Innenteil und das Aussenteil einer
Halbschale je unterschiedliche Wandstarken aufwei-
sen. Dies fuhrt einerseits zu einer Einsparung an
Rohmaterial und anderseits zu einer Reduktion des
Gewichtes des Koffers. Da alle Bauteile des Koffers,
d.h. insbesondere die beiden Aussenteile der Halb-
schalen sowie das Innenteil im Spritzgiessverfahren
hergestellt werden, konnen bei Bedarf unterschiedli-
che Wandstirken vorgesehen werden, und es ist
auch méglich, an den Kantenbereichen kleine Radi-
en auszubilden, ohne dass eine Schwachung der
Kanten durch Verdinnung der Wandstarke auftritt.
Die Oberfiache der spritzgegossenen Teile kann in
der gewiinschten Qualitat bzw. Struktur ausgebildet
werden, es ist insbesondere moglich, glatte und sau-
pere Oberflachen zu gestalten. Auch das Bedrucken
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der Aussenflachen, beispielsweise durch Heisspra-
gen oder Tampondruck, ist in einfacher Weise mdg-
lich, da die Aussenteile der Halbschalen problemlos
in die Druckeinrichtungen eingelegt werden kénnen
und beim Drucken keine Deformationen stattfinden.
Dadurch, dass das Innenteil der Halbschalen in ei-
nem ersten Arbeitsgang als einwandiges Element
durch Spritzgiessen hergestellt wird, kénnen an die-
sem Innenteil beliebige Formraume firr die Aufnahme
von Gegenstdnden ausgebildet werden, ohne dass
dadurch die Formgestaltung der Aussenteile der
Halbschale betroffen wird. Dadurch wird es moglich,
in gleich geformte Aussenteile der Halbschalen un-
terschiedlich geformte Innenteile einzuflgen und da-
durch den gleichen Koffer fur die Aufnahme von un-
terschiedlichen Gegenstinden zu gestalten. Dabei
kdnnen fur die Aussenteile der Halbschalen die glei-
chen Werkzeuge verwendet werden, und es muss
nur das Werkzeug fir das Innenteil ausgetauscht
werden. Da an die Oberflachengestaltung der Innen-
teile nicht so hohe Anforderungen gestelit werden
wie an diejenigen der Aussenteile, konnen far die In-
nenteile auch Werkzeuge eingesetzt werden, welche
einer tieferen Qualitatsstufe entsprechen und des-
halb kostengunstiger sind. Mit der Reduktion der
Wandstérken bzw. des Materialbedarfes fuhrt dies zu
einer weiteren Kostenreduktion. Nach dem Spritz-
giessen der Aussenteile und der Innenteite der Halb-
schalen des Koffers wird in mindestens eines der
Aussenteile einer Halbschale ein Innenteil eingefigt
und dieses Innenteil mit dem Aussenteil fest verbun-
den. Dies geschieht in vorteilhafte Weise mindestens
an einem oberen Teilbereich von zwei Seitenwénden
einer Halbschale sowie an mindestens vier Kontakt-
bereichen an der Bodenflache. Im Bereiche des
Handgriffes an der oberen Seitenflache sowie der
Scharniere an der unteren Seitenflache und im Be-
reiche der Verschiiisse ergeben sich durch die Form-
gestaltung ineinander greifende Formelemente des
innen- und Aussenteiles, sodass hier zusétzlich zu
den speziell ausgebildeten Verbindungsstellen zu-
satzliche formschiissige Verbindungen entstehen.
Die feste Verbindung zwischen dem Innen- und dem
Aussenteil einer Halbschale wird in vorteilhafter Wei-
se durch eine Schweiss- oder Klebverbindung gebil-
det oder es werden kraft- und/oder formschlissige
Schnappverbindungen ausgebildet. Bei Bedarf kann
sich die feste Verbindung zwischen Innen- und Aus-
senteil einer Halbschale um den gesamten oberen
Randbereich der Seitenwande erstrecken. Die feste
Verbindung zwischen dem Innen- und Aussenteil ei-
ner Halbschale fihrt zu einer doppelwandigen Kunst-
stoffschale, wie sie auf andere Weise durch das
Kunststoff-Blasverfahren hergestellt werden kann.
Das beschriebene erfindungsgemasse Herstellvertah-
ren durch Spritzgiessen hat jedoch den Vorteil, dass
alle im Spritzgiessverfahren einsetzbaren Materialien
verwendet werden koénnen, insbesondere das bei
Koffern sehr haufig verwendete schlagfeste Material
ABS. Bei Veranderungen der Innenform bzw. der
durch das Innenteil einer Halbschale gebildeten
Formraume muss nur das Werkzeug fir dieses In-
nenteil ausgewechselt werden, wobei durch die ein-
wandige Ausgestaltung und durch das angewendete
Spritzgiessverfahren ~ grossere Méglichkeiten  zur
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Formgestaltung gegeben sind als beim Blasverfah-
ren. Um die Herstellung und Handhabung eines In-
nen- und Aussenteiles einer Halbschale zu vereinfa-
chen, kann es zweckmassig sein, das Innen- und
Aussenteil an mindestens einem Randbereich durch
eine angespritzte Verbindung einstiickig miteinander
zu verbinden, sodass die beiden Teile zusammen-
hangend sind. Dadurch ergibt sich bereits vor dem
Zusammenfiigen und festen Verbinden des Innen-
mit dem Aussenteil in einem Teilbereich bereits eine
feste Verbindung, was vorteilhaft sein kann.

Die doppelwandige Ausgestaltung mindestens ei-
ner der Halbschalen des Koffers fihrt zu einer Aus-
gestaltung eines Kunststofikoffers, welcher in ge-
schlossenem Zustand sehr stabil und verwindungs-
steif ist. Die Scharniere und die Verschlisse kénnen
dabei in der bei gespritzten Kunststoffkoffern an sich
bekannten und bewahrten Weise ausgestaltet wer-
den. Insbesondere die Scharniere konnen fest und
stabil gestaltet werden, sodass auch bei gedffnetem
Koffer die Stabilitat erhalten bleibt. Fiir Koffer, in wel-
chen besonders schlag- und stossempfindliche Teile
verpackt und transportiert werden, ergibt sich der zu-
satzliche Vorteil, dass vor dem Zusammenfigen und
festen Verbinden des Innen- und Aussenteiles einer
Halbschale in den Zwischenraum zwischen den bei-
den Wanden ein stossdampfendes Material, bei-
spielsweise ein Schaumgummi, eingelegt werden
kann. Bei derartigen Koffern ist es dann zweckmas-
sig, beide Halbschalen des Koffers doppelwandig,
d.h. je mit einem Innen- und einem Aussenteil, aus-
zugestalten. Fir normale Einsatzgebiete, wie bei-
spielsweise das Verpacken und Transportieren von
elekirischen Handwerkzeugen, genlgt es, eine der
Halbschalen doppelwandig auszugestalten. Durch
diese eine doppelwandige Halbschale wird der Koffer
bereits sehr stabil und verwindungssteif, und die ein-
wandige zweite Halbschale kann trotzdem dinnwan-
dig und schlagfest ausgestaltet werden, da beim
Spritzgiessen schlagfeste Kunststoffe verwendet wer-
den kdnnen. Gegenilber einem Koffer mit gleichen
Aussenabmessungen, welcher in  herkdmmlicher
Weise einwandig durch Spritzgiessen hergestelit
wird, und bei welchem Inneneinteilungen fir die Auf-
nahme von Gegenstanden eingespritzt werden, kann
der Materialeinsatz und damit das Gewicht bei einem
erfindungsgemassen Koffer bis zu 50% reduziert
werden. Trotzdem weist der erfindungsgemasse Kof-
fer eine verbesserte Stabilitat und Verwindungsstei-
figkeit auf.

Die erfindungsgemasse Loésung, das Aussenteil
und das Innenteil einer Halbschale im Spritzgussver-
fahren herzustellen und anschliessend fest miteinan-
der zu verbinden, erbringt noch einen weiteren Vor-
teil. Es ist vorteilhaft, am Innenteil einen Durchbruch
anzuordnen, und den mit diesem Durchbruch zusam-
menhingenden Teilbereich des Zwischenraumes
zwischen Innen- und Aussenteil als Ablagefach fir
Dokumente oder andere Gegenstande auszubilden.
Ein derartiger Durchbruch kann im spritzgegossenen
Innenteil leicht angeordnet werden. Am Innenteil
konnen auch ohne Schwierigkeiten zusatzliche Ele-
mente angeformt sein, die als Wandungen fir das
Ablagefach dienen.

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Aus-
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fuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die beilie-
genden Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch einen erfindungsgemas-
sen Kunststoffkoffer mit einer doppelwandigen Halb-
schale,

Fig. 2 eine Aufsicht auf ein Innen- und ein Aus-
senteil der doppelwandigen Halbschale gemass
Fig. 1,

Fig. 3 einen Teilschnitt durch eine Seitenwandung
eines Koffers mit der festen Verbindungsstelle zwi-
schen Innen- und Aussenteil einer der Halbschalen,

Fig. 4 einen Teilschnitt durch eine feste Verbin-
dungsstelle zwischen innen- und Aussenteil einer
Halbschale mit einer kraft- und formschllssigen Ver-
bindung,

Fig. 5 eine Aufsicht mit einem Teilschnitt auf die
feste Verbindung gem. Fig. 4, und

Fig. 6 eine perspektivische Ansicht eines Innentei-
les einer Halbschale.

In Fig. 1 ist ein Koffer aus Kunststoff dargestellt,
welcher im Wesentlichen aus zwei Halbschalen 1, 2
besteht. Diese beiden Halbschalen 1, 2 sind an einer
Schmalseite 21 aber Scharniere 3 schwenkbar mit-
einander verbunden und an einer gegeniberliegen-
den Schmalseite 22 sind Verschliisse 4 und ein
Traggriff 23 angeordnet. Die beiden Halbschalen 1, 2
bestehen je aus einem Aussenteil 5, bzw. 6, wobei
in mindestens eine der beiden Halbschalen 1, 2 ein
innenteil 7 eingefiigt und fest mit dem Aussenteil 5,
bzw. 6, verbunden ist. Im dargesteliten Beispiel ist
nur in die Halbschale 1 ein Innenteil 7 eingefugt, und
die Halbschale 2, welche den Deckel des Koffers bil-
det, ist hier einwandig ausgebildet. Zwischen dem In-
nenteil 7 und dem Aussenteil 5, weiche die doppel-
wandige Halbschale 1 bilden, ist ein Zwischenraum 9
ausgebildet. Die feste Verbindung des Innenteiles 7
mit dem Aussenteil 5 der Halbschale 1 erfolgt einer-
seits tber Kontaktbereiche 20 mit Verbindungsstellen
12 an der Bodenflache 15 der Halbschale 1, wobei
in bevorzugter Weise vier solche feste Verbindungs-
stellen 12 im Bereich der Bodenflache 15 vorhanden
sind. Zusétzliche Verbindungsstellen 10, 11 sind an
oberen Teilbereichen 18,19 der seitlichen Seitenwan-
de 13, 14 der Halbschale 1 ausgebildet, wobei sich
diese Verbindungsstellen 10, 11 Uber einen Teilbe-
reich der Seitenwédnde 13, 14 erstrecken, wie dies
aus Fig. 2 ersichtlich ist. Sofern bei dieser Ausge-
staltung der festen Verbindungsstellen 10, 11, 12
zwischen dem Innenteil 7 und dem Aussenteil 5 die
Steifigkeit noch nicht geniigend ist, so kdnnen die
Verbindungsstellen 10, 11 Uber weitere Randberei-
che ausgedehnt werden, im Maximum auch Gber die
gesamte Ausdehnung der unteren Schmalseite 21
und der oberen Schmalseite 22. Die zusétzlichen
Formgebungen an den unteren und oberen Schmal-
seiten 21, 22, z.B. durch den Traggriff 23 und die
Verschlisse 4, ergeben die Mbglichkeit, in diesen
Bereichen das Innenteil 7 und das Aussenteil 5
formschliissig ineinander greifen zu lassen, sodass
sich hier weitere Verbindungsstellen ergeben. In die-
sem Fall liegen die Kantenbereiche 24 des Innentei-
les 7 in geeigneter Weise an den Innenflachen der
oberen und unteren Schmalseiten 21, 22 an.
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Sowohl die beiden Aussenteile 5, 6 wie auch das
Innenteil 7 der Halbschalen 1, 2 werden in an sich
bekannter Weise und in entsprechenden Werkzeu-
gen durch Spritzgiessen hergestellt. Im dargestellten
Beispie! findet das Material ABS Verwendung, wobei
auch alle anderen fir das Spritzgiessverfahren und
derartige Koffer geeigneten Materialien einsetzbar
sind. Das Innenteil 7 weist Formraume 8 auf, welche
zur Aufnahme von Gegenstanden, beispielsweise
Handwerkzeugen, Werkzeugmaschinen oder Messin-
strumenten dienen. Dabei konnen diese Formraume
8 so ausgestaltet werden, dass Klar ersichtlich ist,
welches Teil in welchen Formhohlraum 8 platziert
werden kann. Der erfindungsgemasse Koffer kann
dabei in einfacher Weise fur die Aufnahme unter-
schiedlicher Gegenstande ausgebildet werden, wobei
die Aussenteile 5, 6 der Halbschalen 1, 2 beibehal-
ten werden und nur die Form des Innenteiles 7 ver-
andert wird. Damit wird eine erhebliche Reduktion
der Realisierungszeit bei der Herstellung von Varian-
ten der Inneneinteilung erreicht, und gleichzeitig kon-
nen die Werkzeugkosten gesenkt werden. Die erfin-
dungsgemasse Herstellungsweise und Ausgestaltung
des Koffers ermaglicht eine Reduktion der Wandstéar-
ke der Aussen- und Innenteile 5, 6 und 7 der beiden
Halbschalen 1, 2. Miissen beispielsweise bei einem
Koffer, bei welchem die Schalen einwandig ausgebil-
det sind, zum Erreichen einer geniigenden Festigkeit
Wandstarken von beispielsweise 3 mm vorgesehen
werden, so genugen bei einem erfindungsgemaéssen
Koffer gleicher Grosse Wandstarken von beispiels-
weise 1,5 mm fir die Aussenteile 5, 6 und von bei-
spielsweise 1 mm fir das Innenteil 7. Dies fuhrt zu
einer Einsparung an Rohmaterial und in der Folge
auch zu einer Gewichtsreduktion des gesamten Kof-
fers. Dies bei gleichzeitiger Verbesserung der Stabili-
tat und Steifigkeit des Koffers.

Fig. 2 zeigt das Aussenteil 5 und das Innenteil 7
der Halbschale 1 vor dem Zusammentfigen bzw. di-
rekt nach dem Abschluss des Spritzgiessvorganges.
Im dargestellten Beispiel werden das Aussenteil 5
und das Innenteil 7 als Einzelteile gespritzt, wobei in
beiden Teilen im Bereiche der Bodenflache 15 Kon-
taktbereiche 20 vorgesehen werden, an welchen
nach dem Zusammenfiigen des Innenteiles 7 und
des Aussenteiles 5 die Verbindungsstellen 12 ausge-
pildet werden. An den Seitenwanden 13, 14 sind
obere Teilbereiche 18, 19 ausgebildet, an welchen
im verbundenen Zustand Randteile 25, 26 des In-
nenteiles 7 aufliegen, wie dies aus Fig. 3 ersichtlich
ist. Entlang dieser oberen Teilbereiche 18, 19 wer-
den das Innenteil 7 und das Aussenteil 5 fest mitein-
ander verbunden, in vorteilhafter Weise durch Ver-
schweissen oder Verkleben. Eine weitere vorteilhafte
Loésung besteht aber auch darin, in diesen Bereichen
18, 19 eine kraft- und formschliissige Verbindung
auszubilden, wie sie in den Fig. 4 und 5 dargestelit
und beschrieben ist. Eine bevorzugte Losung besteht
darin, das Innenteil 7 und das Aussenteil 5 in Rand-
bereichen 16 Uber eine angespritzte Verbindung 17
einstiickig miteinander zu verbinden. In Fig. 2 sind
zwei derartige Verbindungen 17 angedeutet, wobei
sich diese beiden Verbindungen 17 im Bereiche der
Verschliisse befinden. Diese Verbindungen 17 wer-
den als Filmscharniere ausgebildet, sodass das In-
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nenteil 7 um diese Verbindungen 17 verschwenkt
und in das Aussenteil 5 eingefigt werden kann. Die-
se Verbindungen 17 bilden dann bereits eine feste
Verbindung zwischen dem Innenteil 7 und dem Aus-
senteil 5, welche mit den anderen festen Verbin-
dungsstellen 10, 11 und 12 die Steifigkeit der dop-
pelwandigen Halbschale 1 erhéht. Wenn auch die
Halbschale 2 doppelwandig ausgebildet sein soll, so
wird diese in gleicher Weise hergestelit, wie zu Fig.
o bzw. zur Halbschale 1 beschrieben. Dabei kdnnen
in den beiden Halbschalen 1 bzw. 2 Innenteile 7 mit
unterschiediichen Formraumen 8 eingefagt und fest
mit diesen verbunden sein.

In Fig. 3 ist ein Schnitt durch die Seitenwand 13
im Bereiche einer festen Verbindungsstelle 10 darge-
stelit. Am oberen Teilbereich 18 der Seitenwand 13
ist an der Wandung des Aussenteiles 5 eine Aufla-
gefiache 27 ausgebildet. Auf dieser Auflageflache 27
liegt das Randteil 25 des Innenteiles 7 auf. Im Be-
reich der Auflage wird hier das Innenteil 7 mit dem
Aussenteil 5 durch Verschweissen oder Verkleben
ber die Verbindungsstelle 10 fest verbunden. Da-
durch kann das Innenteil 7 gegeniber dem Aussen-
teil 5 nicht mehr verschoben werden, sodass sich
die gewinschte Steifigkeit einer doppelwandigen
Konstruktion ergibt.

In den Fig. 4 und 5 ist eine Variante der Ausge-
staltung dieses oberen Teilbereiches 18 an einer
Seitenwand 13 einer Halbschale 1 dargestellt. Am
oberen Teilbereich 18 ist am Aussenteil 5 ebenfalls
eine Auflageflache 27 vorhanden. Zusétzlich ist je-
doch eine Nute 28 ausgebildet, in welche der Kan-
tenbereich 24 des Innenteiles 7 eingreift. Im Berei-
che der Nute 28 sind ein oder mehrere Nocken 29
ausgebildet, welche in Schlitze 30 am Kantenbereich
24 des Innenteiles 7 eingreifen. Dadurch ist das In-
nenteil 7 gegentber dem Aussenteil 5 in zwei Ebe-
nen festgelegt und die Teile sind formschlissig fest
miteinander verbunden. Durch die zusatzlichen Ver-
bindungsstellen 12 an der Bodenflache 15 ergibt
sich die gewlinschte Stabilitat und Steifigkeit.

In Fig. 6 ist ein Innenteil 7 in 3D-Ansicht darge-
stellt, wobei ein vorderer Randteil weggeschnitten ist.
Am Innenteil 7_ist ein Durchbruch 31 angebracht,
welcher eine Offnung zum Zwischenraum 9 zwi-
schen den fest zusammengefiigten Innen- und Aus-
senteilen 7, 5 bildet. An den Durchbruch 31 an-
schiiessend ist in einem Teilbereich 32 des Zwi-
schenraumes 9 ein Ablagefach ausgebildet. Dieses
kann z.B. zur Aufnahme und Ablage von Dokumen-
ten dienen. Alifallige Zusatzelemente wie Wandun-
gen 34 lassen sich am innenteil 7 leicht anordnen,
bzw. beim Spritzgiessen anformen. Vor dem Durch-
bruch 31 ist eine Einschubmuide 33 angeordnet,
welche zur Sicherung der Dokumente dient.

Der erfindungsgeméss hergestelite und ausgebil-
dete Koffer vereinigt die Vorteile der Verwindungs-
steifigkeit, wie sie bei geblasenen Halbschalen er-
reicht wird, mit den Vorteilen von spritzgegossenen
Halbschalen, welche den Einsatz von schlagfesten
Materialien, wie beispielsweise ABS, emmdglichen
und gleichzeitig eine sehr gute Qualitat der Oberfla-
chengestaltung der Aussenteile 5, 6 und deren Ein-
farbung und Bedruckung erméglichen. Zusatzlich zu
der Vereinigung dieser Vorteile wird noch eine Re-
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duktion des Materialeinsatzes und damit des Ge-
wichtes des Koffers sowie eine verbesserte Wirt-
schaftlichkeit bei der Herstellung erreicht.

Dies durch erleichterte Anpassung an unterschied-
liche Formgestaltungen und dadurch, dass trotz der
doppelwandigen Ausgestaltung mindestens einer
Schale das Spritzgiessverfahren und die damit ver-
bundenen vorteilhaften Nachbearbeitungsmaoglichkei-
ten beibehalten werden konnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines verwindungs-
steifen Koffers aus Kunststoff mit zwei Kunst-
stoff-Halbschalen (1, 2), welche iber Scharniere (3)
und Verschliisse (4) miteinander verbunden werden,
dadurch gekennzeichnet, dass durch Spritzgiessen je
ein Aussenteil (5, 6) fur die beiden Halbschalen (1,
2) geformt wird, far mindestens eine der beiden
Halbschalen (1, 2) durch Spritzgiessen ein Innenteil
(7) mit Formraumen (8) geformt wird, nach dem For-
men ein Innenteil (7) in das Aussenteil (5, 6) min-
destens einer der Halbschalen (1, 2) eingelegt wird
und das Innen- und das Aussenteil, unter Ausbildung
eines Zwischenraumes (9), Uber Verbindungsstellen
(10, 11, 12) fest miteinander verbunden werden und
diese Verbindungsstellen (10, 11, 12) so angeordnet
werden, dass eine doppelwandige, verwindungssteife
Kunststoffschale gebildet wird.

5 Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Aussenteil (5, 6) und das
Innenteil (7) einer Halbschale (1, 2) im gleichen
Verfahrensschritt geformt und die beiden Teile min-
destens in einem Randbereich (16) schwenkbar mit-
einander verbunden werden und das Innenteil (7)
nach dem Formen um den verbundenen Randbe-
reich (16) verschwenkt und in das Aussenteil (5, 6)
eingefigt wird.

3. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Innenteil (7) und
das Aussenteil (5, 6) einer Halbschale (1, 2) an den
Verbindungsstellen (10, 11, 12) miteinander ver-
schweisst oder verklebt werden.

4. Verfahren nach Patentanspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Innenteil (7) und
das Aussenteil (5, 6) einer Halbschale (1, 2) an den
Verbindungsstellen (10, 11, 12) formschlissig mitein-
ander verbunden werden.

5. Verfahren nach einem der Patentanspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Ver-
binden des Innenteiles (7) mit dem Aussenteil (5, 6)
einer Halbschale (1, 2) in den Zwischenraum (9) ein
stossabsorbierendes Material eingebracht wird.

6. Verwindungssteifer Koffer aus Kunststoff, her-
gestellt nach dem Verfahren gemass Patentanspruch
1, mit zwei Halbschalen (1, 2), welche Uber Schar-
niere (3) und Verschliisse (4) miteinander verbunden
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Halb-
schalen (1, 2) Aussenteile (5, 6) aufweisen, welche
aus spritzgegossenem Kunststoff bestehen, mindes-
tens eine der Halbschalen (1, 2) ein Innenteil (7) mit
Formraumen (8) aufweist, welches ebenfalls aus
spritzgegossenem Kunststoff besteht und Uber Ver-
bindungsstellen (10, 11, 12) fest mit dem Aussenteil
(5, 6) verbunden ist, zwischen dem Innenteil (7) und
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dem Aussenteil (5, 6) ein Zwischenraum (9) ausge-
bildet ist und dieser Zwischenraum (9) nur an den
festen Verbindungsstellen (10, 11, 12) Uberbrickt ist,
wobei durch das Innen- und Aussenteil (7, 5 bzw. 6)
eine doppelwandige Halbschale (1 bzw. 2) gebildet 5
ist.
7. Verwindungssteifer Koffer nach Patentanspruch
6, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens in ei-
nem Randbereich (16) der Halbschale (1, 2) eine an-
gespritzte Verbindung (17) ausgebildet ist, welche 10
das Innenteil (7) und das Aussenteil (5, 6) einstickig
miteinander verbindet.
8. Verwindungssteifer Koffer nach Patentanspruch
6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Verbindungsstellen (10, 11, 12) mindestens Uber ei- 15
nen oberen Teilbereich (18, 19) von zwei gegenuber-
liegenden Seitenwanden (13, 14) einer Halbschale
(1, 2) erstrecken sowie an der Bodenflache (15) der
Halbschale (1, 2) mindestens vier Kontaktbereiche
(15) zwischen Aussenteil (5, 6) und Innenteil (7) als 20
Verbindungselemente (12) ausgebildet sind.
9. Verwindungssteifer Koffer nach einem der Pa-
tentanspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsstellen (10, 11, 12) durch Schweiss-
und/oder Klebeverbindungen gebildet sind. 25
10. Verwindungssteifer Koffer nach einem der Pa-
tentanspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verbindungsstellen (10, 11, 12) durch kraft-
und/oder formschlissige Schnappverbindungen gebil-
det sind. 30
11. Verwindungssteifer Koffer nach einem der Pa-
tentanspriiche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass der Zwischenraum (9) zwischen dem Innen-
und dem Aussenteil (7, 5 bzw. 6) der Halbschale (1,
2) mindestens teilweise mit einem stossabsorbieren- 35
den Material ausgefllt ist.
12. Verwindungssteifer Koffer nach einem der Pa-
tentanspriiche 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass das Innenteil (7) einen Durchbruch (31) auf-
weist und ein mit diesem Durchbruch zusammenhéan- 40
gender Teilbereich (32) des Zwischenraumes (9) als
Ablagefach ausgebildet ist.
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FIG. 3
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