EP 2 208 432 A1

Patent Office

fesbrvers (11) EP 2 208 432 A1

(1 9) ) i Hllm”‘ ‘llH H“‘ Hll‘ ‘l“l ‘l“l Hll‘ |H|‘ Hl‘l |”H ‘l“l |”’| |H‘| Hll‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Veroffentlichungstag: (51) IntCl.
21.07.2010 Patentblatt 2010/29 A45C 5/02(2006.01) F16B 5/00 (2006.01)

(21) Anmeldenummer: 09015156.4

(22) Anmeldetag: 08.12.2009

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Kallinowsky, Hans
ATBEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR 55545 Bad Kreuznach (DE)
HRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO PL
PT RO SE SI SK SM TR (74) Vertreter: Schneider, Peter Christian
Benannte Erstreckungsstaaten: Fiedler, Ostermann & Schneider
AL BA RS Patentanwilte

Obere Karspiile 41

(30) Prioritat: 19.01.2009 DE 202009000744 U 37073 Gottingen (DE)

(71) Anmelder: Allit Aktiengesellschaft
Kunststofftechnik
55545 Bad Kreuznach (DE)

(54) Behaélter und Koffer

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf einen Behalter,
umfassend ein polygonales Wandungselement aus einer
Mehrzahl vertikaler, Uber Eckbereiche einstiickig mitein-
ander verbundener Seitenwande (10), wobei jede Sei- 112 }2 10
tenwand (10) wenigstens eine Kante (12) aufweist, die /

sich in eine Hauptnut (112) eines Randrahmenelemen- i — Fig. 2
tes (110) hinein erstreckt und mit diesem verrastet ist,

indem wenigstens ein aus der Wandflache der Seiten-

A
wand (10) vorspringender Rastvorsprung (19) in eine 18—
Seitennut (116) in einer der Nutwande der Hauptnut \ L— 19
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(112) eingreift, wobei sich die Seitennut (116) Uber die 16 —
gesamte Lange des Randrahmenelementes (110) er- A
streckt. « — 2

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass der 116

Rastvorsprung (19) als eine durch einen Stanzschritt er-
zeugte, plastische Verformung des Seitenwandmaterials 14 __/

;
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ausgebildet ist, wobei wenigstens im Bereich der Seiten-
kanten des Rastvorsprungs (19) das Seitenwandmate-
rial undurchtrennt ist. 10
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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Behalter,
umfassend ein polygonales Wandungselement aus einer
Mehrzahl vertikaler, Gber Eckbereiche einsttickig mitein-
ander verbundener Seitenwande, wobei jede Seiten-
wand wenigstens eine Kante aufweist, die sich in eine
Hauptnut eines Randrahmenelementes hinein erstreckt
und mit diesem verrastet ist, indem wenigstens ein aus
der Wandflache der Seitenwand vorspringender Rast-
vorsprung in eine Seitennut in einer der Nutwande der
Hauptnut eingreift, wobei sich die Seitennut tber die ge-
samte Lange des Randrahmenelementes erstreckt.
[0002] Die Erfindung bezieht sich weiter auf einen Kof-
fer, umfassend zwei Uber ein oder mehrere Scharniere
miteinander verbundene Kofferschalen.

Stand der Technik

[0003] GattungsgeméaRe Behalter sind bekannt aus
der EP 0 115 043 A2. Jeder derartige Behalter stellt eine
von zwei Kofferschalen eines Koffers dar, die Uiber ein
oder mehrere Scharniere klappbar miteinander verbun-
den sind. Im geschlossenen Zustand dient jeweils ein
Randrahmen als Fixierungsbasis der Scharniere sowie
als Anlageflache an der jeweils anderen Kofferschale.
Es ist grundsétzlich auch denkbar, gattungsgemaie Be-
hélter einzeln, d.h. als deckellose Kisten zu verwenden,
wobei die Randrahmen in diesem Fall den oberen Kan-
tenabschluss der Kiste bilden.

[0004] Bei der bekannten Ausflihrungsform sind die
Randrahmen jeweils einstlickig ausgebildet, d.h. jeder
Randrahmen besteht aus genau einem Randrahmenele-
ment, welches rahmenartig gestaltet ist. Zur Montage
wird der Randrahmen passgenau auf die Oberkanten
samtlicher Seitenwande und Eckbereiche aufgesetzt,
sodass die Kanten zwischen die Nutwande der Hauptnut,
die den gesamten Randrahmen nach unten offen durch-
zieht, hineingleiten kénnen. An der Innenseite der Kof-
ferschale ist eine Rastleiste vorgesehen, die nach innen
unten abgewinkelt einstlickig mit den Seitenwanden ver-
bunden ist und die gesamte Kofferschale rings umlauft.
Beim Einfiihren der Seitenwandoberkanten in die Haupt-
nut des Randrahmens wird die Rastleiste elastisch nach
unten gebogen, um bei hinreichend tiefem Einschub in
eine Seitennutin der inneren Nutwand der Hauptnut des
Randrahmens einzufedern. Damit ist der Randrahmen
unlésbar mitden Seitenwanden verbunden. Erkann nicht
zerstorungsfrei, d.h. insbesondere nicht ohne Abbrechen
der Rastleiste, von der Kofferschale getrennt werden.
[0005] Diese Verbindungsartistzwarsehrzuverlassig,
hat jedoch zwei wesentliche Nachteile. Zum einen sind
Kofferschalen mit einer einstlickig angeformten, umlau-
fenden Rastleiste ausgesprochen schwer herstellbar.
Insbesondere bei der aus Kostengriinden Ublicherweise
bevorzugten Herstellung im Kunststoffspritzgussverfah-
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ren sind entsprechende Werkzeuge sehr aufwendig und
damit teuer. Vergleichbares gilt fiir die Herstellung der
umlaufenden Nut im einstlickigen Randrahmenelement,
umfassend die Hauptnut und die in deren Seitenwand
ausgebildete Seitennut. Ein weiterer Nachteil liegt in der
hohen Genauigkeit, mit der die Kofferschale und der
Randrahmen ausgebildet sein missen, um das Hinein-
gleiten der Seitenwandoberkanten in die Nut des Rand-
rahmens zu ermoglichen.

[0006] Ausder US 2002 179 701 A ist eine aus einem
Karton-Schnittmuster, bestehend aus einer Bodenplatte
und vier Uber jeweils eine Knicklinie einstlickig mit der
Bodenplatte verbundenen Seitenwénden, haltbare Kiste
bekannt, deren Oberkanten im zusammengebauten Zu-
stand in eine Nut eines umlaufenden Randrahmens ein-
greifen und mit diesem verrastet sind. Die Druckschrift
erwahnt die Mdglichkeiten, den Randrahmen einstlickig
oder aus Einzelelementen, die miteinander verschweif3t
oder verklebt sind, auszubilden. In jedem Fall wird der
Randrahmen als Gesamtelement aufgesetzt. Er ist im
Profil U-férmig nach unten offen ausgebildet, wobei die
Schenkelenden des U nach innen gerichtete Vorspriinge
aufweisen. Im Uberlappungsbereich von Seitenwénden
und Randrahmen sind Laschen aus der Kartonwand aus-
gestanzt, die an ihrer oberen, d.h. in Einschubrichtung
in das Rahmenprofil vorderen Kante Uiber eine Knicklinie
mit der Seitenwand verbunden sind. An der in Einschub-
richtung rickwartigen bzw. unteren Laschenkante sowie
denbeiden Seitenkanten der Lasche istdas Seitenwand-
material vollstdndig durchtrennt, sodass die Lasche um
die Knicklinie klappbar ist. Beim Einschieben der Ober-
kanten der Seitenwande in das Profil des Randrahmens
sollen die Laschen hinter die hakenartigen Vorspriinge
an den freien Enden der U-Schenkel eingreifen und mit
diesen verrasten. Bei dieser bekannten Vorrichtung wird
der oben genannte Nachteil der erforderlichen Prazision
bei der Fertigung des Randrahmens durch die extreme
Flexibilitdt des instabilen Kartonmaterials beseitigt. Al-
lerdings sind zur Stabilisierung besondere Eckverstar-
kungen an den offen Schnittstellen zwischen den Seiten-
wanden erforderlich. Das oben genannte Problem der
aufwendigen Fertigung einer Rastleiste wird durch die
ausgestanzten Laschen beseitigt. Hieraus ergibt sich je-
doch ein weiterer Nachteil. Wie erwahnt, werden die La-
schen durch einen Stanzprozess erzeugt, bei dem an
drei Kanten der Lasche das Wandmaterial durchtrennt
wird. Um als Rastvorsprung wirken zu kénnen, miissen
die Laschen vor der Verbindung mit dem Randrahmen
manuell ausgestellt werden. Dabei darf es an der Knick-
linie nicht zu einem scharfen, die Fasern brechenden
Knick kommen, da ansonsten die Stabilitdt der Rastung
geschwacht wiirde. Ohne einen solchen Knick ergibt sich
jedoch eine permanente Riickstellkraft, die die Laschen
in ihre Ursprungsstellung, namlich parallel zu den Sei-
tenwanden, zu ziehen versucht. Daher kann es vorkom-
men, dass bei Stauchung des Wandmaterials, beispiels-
weise bei zu schwerer Beladung oder bei hartem Aufset-
zen einer beladenen Kiste die Laschen aus dem Rah-
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menprofil freikommen und der Randrahmen von den Sei-
tenwanden getrennt werden kann.

[0007] Aus der DE 199 007 18 A1 ist ein Kasten aus
einem kafigartigen Gestell, dass einen oberen und einen
unteren Randrahmen sowie diese verbindende Eckpfo-
sten umfasst, bekannt. Die Wandflachen werden mit
Wandblechen verkleidet, die mit dem kafigartigen Gestell
verklebt oder verschweif3t sind. Die Randrahmen sind
jeweils aus geraden Einzelprofilen gebildet, die Gber Win-
kelelemente miteinander verbunden sind. Hierzu sind die
Winkelelemente auf die Eckpfosten aufgesteckt und wei-
sen seitliche Ausnehmungen auf, in die die Enden der
geraden Einzelprofile eingesteckt sind.

Aufgabenstellung
[0008] Es istdie Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
einen gattungsgemafRen Behalter ohne Stabilitatseinbu-

Ren einfacherer und kostenglinstiger zu fertigen.

Darlegung der Erfindung

[0009] Diese Aufgabe wird in Verbindung mit den
Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 1 dadurch
geldst, dass der Rastvorsprung als eine durch einen
Stanzschritt erzeugte, plastische Verformung des Sei-
tenwandmaterials ausgebildet ist, wobei wenigstens im
Bereich der Seitenkanten des Rastvorsprungs das Sei-
tenwandmaterial undurchtrennt ist.

[0010] Bevorzugtfinden derartige Behalter Einsatz als
eine von zwei Uber ein oder mehrere Scharniere mitein-
ander verbunden Kofferschalen, wobei die Behalter im
geschlossenen Zustand des Koffers mit ihren Randrah-
menelementen aneinander anliegen.

[0011] Zunachst ist es der Grundgedanke der vorlie-
genden Erfindung, die von der gattungsgemafen Vor-
richtung bekannte Rastschiene durch gestanzte Rast-
vorspriinge zu ersetzen. Dabei wird jedoch nicht auf die
Ubliche, und aus dem oben geschilderten Stand der
Technik bekannte Stanzung durch dreiseitige Durchtren-
nung des Wandmaterials zuriickgegriffen. Bei dem be-
vorzugten Seitenwandmaterial, ndmlich Hartkunststoff
oder Metall, insbesondere Aluminium, kénnte ein dauer-
haftes Ausstellen der Laschen, das fiir den Rastvorgang
erforderlich ist, nicht gewahrleistet werden. Zudem wiir-
den sich Undichtigkeiten durch die Durchbrechung der
Seitenwand ergeben, was insbesondere bei der Verwen-
dung der Behalter als Kofferschalen unerwiinscht ware.
Weiter musste, um Uberhaupt ein Ausstellen zu ermég-
lichen, die LaschengréfRe deutlich gréer als die Wand-
dicke des Materials sein. Bei der Verwendung von Hart-
kunststoff als Wandmaterial fir Kofferschalen sind
Wandstarken zwischen 1 und 5 Millimeter typisch. Die
GroRe der Laschen misste sich etwa im Zentimeterbe-
reich befinden. Dies wirde einen sehr hohen Randrah-
men erfordern, was der designerischen Freiheit bei der
Gestaltung enge Grenzen setzt.

[0012] Erfindungsgemal ist daher vorgesehen, das
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Wandmaterial im Wesentlichen undurchtrennt zu lassen
und beim Stanzvorgang im Wesentlichen nur eine pla-
stische Verformung auf kleiner Flache, daflr an ver-
gleichsweise vielen Stellen zu erzeugen. Typische Ab-
stédnde der so erzeugten Rastkiemen liegen im Bereich
zwischen 1 und 5 Zentimeter. Auf die Lénge einer Kof-
ferschale verteilt kénnen 5 bis 10 oder mehr Rastkiemen
vorgesehen sein.

[0013] Das hierfiir verwendete Stanzwerkzeug kann
eine kurze, die rickwartige Kiemenkante definierende
Schneide und einen senkrecht zur Schneidenerstrek-
kung ausgerichteten, angeschragten Stempel aufwei-
sen. Beim Stanzvorgang wird das Wandmaterial an der
rickwartigen Kiemenkante durch einen vorzugsweise
das Material nicht vollstdndig durchtrennenden Schnitt
geschwacht. Gleichzeitig wird mittels des sich an die
Schneide anschlieRenden Stempels das Material ver-
formt, sodass sich auf der dem Stanzwerkzeug gegen-
Uberliegenden Seite eine Ausbeulung ergibt, die von der
ruckwartigen Kiemenkante bis zur vorderen Kiemenkan-
te abnimmt. Die Seitenkanten der Kiemen bleiben dabei
Uber zwickelartig geformte Seitenbereiche mit dem Ub-
rigen Wandmaterial in Verbindung. Die zwickelartigen
Seitenbereiche stabilisieren die ausgestellte Kieme und
wirken einer evtl. Rickstellkraft, die durch elastische Ma-
terialeigenschaften bedingt sein kann, entgegen.
[0014] Auf diese Weise wird auf sehr kleinem Raum
ein dauerhaft stabiler Rastvorsprung geschaffen, der in
einem einfachen Stanzschritt geschaffen werden kann.
Die Seitenwande des Behalters kénnen somit auf spritz-
gusstechnisch sehr einfache Weise mit einfach gestal-
teten Werkzeugen hergestellt werden. Samtliche Rast-
kiemen einer Seitenwand kdénnen in einem simultanen
Stanzschritt hergestellt werden.

[0015] Um auch die Herstellung des Randrahmens zu
vereinfachen, ist bei einer Weiterbildung der Erfindung
vorgesehen, dass eine der Anzahl der Seitenwénde ent-
sprechende Mehrzahl von als gerade Profilschienen aus-
gebildeten Randrahmenelementen zu einem Randrah-
men verbunden sind, wobei die Enden jeder Profilschie-
ne in korrespondierende Ausnehmungen von Winkelele-
menten, die den gerundeten Eckbereichen formange-
passt sind, eingesteckt sind. Insbesondere ist bevorzugt
vorgesehen, dass die Profilleisten mit Axialspiel in die
Ausnehmungen der Winkelelemente eingesteckt sind.
Damit kdnnen Fertigungstoleranzen beim Ablangen der
Profilschienen sowie bei der Herstellung der Seitenwan-
de ausgeglichen werden. In jedem Fall erlaubt es die
Ausbildung der Randrahmenelemente als gerade Profil-
schienen, diese durch Extrusions- oder Strangpressver-
fahren herzustellen, was bei der erforderlichen Ausbil-
dung der Nut mit Haupt- und Seitennut besonders vor-
teilhaft ist.

[0016] Bevorzugtsind die Seitenwande des polygona-
len Wandungselementes an ihren den Rahmenelemen-
ten abgewandten Kanten Uber ein wannenartiges Bo-
denelement verbunden. Es ist jedoch ebenso méglich,
das polygonale Wandungselement beidseitig offen zu
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gestalten, und an Ober- und Unterkante erfindungsge-
maf mit einem Randrahmen zu versehen. Deckflachen
kénnen dann auf beliebige, geeignete Weise angebracht
werden.

[0017] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden, spe-
ziellen Beschreibung und den Zeichnungen.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0018] Es zeigen:

Figur 1:  eine schematisierte Schnittdarstellungim Be-
reich zwischen zwei Rastkiemen,

Figur 2:  eine schematisierte Schnittdarstellungim Be-
reich einer Rastkieme,

Figur 3:  eine schematische Darstellung einer Seiten-
ansicht einer Seitenwand im Ausriss,

Figur 4:  eine Ausflhrungsform eines Randrahmens.

Ausflhrliche Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs-
formen

[0019] Die Figuren 1 bis 3 zeigen Einzelheiten einer
Seitenwand 10 eines erfindungsgemafen Behalters.
Wahrend Figur 3 in schematisierter Darstellung eine Sei-
tenansicht eines Ausschnitts der Seitenwand 10 zeigt,
sind die Figuren 1 und 2 schematisierte Schnittdarstel-
lungen durch unterschiedliche Bereiche einer Seiten-
wand 10, aufdie ein Randrahmenelement 110 aufgesetzt
und verrastet ist. Wie in Figur 3 erkennbar ist die Seiten-
wand 10 nahe ihrer Oberkante 12 mit einer Leiste ge-
stanzter Rastkiemen 20 versehen. Figur 1 zeigt eine
Schnittdarstellung in einem Bereich zwischen zwei Rast-
kiemen 20; Figur 2 zeigt eine Schnittdarstellung im Be-
reich einer Rastkieme 20. Die Figuren sollen nachfolgend
gemeinsam diskutiert werden.

[0020] Die Seitenwand, die bevorzugt aus Hartkunst-
stoff oder Metall, insbesondere Aluminium, hergestellt
ist, stellt eine im Wesentlichen ebene Wand mit Ober-
kante 12 dar. Die Unterkante der Seitenwand 10 ist in
den Figuren nicht gezeigt. Es ist bevorzugt, die Unter-
kanten sdmtlicher Seitenwénde des Behalters einstlickig
in eine gemeinsame Bodenwanne Ubergehen zu lassen.
[0021] Wie insbesondere in Figur 2 gut erkennbar, er-
folgt die Ausbildung einer Rastkieme 20 bevorzugt ohne
vollstandige Durchtrennung des Wandmaterials der Sei-
tenwand 10. Vielmehrwird die Unterkante der Rastkieme
20 durch einen das Wandmaterial nicht vollstédndig
durchdringenden Schnitt 14 definiert. Der Schnitt 14 wird
wahrend eines Stanzvorgangs von einer schmalen
Schneide hervorgerufen, an deren Breitseite sich ein
Stanzstempel anschlief3t, der das durch den Schnitt 14
geschwachte Wandmaterial zur gegenuberliegenden
Wandseite ausbeult. Auf der Stanzseite entsteht eine
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Ausnehmung 16, die sich von einer durch die Ausmale
des Stanzstempels bestimmten Oberkante der Rastkie-
me 20 bis zu dem Schnitt 14 vergréRert. Auf der gegen-
Uberliegenden Seite entsteht eine plastisch verformte
Ausbeulung 19, die ihre groRten Ausmalle unmittelbar
oberhalb des Schnittes 14 aufweist. Die Ausbeulung 19
weist eine vergleichsweise scharfe Unterkante und einen
flachen Verlauf nach oben auf. Eine normal zur Wand-
flache gerichtete Kraftkomponente auf die Ausbeulung
19 flhrt zu einer elastischen Verformung, bei der sich
die Ausnehmung 16 verkleinert. Da jedoch durch den
Stanzprozess eine plastische Verformung des Wandma-
terials hervorgerufen wurde, kehrt die Ausbeulung 19
nach einer Entlastung von der genannten Kraftkompo-
nente in ihre in den Figuren 1 und 2 gezeigte Stellung
zurlick. Dies wird erfindungsgeman zur Verrastung des
Randrahmenelementes 110 genutzt.

[0022] Das Randrahmenelement 110 weist eine zen-
trale Hauptnut 112 auf, deren Nutbreite in etwa der
Wandstarke der Seitenwand 10 entspricht, d.h. gering-
flgig groRer ist, sodass die Seitenwand 10 in die Haupt-
nut 112 eingeflhrt werden kann.

[0023] Beim Einfihren Ubt die Unterkante 114 der
Hauptnut eine Kraft auf die Rastkieme 20 aus. Diese Kraft
enthalt eine Normalkomponente, die die Ausbeulung 19
in der oben geschilderten Weise zu einem elastischen
Einfedern zwingt. Wenigstens eine der Seitenwande der
Hauptnut weist eine Seitennut 116 auf, deren Dimensio-
nen an die Dimensionen der Ausbeulung 19 angepasst
sind. Bevorzugt ist die Nuttiefe der Seitennut 116 wenig-
stens so groB, wie der Uberstand der Ausbeulung 16
Uber die Flache der Seitenwand 10. Die Nutbreite der
Seitennut 116 sollte so breit sein, dass sie die Ausbeu-
lung 19 wenigstens zu ihrem wesentlichen Teil aufneh-
men kann. Beim weiteren Einfiihren der Seitenwand 10
in die Hauptnut 112 kann dann die Ausbeulung 19 beim
Rickfedern in ihre Ausgangslage in die Seitennut 116
eingreifen. Aufgrund der scharfen Unterkante der Aus-
beulung 19 wird die Seitenwand 10 in der Raststellung
gehalten. Insbesondere flhrt ein nach unten gerichteter
Zug an der Seitenwand 10 im Wesentlichen zu Kraften
auf die Ausbeulung 19, die tangential zur Seitenwand 10
gerichtet sind. Diese Tangentialkrafte kdnnen kein Ein-
federn der Ausbeulung 19 erzwingen. Hierzu ware, wie
oben geschildert, eine Normalkraftkomponente erforder-
lich, die aufgrund der scharfen Unterkante der Ausbeu-
lung 19 nicht oder nur vernachlassigbar auftreten kann.
Das Randrahmenelement 110 ist somit unlésbar mit der
Seitenwand 10 verbunden.

[0024] Ein weiter Vorschub der Seitenwand 10, d.h.
ein tieferes Eindringen in die Hauptnut 112 wird durch
geeignete relative Dimensionierung verhindert. Insbe-
sondere sollte der Abstand der Seitennut vom Nutgrund
der Hauptnut in etwa dem Abstand der Rastkieme 20
von der Oberkante 12 der Seitenwand 10 entsprechend.
Um trotz Fertigungstoleranzen ein Klappern zu verhin-
dernist es denkbar, zwischen der Oberkante 12, der Sei-
tenwand 10 und dem Nutgrund der Hauptnut 112 ein
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elastisches Element vorzusehen, das zusatzlich Dich-
tungseigenschaften haben kann. Bei dieser Ausflh-
rungsform ist die Verbindung vollstédndig dicht. Der Zwi-
schenraum zwischen Seitenwand 10 und Hauptnut 112
wird durch das elastische Dichtelement realisiert; die
Rastkiemen stellen ebenfalls keine Leckagepunkte dar,
da sie bevorzugt an keiner Stelle eine vollstdndige Ma-
terialdurchtrennung des Seitenwandmaterials zeigen.
[0025] Figur 4 zeigt einen Randrahmen 100, beste-
hend aus 4 Randrahmenelementen 110, die tGber Win-
kelelemente 120 miteinander verbunden sind. Die Win-
kelelemente weisen seitliche Aufnehmungen auf, in die
die Randrahmenelemente, die als gerade Profilschienen
ausgebildet sind, eingesteckt werden. Dies erfolgt bevor-
zugt mit einem Axialspiel, das hinreichend groB ist, um
Fertigungstoleranzen der Seitenwande 10 und der Pro-
filschienen 110 zu kompensieren.

[0026] Bevorzugtsinddie Profilschienen 110 aus Hart-
kunststoff oder Metall, insbesondere Aluminium. Bei ei-
ner bevorzugten Materialkombination sind die Seiten-
wande 10 aus Hartkunststoff gebildet, die Profilschienen
110 aus Aluminium und die Winkelelemente aus einem
stabilen, elastischeren Kunststoff als die Seitenwande.
[0027] Die Winkelelemente 120 weisen vorzugsweise
Nuten auf, welche die Hauptnuten 112 der Profilschienen
110 in den Eckbereichen, iber die Seitenwande 10 mit-
einander verbunden sind, verlangern. Die Eckbereiche
sind bevorzugt gerundet ausgebildet.

[0028] Natirlich stellen die in der speziellen Beschrei-
bung diskutierten und in den Figuren gezeigten Ausflih-
rungsformen nur illustrative Ausfiihrungsbeispiele der
vorliegenden Erfindung dar. Dem Fachmanniistim Lichte
der hiesigen Offenbarung ein breites Spektrum an Va-
riationsmoglichkeiten anhand gegeben. Insbesondere
ist der Fachmann in der Wahl der Gro3e, der Anzahl und
des Abstandes der Rastkiemen 20 sehr frei. Es gilt, dass
die Anzahl der Kiemen umso gréRer zu wahlen ist, je
kleiner die Ausbeulungen 19 ausgebildet sind. Anderer-
seits kann die Stabilitdt der Verbindung bei gleicher An-
zahl und GrofRe der Rastkiemen 20 verbessert werden,
wenn die Nutbreite der Hauptnut auf ein Minimum redu-
ziert wird. Im Hinblick auf die Vereinfachung der Montage
sollte die Nutbreite der Hauptnut 112 jedoch nicht zu klein
gewahlt werden, da es insbesondere bei diinnen Seiten-
wanden 10 moglich ist, dass diese eine gewisse Wellig-
keit aufweisen, sodass Randrahmen mit breiterer Haupt-
nut einfacherer zu montieren sind.

Bezugszeichenliste
[0029]

10 Seitenwand

12 Oberkante von 10
14 Schnitt

16 Ausnehmung

18 Oberkante von 16
19 Ausbeulung
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20 Rastkieme

100 Randrahmen

110 Randrahmenelement/Profilschiene
112  Hauptnut

114  Unterkante von 112

116  Seitennut

120  Winkelelement

Patentanspriiche

1. Behélter, umfassend ein polygonales Wandungs-
element aus einer Mehrzahl vertikaler, tber Eckbe-
reiche einstlickig miteinander verbundener Seiten-
wande (10), wobei jede Seitenwand (10) wenigstens
eine Kante (12) aufweist, die sich in eine Hauptnut
(112) eines Randrahmenelementes (110) hinein er-
streckt und mit diesem verrastet ist, indem wenig-
stens ein aus der Wandflache der Seitenwand (10)
vorspringender Rastvorsprung (19) in eine Seitennut
(116) in einer der Nutwande der Hauptnut (112) ein-
greift, wobei sich die Seitennut (116) Uber die ge-
samte Lange des Randrahmenelementes (110) er-
streckt,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Rastvorsprung (19) als eine durch einen
Stanzschritt erzeugte, plastische Verformung des
Seitenwandmaterials ausgebildet ist, wobei wenig-
stens im Bereich der Seitenkanten des Rastvor-
sprungs (19) das Seitenwandmaterial undurchtrennt
ist.

2. Behalter nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Seitenwandmaterial im Bereich der riick-
wartigen Kante des Rastvorsprungs undurchtrennt
ist.

3. Behélter nach einem der vorangehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine der Anzahl der Seitenwande (10) entspre-
chende Mehrzahl von als gerade Profilschienen aus-
gebildeten Randrahmenelementen (110) zu einem
Randrahmen (100) verbunden sind, wobei die En-
den jeder Profilschiene (110) in korrespondierende
Ausnehmungen von Winkelelementen (120), die
den Eckbereichen formangepasst sind, eingesteckt
sind.

4. Behalter nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Profilleisten (110) mit Axialspiel in die Aus-
nehmungen der Winkelelemente (120) eingesteckt
sind.

5. Behalter nach einem der vorangehenden Anspri-
che,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Seitenwéande (10) des polygonalen Wan-
dungselementes an ihren den Rahmenelementen
(110) abgewandten Kanten lber ein wannenartiges
Bodenelement verbunden sind.

Koffer, umfassend zwei Uber ein oder mehrere
Scharniere miteinander verbundene Kofferschalen,
dadurch gekennzeichnet,

dass jede Kofferschale als ein Behalter nach einem
der vorangehenden Anspriiche ausgebildet ist, wo-
bei die Behalter im geschlossenen Zustand des Kof-
fers mit ihren Randrahmenelementen (110) anein-
ander anliegen.
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