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HAUSHALTSKALTEGERAT, SOWIE VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES

INNENBEHALTERS

(567)  Ein Aspekt der Erfindung betrifft einen Innenbe-
halter (4) fur ein Haushaltskaltegerat (1), der Wande (10,
11, 12, 13) aufweist, die einen Aufnahmeraum (5, 6) fir
Lebensmittel begrenzen, wobei zumindest eine der Wan-
de (10, 11,12, 13, 14) einen Rand (22) aufweist, an den
ein erster Wandbereich (15) der Wand (10) direkt an-
schlief3t, wobeiderinder Wand (10, 11,12, 13, 14)lokale,
erste Wandbereich (15) in seiner GroRe und Geometrie

15

definiert erzeugt und definiert begrenzt ist und diese
Wand (10) einen zweiten Wandbereich (16) aufweist, der
an diesen ersten Wandbereich (15) anschliel3t, wobei
der erste Wandbereich (15) eine erste Wanddicke (d1)
aufweist und der zweite Wandbereich (16) eine zur ers-
ten Wanddicke (d1) grofRere zweite Wanddicke (d2) auf-
weist. Weitere Aspekte betreffen ein Haushaltskaltegerat
(1) und ein Verfahren.
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Beschreibung

[0001] Ein Aspekt der Erfindung betrifft einen Innen-
behalter fir ein Haushaltskaltegerat. Der Innenbehalter
weist Wande auf, die einen Aufnahmeraum fiir Lebens-
mittel begrenzen. Der Aufnahmeraum fir Lebensmittel
wird somit definiert und bestimmungsgemaf durch den
Innenbehalter gebildet und bereitgestellt. Zumindest ei-
ne der Wande, die den Aufnahmeraum begrenzen, weist
einen Rand auf. An diesen Rand schlielt ein erster
Wandbereich dieser Wand direkt an. Ein weiterer Aspekt
der Erfindung betrifft ein Haushaltskaltegerat mit einem
Innenbehalter. Ein nochmals weiterer Aspekt der Erfin-
dung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Innen-
behalters.

[0002] BeiHaushaltskaltegeraten ist es bekannt, dass
die Ausgestaltung eines Aufnahmeraums durch einen In-
nenbehalter begrenzt ist. Ein derartiger Innenbehalter ist
Ublicherweise aus Kunststoff ausgebildet. Der Innenbe-
halter kann beispielsweise durch Thermoformen oder
durch SpritzgieRen hergestellt werden. Ublicherweise ist
ein derartiger, einstlickig ausgebildeter Innenbehalter in
einem Aulengehause des Haushaltskaltegerats ange-
ordnet. Zwischen diesem Innenbehalter und dem dazu
separaten AuRengehéause ist ein Zwischenraum ausge-
bildet. Dieser ist Ublicherweise mit thermisch isolieren-
dem Material gefllt.

[0003] Da im Aufnahmeraum bei modernen Haus-
haltskaltegeraten auch anderweitige Komponenten an-
geordnet und verbaut sind, missen diese auch an den
Wanden des Innenbehalters angeordnet werden. Bei-
spielsweise kdnnen hier Komponenten, wie eine Kamera
oder eine Lagerung fir einen Fachboden oder eine La-
gerung fir ein Schienenauszugssystem, an dem bei-
spielsweise eine separate Schale ausziehbar gelagert
ist, genannt werden. Da die Wande des Innenbehalters
sehr diinn gestaltet werden sollen, ist es auch vorgese-
hen, dass in diesem oben genannten Zwischenraum se-
parate Hinterlegteile angeordnet werden, die als mecha-
nische Kopplungselemente dienen, um daran dann die
oben genannten Komponenten mechanisch befestigen
zu konnen. Daher ist es bekannt, dass in Wanden eines
Innenbehalters auch Aussparungen, insbesondere auch
umrandete Loécher gebildet werden, durch welche sich
die Komponente dann hindurch erstreckt und mit dem
dahinterliegenden Hinterlegteil verbunden wird. Diese
Lécherweisen den oben genannten Rand auf. Durch die-
sen Rand werden diese Locher begrenzt.

[0004] Durch die oben erlduterten Herstellungsverfah-
ren eines derartigen Innenbehalters, insbesondere beim
Thermoformen, werden Wande des Innenbehélters ge-
bildet, die unterschiedliche Wanddicken aufweisen.
Durch nicht beeinflussbare Prozessparameter, wie bei-
spielsweise die Umgebungstemperatur, und das
Schwanken der Parameter an der Thermoformanlage
kénnen die Wanddicken bei ansonsten gleichen Behal-
ternan deridentischen Position ebenfalls unterschiedlich
ausfallen. An Schnittstellen zu anderen Bauteilen ist die
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Wanddicke jedoch sehr wichtig, da durch zu hohe oder
zu niedrige Wanddicken Probleme bei der Montage oder
der Schaumdichtigkeit auftreten kénnen. Dies insbeson-
dere dann, wenn als thermisch isolierendes Material ein
Isolationsschaum in diesen Zwischenraum eingebracht
wird und dann aufgrund von gegebenenfalls Leckagen
an dem Randbereich und dem montierten Hinterlegteil
ein Schaum durch diese Schnittstelle in den Aufnahme-
raum treten kann.

[0005] Beispielsweise kdnnen derartige Bereiche der
Wande, die Rander aufweisen, durch Stanzungen gebil-
det werden. An diesen Randern beziehungsweise L6-
chern kénnen dann die dazu separaten Hinterlegteile
montiert werden. Bekannt ist es, dass derartige Hinter-
legteile Uber einen flexiblen Dichtschirm beziehungswei-
se einen Dichtflansch verfiigen kénnen, welcher wah-
rend der Montage so verformt wird, dass er das Hinter-
legteil gegen die AulRenseite der Wand des Innenbehal-
ters abdichtet. Ist jedoch die Wanddicke dieser Wand in
so einem Bereich zu hoch oder schwankt zu stark, lasst
sich dieses Hinterlegteil nur schwer montieren, da sehr
hohe mechanische Krafte benétigt werden, um die not-
wendige Verformung des Dichtschirms zu erreichen. Ist
andererseits die Wanddicke zu niedrig oder ebenfalls
schwankend, ist die Klemmwirkung zwischen dem Dicht-
schirm und der Wand des Innenbehélters zu niedrig. Da-
durch kann es zu den Schaumleckagen kommen, wie es
bereits oben erlautert wurde. Ein weiterer Bereich, bei
dem die Wanddicke am Behalter besonders entschei-
dend ist, ist derjenige Rand beziehungsweise der Rand-
bereich, welcher die Schnittstelle zum AuRengehause
bildet. Auch hier werden bei zu dicken Wandstarken
und/oder zu starken Schwankungen der Wanddicke die
Montagekrafte sehr hoch. Andererseits wird bei zu nied-
rigen Wanddicken oder zu starken Schwankungenin die-
ser Wanddicke die Klemmung zwischen dem AulRenge-
hause und dem Innenbehalter nicht mehr sicher erreicht.
Die Komponenten koénnen voneinander abfallen
und/oder die Schaumdichtheit ist an dieser Schnittstelle
nicht mehr hinreichend gegeben.

[0006] Bei herkdmmlichen Ausgestaltungen wird ver-
sucht, dieser Problematik durch spezifische Hinterlegtei-
le zu begegnen. Beispielsweise werden dabei spezifi-
sche Geometrien und Ausgestaltungen dieser genann-
ten Dichtschirme des Hinterlegteils konstruiert. Dadurch
soll eine moglichst grole Bandbreite an unterschiedli-
chen Wandstarken der Wand des Behalters abgedeckt
werden. Darilber hinaus ist auch bekannt, dass ein der-
artiger Dichtschirm beziehungsweise ein derartiger
Dichtflansch aus einem sehr flexiblen Material, beispiels-
weise TPE (thermoplastischer Elastomer), hergestellt
wird, um dadurch eine gréRRere Flexibilitdt zum Anlegen
an unterschiedliche Wanddicken abdecken zu kénnen.
Eine Abdichtung und Fixierung erfolgt aber auch des Of-
teren durch die Verwendung von Klebebandern oder an-
deren Abdichtmalinahmen, welche aber mit zusatzlichen
Kosten einerseits und Montageaufwand andererseits
verbunden sind.
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[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
nen Innenbehalter, ein Haushaltskéaltegerat und ein Ver-
fahren zu schaffen, bei welchem die Ausgestaltung einer
Wanddicke in einem derartigen Randbereich verbessert
ist. Insbesondere soll dies im Hinblick darauf erreicht
werden, dass die direkte Anlage daran einer dazu sepa-
raten Komponente, wie beispielsweise einem Hinterleg-
teil, verbessert ist.

[0008] Ein Aspekt der Erfindung betrifft einen Innen-
behalter fir ein Haushaltskaltegerat. Dieser Innenbehal-
ter weist Wande auf. Diese Wande begrenzen einen Auf-
nahmeraum fiir Lebensmittel dieses Innenbehalters. Der
Aufnahmeraum wird somit durch den Innenbehélter be-
reitgestellt. Zumindest eine dieser Wande weist einen
Rand auf. Dieser Rand ist diesbezuglich freiliegend. Er
stellt somit einen Begrenzungsrand dar. An diesen Rand
schlief3t ein erster Wandbereich dieser Wand direkt an.
Somit begrenzt dieser erste Wandbereich das Loch be-
ziehungsweise denjenigen Luftraum, der an den Rand
direkt anschlief3t.

[0009] Derin der Wand lokale, erste Wandbereich ist
in seiner GroRe und Geometrie definiert erzeugt und de-
finiert begrenzt. Er ist ein definiert nachbehandelter
Wandbereich. Dies bedeutet, dass er gezielt und be-
wusst nachfolgend auf das grundsatzliche Formen des
Innenbehélters - also die Herstellung der grundsatzli-
chen Geometrie eines Behalters - gebildet ist.

[0010] Diese betrachtete Wand des Innenbehalters
weist zumindest auch einen zweiten Wandbereich auf,
der an den ersten Wandbereich anschlief3t, insbesonde-
re direkt anschlieRt. Der erste Wandbereich weist eine
erste Wanddicke aufweist. Der zweite Wandbereich
weist eine zur ersten Wanddicke groRere zweite Wand-
dicke aufweist.

[0011] Der zweite Wandbereich ist insbesondere be-
abstandet zum Rand ausgebildet. Dies ist insbesondere
dort der Fall, wo der erste Wandbereich ausgebildet ist.
Der erste Wandbereich ist in seiner GréRRe definiert er-
zeugt. Er ist konturenscharf gebildet. Er kann somit von
einem Betrachter eindeutig in seinen Ausmalfien erkannt
werden.

[0012] Durch eine derartige Ausgestaltung wird be-
wusst und bestimmungsgemaR dieser in seiner Groflie
definiert erzeugte erste Wandbereich gebildet. Er reicht
diesbeziglich bis zu dem Rand. Insbesondere ist dieser
erste Wandbereich als Anlage-Wandbereich fir eine
zum Innenbehalter separate Komponente gebildet. Dies
bedeutet, dass dieser Anlage-Wandbereich bestim-
mungsgemal dazu ausgebildet wird, dass in fertigges-
telltem Zustand des Haushaltskaltegerats eine weitere
Komponente, die zum Innenbehalter separat ist, direkt
an dieser Anlageflache des ersten Wandbereichs anlie-
gen soll. Durch diesen wanddickenreduzierten ersten
Wandbereich ist die Mdglichkeit geschaffen, diese zu-
satzliche Komponente verbessert direkt an dem ersten
Wandbereich anbringen zu kénnen. Insbesondere kon-
nen dadurch die eingangs erlauterten Nachteile zumin-
dest deutlich reduziert werden. Beispielsweise kann so-
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mit in dem Zusammenhang ein Hinterlegteil verbessert
an diesen ersten Wandbereich positioniert werden. Ins-
besondere kann somit eine gleichmafligere und siche-
rere dichtende Anordnung dieses Hinterlegteils an die-
sen ersten Wandbereich erreicht werden. Durch diesen
definiert erzeugten ersten Wandbereich mit der im Ver-
gleichzum zweiten Wandbereich reduzierten Wanddicke
Iasst sich diese erste Wanddicke sehr genau erzeugen.
Unerwiinschte grof3e oder kleine Wanddicken oder un-
erwiinschte starke Wanddickenschwankungen in die-
sem ersten Wandbereich kdnnen somit vermieden wer-
den.

[0013] Der erste Wandbereich und der zweite Wand-
bereich sind nachtraglich erzeugte Wandbereiche. Dies
bedeutet, dass die Wand uber ihre gesamte GréRe zu-
nachst mit einer Basiswanddicke bereitgestellt ist. Die
Wand weist dann Uber ihre gesamte GroR3e einen Basis-
wandbereich auf. In diesem Basiswandbereich werden
dann diese beiden lokalen Wandbereiche erzeugt. Ins-
besondere ist der erste Wandbereich ein derartiger, der
durch Wanddickenreduzierung aus dem Basiswandbe-
reich erzeugt ist. Der Basiswandbereich kann insbeson-
dere als dritten Wandbereich bezeichnet werden, wenn
im fertiggestellten Zustand der Wand der erste und er
zweite Wandbereich vorhanden sind. erzeugt ist. Der
erste Wandbereich ist somit ein derartiger, der insbeson-
dere nur durch einen zusatzlichen Wanddickenerzeu-
gungsschritt beim Herstellen generiert wird und nicht be-
reits automatisch bei dem gleichen Verfahrensschritt, bei
der auch der Basiswandbereich erzeugt wird, miterzeugt
wird. Diesbezuglich ist somit gegeniiber dem Erzeugen
des Basiswandbereichs bei dem ersten Wandbereich ein
daruber hinausgehender zusatzlicher Verfahrensschritt
erforderlich. Dieser zusatzliche Verfahrensschritt wird
bei der Erzeugung des Basiswandbereichs nicht durch-
gefuhrt.

[0014] Insbesondere ist die erste Wanddicke des ers-
ten Wandbereichs um einen Wert gré3er oder gleich 0,3
mm kleiner, als die Basiswanddicke und/oder die zweite
Wanddicke.

[0015] Ineinem Ausfiihrungsbeispiel ist zwischen dem
ersten Wandbereich und dem zweiten Wandbereich ein
diskreter Wanddickenlibergang ausgebildet. Dieser bil-
det die definiert erzeugte Begrenzung des ersten Wand-
bereichs. Damit ist auch eindeutig die Schnittstelle zwi-
schen den beiden Wandbereichen zu erkennen. Diese
gewollt und bewusst erzeugte Begrenzung ist eine sicht-
bare Kontur.

[0016] In einem Ausfiihrungsbeispiel ist der erste
Wandbereich ein gepresster Wandbereich. Er ist durch
Zusammenpressen des Materials definiert mitder ersten
Wanddicke gebildet. Der erste Wandbereich ist somit in
einem Ausfiihrungsbeispiel zunachst als dickerer Wand-
bereich, insbesondere als Basiswandbereich, bereitge-
stellt und wird dann nachtraglich durch definiertes Ein-
wirken zum ersten Wandbereich mit diesbezlglich redu-
zierter erster Wanddicke.

[0017] Ineinem Ausflhrungsbeispiel ist der gepresste
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Wandbereich durch dieses Zusammenpressen mit einer
Dickenhomogenitat der ersten Wanddicke erzeugt.
[0018] Insbesondere istdiese Dickenhomogenitat gro-
Rer, als die Dickenhomogenitat in dem zweiten Wand-
bereich. Diese Dickenhomogenitat ist in einem Ausfiih-
rungsbeispiel zusatzlich oder anstatt dazu auch gréRer
als die Dickenhomogenitat in einem weiteren, dritten
Wandbereich, insbesondere des Basiswandbereichs,
dieser zu betrachtenden Wand des Innenbehalters. Die
Dickenhomogenitat bezeichnet eine Schwankung der
Wanddicke in dem jeweiligen Wandbereich.

[0019] Nicht nur diesbeziglich wird die betrachtete
Wand des Innenbehalters als eine der méglichen Wande
angesehen. Eine derartige Wand kann somit beispiels-
weise eine linksseitige vertikale Seitenwand oder eine
rechtsseitige vertikale Seitenwand sein. Ebenso kann ei-
ne derartige Wand auch beispielsweise eine Riickwand
des Innenbehalters sein. Mdglich ist auch, dass diese
Wand eine Bodenwand oder eine Deckenwand des In-
nenbehalters ist.

[0020] Dasobengenannte Ausfihrungsbeispiel istbe-
sonders vorteilhaft, denn durch diese sehr gleichmaRige
Dickenhomogenitat lber quasi den gesamten ersten
Wandbereich kénnen die eingangs genannten Probleme
besonders vorteilhaft zumindest reduziert werden. Diese
Dickenhomogenitat wird durch diese spezifische Bear-
beitung des zunachst genannten Wandbereichs erreicht,
indem dann dieser erste Wandbereich heraus vorgeht.
Diese groRere Dickenhomogenitat bedeutet in dem Zu-
sammenhang auch, dass gegebenenfalls auftretende
minimale Dickenschwankungen der Wanddicke in die-
sem ersten Wandbereich kleiner, insbesondere deutlich
kleiner, sind, als Dickenschwankungen der zweiten
Wanddicke im gesamten Bereich des zweiten Wandbe-
reichs. Selbiges gilt im Vergleich zu dem moglichen, zu-
mindest dritten Wandbereich.

[0021] Insbesondereistdie Dickenhomogenitatim ers-
ten Wandbereich so groR3, dass maximal Wanddicken-
schwankungen kleiner oder gleich 0,2 mm auftreten. Ins-
besondere sind diese Unterschiede der Wanddicke Uber
den gesamten ersten Wandbereich betrachtet kleiner
oder gleich 0,1 mm. Im Vergleich dazu ist bei den bli-
chen Herstellungsverfahren, insbesondere beim Ther-
moformen, die Schwankung der Wanddicke im zweiten
Wandbereich und/oder im Basiswandbereich grofier
oder gleich 0,3 mm. Insbesondere istdies auch abhangig
von der grundsatzlich erforderlichen Wanddicke einer
spezifischen Wand des Innenbehalters. Da diese bestim-
mungsgemal oder im Hinblick auf ihre Anforderungen
auch grundsatzlich mit unterschiedlichen Wanddickenim
Vergleich zueinander gebildet werden sollen, gelten ge-
gebenenfalls fir einzelne Wande des Innenbehélters
auch diesbeziglich unterschiedliche Anforderungen an
die Wanddickenschwankungen.

[0022] In einem Ausfiihrungsbeispiel weist die Wand
des Innenbehalters zumindest einen dritten Wandbe-
reich auf. Dies ist insbesondere der Basiswandbereich.
Dieser ist nach einem Formungsprozess des Innenbe-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

hélters und vor dem Erzeugen des ersten Wandbereichs
gebildet. Dieser dritte Wandbereich ist auf der dem ers-
ten Wandbereich gegeniberliegenden Seite an den
zweiten Wandbereich angrenzend. Der dritte Wandbe-
reich weist eine dritte Wanddicke, insbesondere eine Ba-
siswanddicke, auf. Diese dritte Wanddicke ist in dem
Ausfihrungsbeispiel kleiner als die zweite Wanddicke.
Insbesondere ist die dritte Wanddicke groRer als die ers-
te Wanddicke. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist der
dritte Wandbereich derjenige, der im grundséatzlichen
Herstellungsvorgang des Innenbehélters aus Kunststoff
gebildet ist. Insbesondere ist diese dritte Wanddicke des
dritten Wandbereichs diejenige, die unmittelbar nach
dem Schritt des Thermoformens auftritt. Sind derartige
genannte zumindest drei Wandbereiche ausgebildet,
entsteht der zweite Wandbereich mit seiner zweiten
Wanddicke automatisch erst auch durch das Erzeugen
des ersten Wandbereichs. Dennin dem Zusammenhang
wird bei diesem Ausflihrungsbeispiel dann durch die Re-
duzierung der Wanddicke auf die erste Wanddicke das
noch vorhandene Material quasi zur Seite geschoben
beziehungsweise zur Seite gepresst und legt sich somit
diesbezuglich an den dann erst definiert erzeugten zwei-
ten Wandbereich an. Damit wachst dort die Basiswand-
dicke auf die zweite Wanddicke an. Insbesondere wird
der zunachst nur fiktiv vorhnandene zweite \Wandbereich,
der sich erst in seiner GroRRe durch die Erzeugung des
ersten Wandbereichs automatisch bildet, auch mit der in
diesem Ausfiihrungsbeispiel dann dritten Wanddicke
oder im Wesentlichen mit der dritten Wanddicke bereit-
gestellt. Wie geschildert, ergibt sich durch die Material-
verdrangung im zu erzeugenden ersten Wandbereich,
der dann hier auch vor diesem Bearbeiten die Basis-
wanddicke oder im Wesentlichen die Basiswanddicke
aufweist, einerseits diese dann reduzierte erste Wand-
dicke (im Vergleich zur dritten Wanddicke gesehen) und
zusatzlich gleichzeitig automatisch auch diese zweite
Wanddicke des dann automatisch miterzeugten zweiten
Wandbereichs.

[0023] Ineinem Ausfiihrungsbeispiel ist zwischen dem
zweiten Wandbereich und dem dritten Wandbereich ein
diskreter Wanddickenlbergang ausgebildet. Auch hier
ist somit die Schnittstelle zwischen dem zweiten Wand-
bereich und dem dritten Wandbereich dann eindeutig zu
erkennen.

[0024] In einem Ausfilhrungsbeispiel sind die Uber-
gange zwischen den zumindest drei Wandbereichen an
einer AuBenseite der Wand des Innenbehélters ausge-
bildet. Diese AuRenseite ist somit dem Aufnahmeraum
abgewandt. Insbesondere ist der zweite Wandbereich
an dieser Aullenseite als nach auRen stehender erha-
bener Wallstreifen oder Wulst ausgebildet. Dieser ist
nach aulRen erhaben gegentiber dem angrenzenden ers-
ten Wandbereich ausgebildet. Der erhabene Wallstreifen
ist nach aufien erhaben auch gegeniiber dem angren-
zenden dritten Wandbereich ausgebildet. Ein derartiges
Ausflhrungsbeispiel ist besonders vorteilhaft. Denn so-
mit sind die erzeugten Unebenheiten zwischen den
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Wandbereichen an der nicht einsehbaren Aullenseite
des Innenbehélters ausgebildet. Diese Aullenseite istin
fertiggestelltem Zustand des Haushaltskaltegerats dem
oben genannten Zwischenraum zwischen dem Innenbe-
halter und dem AuRengehause zugewandt. Dadurch ist
eine Innenseite der Wand, die dem Aufnahmeraum zu-
gewandt ist, nicht mit derartig definierten und relativ star-
ken und konturierten Wanddickeniibergangen versehen.
Damit ist die Montagemadglichkeit flir Komponenten an
der Innenseite der Wand deutlich verbessert. Auch das
optische Erscheinungsbild der Innenseite dieser Wand
ist dadurch nicht unerwiinscht beeintrachtigt.

[0025] Zu erwdhnen istin dem Zusammenhang auch,
dass der zweite Wandbereich quasi als nicht bendtigter
und somit insbesondere auch funktionell nicht vorgese-
hener zweiter Wandbereich quasi als Abfallprodukt bei
der Erzeugung des ersten Wandbereichs entsteht. Ge-
rade auch vor diesem Hintergrund ist ein derartiger, ver-
dickter zweiter Wandbereich an der Innenseite der Wand
unerwiinscht. An der AuRenseite ist er diesbeziglich
nicht stérend. Die bei der Materialverdrangung zur Er-
zeugung des ersten Wandbereichs erzeugte zweite
Wanddicke des zweiten Wandbereichs ist diesbezuglich
auch unerheblich. Ob diese zweite Wanddicke gegebe-
nenfalls relativ stark schwankt und wie weit sich der zwei-
te Wandbereich auf der dem ersten Wandbereich abge-
wandten Seite ausbildet und erstreckt, ist fiir die Erfin-
dung nachrangig. Dies bedeutet auch, inwieweit die Ma-
terialverdrangung bei der Erzeugung des ersten Wand-
bereichs zur Seite hin erfolgt und wie weit diese Materi-
alverdrangung reicht, spielt fur die Erfindung eine nach-
rangige Bedeutung. Wesentlichist, dass der erste Wand-
bereich durch einen gezielten
Wandbereichsherstellungsschritt in seiner Grof3e und in
seiner ersten Wanddicke gezielt ausgebildet ist bezie-
hungsweise wird.

[0026] In einem Ausflihrungsbeispiel ist eine dem Auf-
nahmeraum zugewandte Innenseite des zweiten Wand-
bereichs stufenlos in eine dem Aufnahmeraum zuge-
wandte Innenseite des dritten Wandbereichs Uberge-
hend. Damit wird eine derartige Schnittstelle tber eine
eindeutig erkennbare Grenze zwischen dem zweiten
Wandbereich und dem dritten Wandbereich an der In-
nenseite nicht gebildet. Insbesondere ist es somit an die-
ser Innenseite nicht erkennbar, wo der zweite Wandbe-
reichin den dritten Wandbereich ibergeht. Dadurch kann
eine diesbeziiglich sehr glatte Innenseite gebildet wer-
den, die die bereits oben genannten Vorteile aufweist.
[0027] In einem Ausfiihrungsbeispiel kann vorgese-
hen sein, dass die Wand den ersten Wandbereich und
als weiteren Wandbereich nur den Basiswandbereich
aufweist. Dieser ist dann in diesem Ausfiihrungsbeispiel
der zweite Wandbereich. Mdglich ist ein solches Ausfiih-
rungsbeispiel dann, wenn die beim Erzeugen des ersten
Wandbereichs gebildete Wulst, die als Uberstand zu der
Basiswanddicke gebildet wird, abgetragen wird, bei-
spielsweise abgeschliffen wird, so dass die dann zwi-
schenzeitlich aufgetretene Wulst am fertiggestellten In-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nenbehalter nicht mehr vorhanden ist. Die zweite Wand-
dicke ist bei diesem Ausfiihrungsbeispiel dann die Ba-
siswanddicke.

[0028] In einem Ausfiihrungsbeispiel ist der diskrete
Wanddickeniibergang zwischen dem ersten Wandbe-
reichund dem zweiten Wandbereich an einer Auflenseite
des Innenbehélters ausgebildet. Hier gelten entspre-
chend die Vorteile, wie sie bereits oben flir das Ausfih-
rungsbeispiel betreffend den zweiten Wandbereich und
den dritten Wandbereich erlautert wurden.

[0029] In einem Ausflihrungsbeispiel geht eine dem
Aufnahmeraum zugewandte Innenseite des ersten
Wandbereichs stufenlos in eine dem Aufnahmeraum zu-
gewandte Innenseite des zweiten Wandbereichs Uber.
Auch hier gelten entsprechend die Vorteile, wie sie beim
oben genannten Ausfiihrungsbeispiel betreffend diesen
stufenlosen Ubergang zwischen dem zweiten Wandbe-
reich und dem dritten Wandbereich an der Innenseite
genannt wurden.

[0030] In einem Ausflihrungsbeispiel ist der oben ge-
nannte Rand der Wand, an den der erste Wandbereich
direkt anschlieRt beziehungsweise welcher diesen ers-
ten Wandbereich dann auch direkt begrenzt, umlaufend
geschlossen ausgebildet. Dies bedeutet, dass durch den
Rand ein Loch in der zu betrachtenden Wand des Innen-
behalters begrenzt ist.

[0031] In einem Ausflhrungsbeispiel kann vorgese-
hen sein, dass der erste Wandbereich Uber die gesamte
Lange des Rands ausgebildet ist. Somit ware ein Aus-
fuhrungsbeispiel realisiert, bei welchem die gesamte
Lange des Rands den ersten Wandbereich begrenzt.
[0032] Madoglichist es jedoch auch, dass in einem Aus-
fuhrungsbeispiel der erste Wandbereich nur Uber einen
Teilbereich des Rands und somit nicht Gber dessen ge-
samte Lange ausgebildet ist und direkt an den Rand an-
schliel3t. Dies bedeutet auch, dass der Rand einen ersten
Randabschnitt aufweist, an den der erste Wandbereich
mit seiner ersten Wanddicke direkt anschlieRt. Dieser
erste Randbereich weist dann diese erste Wanddicke
auf. Ein zumindest zweiter Teilbereich dieses Rands
kannin dem Zusammenhang eine dazu unterschiedliche
Wanddicke aufweisen. Beispielsweise kann in dem Zu-
sammenhang dort die zweite Wanddicke oder die dritte
Wanddicke ausgebildet sein. Bei diesem Ausflihrungs-
beispiel ist dann ein erster Wandbereich nur zonal ent-
lang dieses gesamten Rands ausgebildet. Dies kann bei-
spielsweise dann der Fall sein, wenn bei einem Hinter-
legteil nur spezifische Kontaktstellen mit der Auflenseite
der Wand im Bereich des Rands vorgesehen sind. Ins-
besondere kann dies dann vorgesehen sein, wenn das
Hinterlegteil mit spezifischen Kontaktelementen bezie-
hungsweise Anlageelementen nur lokal an dieser Au-
Renseite der Wand im Bereich des Rands anliegen soll
und nicht unterbrechungsfrei Gber die gesamte Lange
des Rands im Bereich des Rands an der AuRenseite der
Wand anliegen soll. Auch dadurch ist es dann erreicht,
dass an den tatsachlichen direkt aneinanderliegenden
Kontaktbereichen zwischen der AuRenseite der Wand
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des Innenbehalters und den Kontaktelementen des Hin-
terlegteils jeweils eine gleiche erste Wanddicke gebildet
ist und somit eine lagegenaue Anbringung des Hinter-
legteils auch dann ermdglicht ist. Auch hier ist dann die
Montage des Hinterlegteils mit verbesserter Dichtwir-
kung einerseits und/oder reduzierten Montagekraften
beziehungsweise Anlagekraften andererseits ermdg-
licht.

[0033] In einem anderen Ausfiihrungsbeispiel kann
der Rand auch nicht umlaufend geschlossen ausgebildet
sein. Beispielsweise kann dies an einer Schnittstelle der
Fall sein, an der der Innenbehélter direkt mit dem Au-
Rengehduse des Haushaltskaltegerats verbunden ist.
Diesbeziiglich ist dann kein umlaufend geschlossenes
Loch in der Wand ausgebildet. Vielmehr ist dieser Rand
dann quasi ein frontseitiger Endrand dieser Wand des
Innenbehélters. Ebenso kann ein derartiger Rand bei-
spielsweise jedoch auch dann gebildet sein, wenn das
Haushaltskaltegerat zwei separate Aufnahmerdaume auf-
weist. Diese kdnnen in Héhenrichtung des Haushaltskal-
tegerats Ubereinander angeordnet sein. Insbesondere
dann, wenn frontseitig ein separater Querbalken bezie-
hungsweise eine sogenannte Quertraverse an einem
Rand eines Innenbehalters, der zumindest einen Auf-
nahmeraum begrenzt, angeordnet werden soll, ist das
vorgeschlagene Konzept ebenfalls vorteilhaft. Diese ho-
rizontal orientierte Quertraverse, die bei frontseitiger Be-
trachtung quasi den oberen Aufnahmeraum von dem un-
teren Aufnahmeraum separiert, kann dann ebenfalls ent-
sprechend vereinfacht, genauer auch beziglich der oben
genannten Vorteile verbessert angeordnet werden.
[0034] Ineinem Ausfliihrungsbeispiel ist die AuRensei-
te des ersten Wandbereichs bestimmungsgemang als An-
lageflache zum direkten Anlegen fir ein Hinterlegteil ei-
nes Haushaltskaltegerats gebildet. Insbesondere ist es
nicht nur in diesem Ausfiihrungsbeispiel dann besonders
vorteilhaft, wenn diese AulRenseite im Flachenbereich
des ersten Wandbereichs besonders eben und glatt aus-
gebildet ist. Es ist also der erste Wandbereich bestim-
mungsgemal als Anlage-Wandbereich zur direkten An-
lage eines Hinterlegteils des Haushaltskaltegerats gebil-
det oder er ist als Koppelbereich zum direkten Koppeln
mit einem Aullengehduse oder einer Quertraverse des
Haushaltskaltegerats gebildet.

[0035] Insbesondere wird dies nicht nur beziiglich die-
ses Ausfiihrungsbeispiels, sondern auch bezuglich der
besonders exakten und gleichmafRigen Erzeugung der
ersten Wanddicke mit einem Stempel einer Fertigungs-
anlage erreicht. Dieser wirkt beim Herstellen des Innen-
behalters nach dem grundsatzlichen Herstellen der Form
des Innenbehélters von aufen auf die Wand ein und so-
mitdirektaufdie AuRenseite der Wand ein. Insbesondere
wird dann ein entsprechendes Zusammenpressen der
Wand an dieser definierten lokalen Stelle durchgefuhrt.
[0036] Ein weiter Aspekt der Erfindung betrifft ein
Haushaltskaltegerat mit einem Innenbehéalter gemafl
dem oben genannten Aspekt oder einem vorteilhaften
Ausfiihrungsbeispiel davon.
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[0037] Das Haushaltskaltegerat kann beispielsweise
einKihlgerat oder ein Gefriergerat oder ein Kiihl-Gefrier-
Kombigerat sein. Es istbestimmungsgemaf zum Lagern
und Konservieren von Lebensmitteln ausgebildet. Der
Innenbehalter ist insbesondere vollstandig aus Kunst-
stoff ausgebildet. Er ist insbesondere einstlickig ausge-
bildet.

[0038] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Herstellen eines Innenbehalters fiir ein
Haushaltskaltegerat. Der Innenbehalter begrenzt mit sei-
nen Wéanden einen Aufnahmeraum fir Lebensmittel. Bei
dem Verfahren werden folgende Schritte durchgefiihrt:

- Bereitstellen eines Kunststoffmaterials, aus wel-
chem der Innenbehélter gebildet wird;

- Erwarmen des Kunststoffmaterials und Formen des
erwarmten Kunststoffmaterials zum Innenbehalter;

- Reduzieren der Basiswanddicke der beim Formen
erzeugten Wand des Innenbehalters durch ein loka-
les, definiertes Zusammenpressen des Materials, so
dass ein lokaler, groRenmafig und geometrisch de-
finierter und definiert begrenzter erster Wandbereich
mit einer ersten Wanddicke in der Wand erzeugt
wird, so dass die erste Wanddicke durch das Zu-
sammenpressen im Vergleich zur Basiswanddicke
und/oder im Vergleich zu einer zweiten Wanddicke
eines, insbesondere beim Erzeugen des ersten
Wandbereichs erst, erzeugten zweiten Wandbe-
reichs der Wand, der an den ersten Wandbereich
direkt anschlief3t, reduziert ist;

- durch das Zusammenpressen Erzeugen eines Au-
Renseitenbereichs des ersten Wandbereichs, der
dem Aufnahmeraum abgewandt ist, als Anlagefla-
che fur ein Anbauteil, welches bestimmungsgemaf
zum Verbau an dem ersten Wandbereich vorgese-
hen ist;

- ErzeugeneinesRands, insbesondere zumindest ab-
schnittweise mit der ersten Wanddicke, in der Wand,
durch den der erste Wandbereich begrenzt wird, ins-
besondere welcher bestimmungsgemaf zum Ver-
bau des Anbauteils daran vorgesehen ist.

[0039] Insbesondere wird beim Erwarmen des Kunst-
stoffmaterials und Formen des erwarmten Kunststoffma-
terials zum Innenbehalter, dabei zumindest eine Wand
des Innenbehalters, insbesondere durch ein Thermofor-
men, mit einer Basiswanddicke erzeugt und/oder es wird
dadurch der Innenbehalter mit einem Hohlraum gebildet,
durch den ein Aufnahmeraum fiir Lebensmittel gebildet
wird.

[0040] Insbesondere wird das Reduzieren der Wand-
dicke nachtragliche und auf das Formen folgend durch-
gefuhrt.

[0041] Durch ein derartiges Verfahren istin besonders
vorteilhafter Weise an einer definierten lokalen Stelle, an
der auch ein Rand des Innenbehalters gebildet ist oder
nachtraglich gebildet werden soll, eine wanddickenredu-
zierte diskret begrenzte Zone gebildet. Diese wird insbe-
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sondere bestimmungsgemaR als Anlageflaichen-Wand-
bereich gebildet, der bestimmungsgemaf dazu vorge-
sehen ist, dass nachtraglich dann auch direkt eine zu-
satzliche Komponente des Haushaltskaltegerats daran
verbaut wird, insbesondere an der AuRenseite dieses
erzeugten Anlageflachen-Wandbereichs anliegt.

[0042] Insbesondere wird bei dem Verfahren das Ma-
terial des geformten Innenbehélters, zumindest im Be-
reich des zu erzeugenden ersten Wandbereichs, aufeine
Temperatur zwischen 75 °C und 110 °C, insbesondere
zwischen 80 °C und 100 °C, erwarmt. Dabei ist es mog-
lich, dass das Material nach dem grundsatzlichen Her-
stellen der Grundform des Innenbehélters und somit
nach dem diesbezliglichen Thermoverformungsschritt
aufdiese Temperatur gebracht wird oder auf dieser Tem-
peratur gehalten wird. Insbesondere lokal in dem Be-
reich, in dem dieser zonal begrenzte erste Wandbereich
erzeugt werden soll. Méglich ist es jedoch auch, dass
dann, wenn das Kunststoffmaterial des geformten Innen-
behalters bereits so abgekiihlt ist, dass bei dem Zusam-
menpressen eine entsprechende gewiinschte gleichma-
Rige Wanddickenreduzierung nicht mehr oder nicht mehr
uneingeschrankt moéglich ist, nochmals ein entsprechen-
des Aufwarmen des Materials, insbesondere zonal, er-
folgt. Dies kann auch dahingehend erfolgen, dass der
vorzugsweise genutzte Stempel erwarmt wird. Dadurch
kann auch eine entsprechende Warmeubertragung von
diesem erhitzten Stempel auf das Material der Wand des
Innenbehalters erfolgen und somit das Material wieder-
um entsprechend erwarmt werden.

[0043] Insbesondere erfolgt dann das Zusammen-
pressen erst dann, wenn dieses Material zumindest zo-
nal an der Wand diese genannte Temperatur aufweist.
Da dadurch das Material entsprechend flexibel ist, kann
auch in besonders vorteilhafter Weise ein sehr gleich-
mafiges Erzeugen dieser ersten Wanddicke erfolgen.
Das bei dem Pressen erfolgende zur Seite Schieben des
Materials erfolgt dann besonders einfach und leichtgan-
gig.

[0044] In einem Ausfiihrungsbeispiel wird der Rand,
an den der erste Wandbereich direkt angrenzt bezie-
hungsweise durch den der erste Wandbereich dann be-
grenzt wird, erst nach dem Erzeugen dieser Wanddi-
ckenreduzierung und somit nach dem Erzeugen des ers-
ten Wandbereichs gebildet. Beispielsweise wird dann in
diesem erzeugten und dann noch unterbrechungsfreien
ersten Wandbereich eine Stanzung vorgenommen, so-
dass ein Teilbereich des ersten Wandbereichs ausge-
stanzt wird. Dies kann auch ein entsprechendes Loch
sein, welches umlaufend durch den Rand begrenzt ist.
[0045] Beidem Verfahrenistesdaherermoglicht, dass
ein diesbezuglich spezifizierter Innenbehalter erzeugt
wird und bereitgestellt wird.

[0046] Nachtraglich kann dann beim Herstellen des
Haushaltskaltegerats beispielsweise das Hinterlegteil an
derjenigen Auflenseite des ersten Wandbereichs direkt
anliegend angeordnet werden. Im Nachgang kann dann
beim Herstellen des Haushaltskaltegerats thermisch iso-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lierendes Material, beispielsweise Isolationsschaum, in
den Zwischenraum zwischen dem Innenbehalter und
dem AuRengehduse des Haushaltskaltegerats einge-
bracht werden.

[0047] Bei einem Ausfiihrungsbeispiel, bei welchem
kein Hinterlegteil montiert wird, kann andererseits vor-
gesehen sein, dass der Innenbehélter an der entspre-
chenden Schnittstelle direkt mitdem AulRengehause ver-
bunden wird. Das AuRengehause liegt dann mit einem
Koppelbereich in einem Ausfiihrungsbeispiel direkt an
der AuRenseite des ersten Wandbereichs und/oder des
zweiten Wandbereichs des Innenbehélters an. Auch
dann kann im Nachgang der gebildete Zwischenraum
zwischen dem Innenbehélter und dem Auflengehause
mit dem thermisch isolierenden Material gefillt werden.
[0048] Entsprechendes kann auch bei einem Ausfiih-
rungsbeispiel vorgesehen sein, bei welchem, wie bereits
oben geschildert, eine Quertraverse, die separat zu ei-
nem Innenbehalter ist, als horizontaler Balken an einem
entsprechenden Rand des Innenbehélters angeordnet
werden.

[0049] Insbesondere wird also auch vorgesehen, dass
an einem Thermoformwerkzeug, wenn der Innenbehal-
ter durch Thermoformen hergestellt wird, im Bereich von
vorgesehenen Stanzungen ein Stempel angebracht
wird, welcher wahrend des Thermoformvorgangs auf
den dann bereits geformten Innenbehalter driickt und da-
durch das erwarmte Material auf eine bestimmte Dicke,
namlich die erste Wanddicke, presst. Diese gepresste
Flache und somit der erste Wandbereich kann der Grof3e
des gesamten Hinterlegteils entsprechen, wenn ein der-
artiges an der Wand des Innenbehélters montiert werden
soll. Es kann jedoch aber auch nur im Bereich des jewei-
ligen Abdicht- und Fixierungsbereichs, an dem ein direk-
ter Kontakt zwischen dem Hinterlegteil und der Auf3en-
seite der Wand hergestellt werden soll, erstellt werden.
Das bei dem Pressen zur Seite geschobene uberschiis-
sige Material bildet einen Wall beziehungsweise einen
Waulst. Dieser stellt dann den zweiten Wandbereich dar.
Es kann auch der diesbeziiglich dritte Wandbereich sein.
Insbesondere kann durch diese Wanddickenerhéhung
benachbart zu dem ersten Wandbereich auch eine Ver-
steifungszone der Wand gebildet sein. Damit ist ein Vor-
teil verbunden, denn dann kann das Hinterlegteil auch
ohne einen zusatzlichen Gegenhalt an diesen ersten
Wandbereich montiert werden. Insbesondere bildet so-
mitin einem Ausflihrungsbeispiel dieser verdickte Wand-
bereich eine Versteifungszone fiir diese Wand. Es kann
dann auf diesen ersten Wandbereich, insbesondere auf
die AulRenseite, eine Klemmgeometrie des Hinterlegteils
und/oder ein Dichtschirm beziehungsweise ein Dicht-
flansch dieses Hinterlegteils ausgelegt werden.

[0050] Wirddieses Zusammenpressenim Bereich des
Rands durchgefiihrt, um die Wand des Innenbehélters
auf das gewlinschte Dickenmalf zu reduzieren, kann hier
eine auch gewilinschte Geometrie dieser Wulst erzeugt
werden. Somitist es auch ermoglicht, dass in einem Aus-
fuhrungsbeispiel die Wanddickenerh6hung benachbart
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zum ersten Wandbereich definiert eingestellt wird. Da-
durch kann dann die direkte Befestigung beispielsweise
eines Federelements des AuRengehauses direkt an die-
ser Wulst anliegen.

[0051] Durch den Innenbehalter und auch das vorge-
schlagene Verfahren kann auch eine einfache Ausle-
gung eines Hinterlegteils ermdglicht werden. Es ist eine
leichte Montage mdglich, da eine verbesserte Abstim-
mung zwischen der Wand und dem daran zu befestigen-
den Hinterlegteil ermdglicht wird. Durch die bei der
Wanddickenreduzierung erzeugte Materialwulst ist auch
in einem Ausflihrungsbeispiel eine definierte und ge-
wiinschte umlaufende Stabilisierung dieses ersten
Wandbereichs ermdglicht. Ebenso ist es mdglich, dass
auf der AuRenseite Strukturen erzeugt werden, welche
beispielsweise fir die Stabilitat eines Wandbereichs des
Behalters vorteilhaft sind oder auch fir den Halt des da-
ran zu befestigenden Komponententeils verbessert sind.
Beispielsweise konnen hier auch aufgeraute Oberfla-
chen, insbesondere an einer AufRenseite der Wand, ge-
bildet werden.

[0052] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft einen
Innenbehalter erhaltlich durch ein Verfahren gemafl dem
oben genannten Aspekt oder einen vorteilhaften Ausfiih-
rungsbeispiel davon.

[0053] Mit den Angaben "oben", "unten", "vorne",
"hinten, "horizontal", "vertikal", "Tiefenrichtung", "Breite
nrichtung”, "Hoéhenrichtung" sind die bei bestimmungs-
gemalen Gebrauch und bestimmungsgemalen Positi-
onieren des Innenbehélters gegebenen Positionen und
Orientierungen angegeben.

[0054] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Ansprichen, den Figuren und der Figurenbe-
schreibung. Die vorstehend in der Beschreibung ge-
nannten Merkmale und Merkmalskombinationen, sowie
die nachfolgend in der Figurenbeschreibung genannten
und/oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale und
Merkmalskombinationen sind nicht nur in der jeweils an-
gegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kom-
binationen oder in Alleinstellung verwendbar, ohne den
Rahmen der Erfindung zu verlassen. Es sind somit auch
Ausfiihrungen von der Erfindung als umfasst und offen-
bart anzusehen, die in den Figuren nicht explizit gezeigt
und erldutert sind, jedoch durch separierte Merkmals-
kombinationen aus den erlauterten Ausfiihrungen her-
vorgehen und erzeugbar sind. Es sind auch Ausfiihrun-
gen und Merkmalskombinationen als offenbart anzuse-
hen, die somit nicht alle Merkmale eines urspriinglich
formulierten unabhangigen Anspruchs aufweisen.
[0055] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand schematischer Zeichnungen naher
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Ausflh-
rungsbeispiels eines erfindungsgeméafien
Haushaltskaltegerats;

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung eines Aus-
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fuhrungsbeispiels eines erfindungsgemalen

Innenbehalters;
Fig. 3 eine schematische Darstellung eines ersten
Fertigungszustands des Innenbehélters ge-
manR Fig. 2;
Fig. 4 eine schematische Schnittdarstellung des
Teilbereichs gemaR Fig. 3 in einem zu Fig. 3
nachfolgenden  Fertigungszustand einer
Wand des Innenbehalters;
Fig. 5 eine Darstellung des Teilbereichs gemaR Fig.
3 und Fig. 4 in einem zu Fig. 4 nachfolgenden
Fertigungszustand der Wand des Innenbehal-
ters;
Fig. 6 eine perspektivische Darstellung eines Teil-
bereichs der Wand des Innenbehalters;
Fig. 7 eine perspektivische Schnittdarstellung durch
die Darstellung in Fig. 6;
Fig. 8 die Darstellung gemal Fig. 6 und Fig. 7 mit
dann nachfolgend an dem ersten Wandbe-
reich montierten Hinterlegteil;
Fig. 9 die Darstellung des beispielhaften Hinterleg-
teils, welches in Fig. 8 an der Wand montiert
ist; und
Fig. 10  eine Schnittdarstellung im Bereich einer me-
chanischen Verbindung zwischen einem In-
nenbehalter und einem dazu separaten Au-
Rengehduse des Haushaltskaltegerats ge-
manR Fig. 1.

[0056] In den Figuren werden gleiche oder funktions-
gleiche Elemente mit den gleichen Bezugszeichen ver-
sehen.

[0057] In Fig. 1istin einer schematischen Darstellung
ein Ausfiihrungsbeispiel eines Haushaltskaltegerats 1
gezeigt. Das Haushaltskaltegerat 1 ist zum Lagern und
Konservieren von Lebensmitteln ausgebildet. Es ist be-
stimmungsgemal dazu vorgesehen.

[0058] Das Haushaltskaltegerat 1 kann ein Kihigerat
oder ein Gefriergerat oder ein Kihl-Gefrier-Kombigerat
sein. Das Haushaltskaltegerat 1 weistein Gehause 2 auf.
Das Gehause 2 weist ein Aulengehduse 3 auf. Das
Haushaltskaltegerat 1 weist dariiber hinaus zumindest
einen Innenbehalter 4 auf. Der Innenbehalter 4 ist eine
zu dem AulRengehause 3 separate Komponente. Der In-
nenbehalter 4 ist insbesondere vollstdndig aus Kunst-
stoff. Das AuRengehaduse 3 kann beispielsweise aus
Blech sein.

[0059] Der Innenbehalter 4 begrenzt mit Wanden ei-
nen Aufnahmeraum 5 des Haushaltskaltegerats 1. Der
Aufnahmeraum 5 ist zur Aufnahme von Lebensmitteln
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bestimmungsgeman vorgesehen. Es kann auch vorge-
sehen sein, dass das Haushaltskaltegerat 1 zwei sepa-
rate Aufnahmeraume 5 und 6 aufweist. Diese sind sepa-
riert voneinander. Zumindest einer der Aufnahmeraume
5, 6 kann ein Kihlfach sein. Zumindest einer der Aufnah-
meraume 5, 6 kann ein Gefrierfach sein.

[0060] Mdoglich ist es, dass die beiden Aufnahmerau-
me 5, 6 durch Wande eines einzelnen Innenbehalters 4
begrenzt sind. Méglich ist es auch, dass zwei separate
Innenbehalter vorgesehen sind, von denen jeder jeweils
einen der beiden Aufnahmerdume 5, 6 aufweist bezie-
hungsweise mit seinen Wanden begrenzt.

[0061] Der zumindest eine Innenbehalter 4 ist in dem
AuRengehause 3 aufgenommen. Zwischen dem Innen-
behalter 4 und dem Auflengehduse 3 ist ein Zwischen-
raum 7 ausgebildet. In diesen Zwischenraum 7 ist ther-
misch isolierendes Material 8 eingebracht. Dieses kann
beispielsweise ein Isolationsschaum sein.

[0062] Dartber hinaus weist das Haushaltskaltegerat
1 eine Tur 9 auf. Diese ist bewegbar an dem Gehause 2
angeordnet. Sie ist zum frontseitigen VerschlieRen des
Aufnahmeraums 5, 6 angeordnet.

[0063] In Fig. 2 istin einer schematischen Darstellung
ein Ausfuihrungsbeispiel eines Innenbehélters 4 gezeigt.
Der Innenbehalter 4 weist, bei frontseitiger Betrachtung,
als Wande eine linksseitige vertikale Seitenwand 10, eine
rechtsseitige vertikale Seitenwand 11, eine Riickwand
12, eine Bodenwand 13 und eine Deckenwand 14 auf.
[0064] Der Innenbehalter 4 ist, wie bereits erwahnt,
einstlickig aus Kunststoff ausgebildet. Er kann in einem
vorteilhaften Ausfiihrungsbeispiel durch Thermoformen
gebildet sein.

[0065] Dazu wird zunachst Kunststoffmaterial bereit-
gestellt, aus welchem der Innenbehélter 4 gebildet wird.
Dieses Kunststoffmaterial wird in eine Fertigungsanlage,
insbesondere eine Thermoform-Fertigungsanlage ein-
gebracht. Es wird dann das Erwarmen des Kunststoff-
materials und das Formen dieses erwarmten Kunststoff-
materials zum Innenbehalter 4 durchgefiihrt. Dabei wer-
den auch die Wande 10 bis 14 erzeugt. Beispielhaft ist
in Fig. 3 ein Teilausschnitt der Wand 10 dargestellt. Nach
diesem Formen des erwarmten Kunststoffmaterials, so-
dass die Form des Innenbehalters 4 gemaR Fig. 2 gebil-
det ist, erfolgt eine individuelle weitere Behandlung bei-
spielsweise der Wand 10.

[0066] Im Ausfiihrungsbeispiel ist erreicht, dass nach
diesem Thermoformen die Wand 10 mit einer Wanddicke
beziehungsweise einer Basiswanddicke dO0 vorliegt. Die-
se Basiswanddicke d0 kann uUber die GrolRe der Wand
10 betrachtet jedoch unerwiinscht variieren. Dies ist be-
dingt durch den Formprozess. Um nun in einem lokalen
Bereich der Wand 10 eine sehr einheitliche Wanddicke
zu erzielen, wird nachfolgend auf dieses Thermoformen
mit dem erreichten Fertigungszwischenzustand geman
Fig. 3 eine spezifische Wanddickenerzeugung durchge-
fuhrt. Dazu wird die Basiswanddicke d0 lokal in einem
spezifisch vorgesehen Bereich reduziert. In dem Zusam-
menhang wird mit einem Stempel der Thermoform-Fer-
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tigungsanlage auf eine AulRenseite 10a der Wand 10 ein-
gewirkt. Lokal wird dadurch ein definiertes Zusammen-
pressen dieses Materials der Wand 10 mit diesem Stem-
pel durchgefiihrt. Dadurch wird ein erster Wandbereich
15 gemaR der Darstellung in Fig. 4 erzeugt, der eine re-
duzierte erste Wanddicke d1 aufweist. Insbesondere
wird die Grof3e und Geometrie des ersten Wandbereichs
15 definiert erzeugt und dieser konturiert begrenzt. Ins-
besondere dahingehend, dass ein direkt daran montier-
bares Hinterlegteil verbessert daran angeordnet werden
kann. Diese Wanddickenreduzierung erfolgt insbeson-
dere so, dass bei dem Zusammenpressen eine Dicken-
homogenitat der ersten Wanddicke d1 (iber den gesam-
ten ersten Wandbereich 15 erzeugt wird, die gréRer ist,
als die Dickenhomogenitatin dem weiteren Wandbereich
der Wand 10. Insbesondere ist die Dickenhomogenitat
in diesem ersten Wandbereich 15 gréer als die Dicken-
homogenitat in einem weiteren Wandbereich der Wand
10. Insbesondere ist diese Dickenhomogenitat des ers-
ten Wandbereichs 15 gréRer als in einem direkt daran
anschlieRenden weiteren, insbesondere zweiten, Wand-
bereich 16 der Wand 10. Dieser zweite Wandbereich 16
weist eine zweite Wanddicke d2 auf. Insbesondere wird
dieser zweite Wandbereich 16 mit seiner zweiten Wand-
dicke d2 ausgehend von der Basiswanddicke dO gebil-
det. Insbesondere erfolgt diese Erzeugung des zweiten
Wandbereichs 16 mit der Erzeugung des ersten Wand-
bereichs 15. Denn bei dem Einwirken auf die Zone des
Wandbereichs 10, in welcher der erste Wandbereich 15
erzeugt werden soll, wird das erwadrmte Kunststoffmate-
rial zur Seite geschoben. Dadurch tirmt sich ein Wall
beziehungsweise ein Wulst 17 auf. Diesbezlglich ist
dann der zweite Wandbereich 16 automatisch mit der
zweiten Wanddicke d2 beim Erzeugen des ersten Wand-
bereichs 15 erzeugt.

[0067] Wiezuerkennenist,istdiese zweite Wanddicke
d2 groRer als die erste Wanddicke d1. Insbesondere ist
die zweite Wanddicke d2 auch gréRer als die Basiswand-
dicke d0. Insbesondere ist die Wand 10 auch mit einem
weiteren Wandbereich 18 ausgebildet. Dieser ist ein Ba-
siswandbereich. Eristbereits nach dem oben erlauterten
Formschritt gebildet. Dieser Basiswandbereich schlief3t
an den zweiten Wandbereich 16 an. Durch diese Wand-
dickenerhéhung des zweiten Wandbereichs 16 ausge-
hend von der Basiswanddicke d0 wird auch insbesonde-
re eine Versteifung der Wand 10 um den ersten Wand-
bereich 15 herum erreicht.

[0068] WieinFig. 4 auch zu erkennen ist, istin diesem
Fertigungszwischenzustand zwischen dem ersten
Wandbereich 15 und dem zweiten Wandbereich 16 ein
relativ diskreter Wanddickeniibergang 19 gebildet.
[0069] Die Dickenhomogenitat der ersten Wanddicke
d1ist grofer, als die Dickenhomogenitat in den weiteren
Wandbereichen 16 und 18.

[0070] Wie in Fig. 4 auch zu erkennen ist, ist diese
Wanddickenveranderung ausschlieRlich durch ein ent-
sprechendes Stufenprofil an der Aulienseite 10a der
Wand 10 realisiert. Wie zu erkennen ist, ist die Innenseite
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10bder Wand 10 stufenlos ausgebildet. Sie ist somit iber
die jeweiligen Wandbereiche 15, 16 und 18 hinweg glatt
ausgebildet. Insbesondere ist sie diesbeziiglich auch
vorzugsweise eben ausgebildet. Die AuRenseite 10a ist
dem Zwischenraum 7 zugewandt. Sie ist somit auch dem
AuRengehause 3 zugewandt.

[0071] Insbesondere ist ein AuRRenseitenbereich 15a,
der die Flache des ersten Wandbereichs 15 an der Au-
Renseite 10a darstellt, eben ausgebildet. Insbesondere
sind auch AuBenseitenbereiche 16a und 18a der Wand-
bereiche 16 und 18 gezeigt. Innenseitenbereiche 15b,
16b und 18b sind stufenlos ineinanderiibergehend.
[0072] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist auch zwi-
schen dem hier zweiten Wandbereich 16 und dem dann
folgenden weiteren Wandbereich 18, der ein dritter
Wandbereich sein kann, ein im Wesentlichen diskreter
Wanddickeniibergang 20 ausgebildet.

[0073] Ineinemweiteren Fertigungsprozess wird dann
nachfolgend auf den in Fig. 4 erreichten Fertigungszwi-
schenzustand ein Stanzen im ersten Wandbereich 15
durchgefihrt. Dabei wird im gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel gemal Fig. 5 ein Loch 21 in dem Wandbereich 15
erzeugt, insbesondere durch ein Stanzen. Dadurch wird
ein Rand 22 erzeugt. Dieser Rand 22 kann ein umlaufend
geschlossener Rand sein, wie dies in Fig. 5 gezeigt ist.
Dadurch ist das Loch 21 umlaufend begrenzt. Der Rand
22 ist vollstandig innerhalb des ersten Wandbereichs 15
ausgebildet. Er begrenzt diesen Wandbereich 15 somit
diesbezuiglich auch. Der Rand 22 weist somit auch eine
Wanddicke d1 auf. Insbesondere ist dies beim gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel Giber die gesamte Lange des Rands
22 vorgesehen.

[0074] Insbesondere ist der erste Wandbereich 15 als
Anlageflachen-Wandbereich bestimmungsgemal aus-
gebildet. Dies bedeutet, dass er lokal bestimmungsge-
maf so vorgesehen und ausgebildet ist, dass auch eine
weitere Komponente, insbesondere ein Hinterlegteil, des
Haushaltskaltegerats 1 daran angeordnet werden soll.
[0075] In Fig. 6 ist in einer perspektivischen Darstel-
lung ein Teilbereich der Wand 10 gezeigt, die in dem
Fertigungszustand gemaR Fig. 5 gebildet ist.

[0076] In Fig. 7 ist in einer perspektivischen Schnitt-
darstellung die Darstellung in Fig. 6 entlang der Schnitt-
linie VII-VII gezeigt.

[0077] Daruber hinaus ist in Fig. 8 der Teilausschnitt
gemal Fig. 6 und Fig. 7 gezeigt. Im Unterschied dazu
istin Fig. 8 jedoch bereits ein Hinterlegteil 23 an der Wand
10 im Bereich dieses Lochs 21 montiert. Das Hinterlegteil
23 ist dabei an der AuRRenseite 15a direkt anliegend. Das
Hinterlegteil 23 bedeckt dieses Loch 21 vollstéandig. Das
Hinterlegteil 23 weist im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
einen Dichtschirm 23a auf. Dies ist ein umlaufender
Dichtflansch, der an der AuRRenseite 15a anliegt. Wie zu
erkennen ist, ist die GrofRe des ersten Wandbereichs 15
zumindest so grof3, dass das Hinterlegteil 23 vollstandig
daran angeordnetwerden kann. Esist somitim gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel der zweite Wandbereich 16 beab-
standet zu dem Hinterlegteil 23 angeordnet. Der zweite
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10

Wandbereich 16 ist im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
quasi als umlaufender Wall beziehungsweise als umlau-
fende Wulst ausgebildet.

[0078] Es kann in einem Ausfiihrungsbeispiel vorge-
sehen sein, dass die erste Wanddicke d1 Uber die ge-
samte Lange des Rands 22 ausgebildetist. Somitist qua-
si ein Teilbereich der Wand 10, der diesen Rand 22 auf-
weist und quasi auch durch diesen Rand 22 begrenzt
wird, mit dieser ersten Wanddicke d1 ausgebildet.
[0079] Madoglich ist es jedoch auch, dass diese erste
Wanddicke d1 tber nur einen Teilbereich des Rands 22
ausgebildet ist. Dies ist dann der Fall, wenn ein spezifi-
sches Hinterlegteil, wie es in Fig. 9 gezeigt ist, vorgese-
hen ist. Insbesondere dort, wo gegebenenfalls Koppel-
bereiche 24 des Hinterlegteils 23 vorgesehen sind, die
beispielsweise zum Verhaken oder Verschnappen mit
der Wand 10 vorgesehen sind und direkt an der Wand
10, insbesondere der Innenseite 10b, anliegen, kann ei-
ne derartige einheitliche erste Wanddicke d1 gebildet
sein. Gegebenenfalls ist es dann nicht erforderlich, dass
an den restlichen Wandabschnitten ebenfalls eine der-
artige erste Wanddicke d1 erzeugt ist beziehungsweise
an den dann nach hinten angrenzenden Flachenzonen
ausgebildet ist. Somit wird bei einem derartigen Ausfih-
rungsbeispiel zwar auch ein Loch 21 erzeugt, es werden
jedoch dann gegebenenfalls mehrere separate und lo-
kale erste Wandbereiche mit der ersten Wanddicke d1
gebildet, die direkt von dem ersten Rand 22 abschnitts-
weise begrenzt werden. Die restlichen Teilbereiche be-
ziehungsweise Abschnitte des Rands 22 kénnen dann
beispielsweise eine andere, insbesondere die gréRere
Wanddicke, aufweisen. Insbesondere dort, wo das Hin-
terlegteil 23 nicht direkt an der AulRenseite 10a bezie-
hungsweise dem Auflenseitenbereich 15a anliegt.
[0080] InFig.9isteine perspektivische Darstellung ei-
nes Ausflhrungsbeispiels eines Hinterlegteils 23 ge-
zeigt, wobei hier die Sicht auf diejenige Seite des Hinter-
legteils 23 gezeigt ist, die dann dem Loch 21 zugewandt
ist. Insbesondere greifen die Koppelbereiche 24 durch
das Loch 21 hindurch und liegen dann an der Innenseite
10b der Wand 10 an. Die Koppelbereiche 24 kdénnen
Schnappstege sein.

[0081] In Fig. 10 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
eines Innenbehalters 4 gezeigt. Hier ist eine Zone ge-
zeigt, bei welcher eine mechanische Verbindung zu dem
AuBengehduse 3 realisiertist. Es ist hier die Schnittstelle
zwischen dem direkten mechanischen aneinander An-
liegen zwischen dem Innenbehélter 4 und dem Aulen-
gehause 3 gezeigt. Auch hier kann eine spezifische Er-
zeugung eines ersten Wandbereichs 15 vorgesehen
sein. Des Weiteren ist dadurch auch ein zweiter Wand-
bereich 16 realisiert. Es ist hier zu erkennen, dass die
Wand 10 mit ihrem frontseitigen Rand in eine Tasche 25
eingefiihrt ist. Die Tasche 25 ist an einer Riickseite be-
ziehungsweise einer Innenseite des Auflengehduses 3
gebildet. Die Tasche 25 ist auch durch ein Federelement
26 begrenzt. Beim Eintauchen der Wand 10 in die Tasche
25 wird dieses Federelement 26 weg gedriickt und somit
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eine klemmende Verbindung zwischen dem Aulenge-
hause 3 und dem Innenbehalter 4 erzeugt. Wie zu er-
kennen ist, liegt das Federelement 26 vorgespannt an
diesem zweiten Wandbereich 16 an. Durch die entspre-
chende WanddickenvergroRerung wird somit die ent-
sprechende mechanische Vorspannung des Federele-
ments 26 erhoht und somit ein besserer mechanischer
Sitz zwischen dem Innenbehalter 4 und dem AuRenge-
hause 3 erreicht.

[0082] Beieinem Ausflihrungsbeispiel kann auch eine
Quertraverse 27 (Fig. 1) vorgesehen sein. Diese kann
entsprechend montiert sein, wie das Auflengehduse an
dem Innenbehalter 4 geman Fig. 10. Auch diese Quer-
traverse 27 kann dann ein Federelement 26 aufweisen
und entsprechend an dem Innenbehalter 4 montiert sein.

Bezugszeichenliste

[0083]

1 Haushaltsgerat

2 Gehause

3 AuBengehause

4 Innenbehalter

5 Aufnahmeraum

6 Aufnahmeraum

7 Zwischenraum

8 thermisch isolierendes Material
9 Tar

10 linksseitige vertikale Seitenwand
10a  AuBenseite

10b  AuBenwand

11 rechtsseitige vertikale Seitenwand
12 Rickwand

13 Bodenwand

14 Deckenwand

15 erster Wandbereich
15a  AuBenseitenbereich
15b  Innenseitenbereich
16 zweiter Wandbereich
16a  AuBenseitenbereich
16b  Innenseitenbereich
17 Wulst

18 Wandbereich

18a  AuBenseitenbereich
18b  Innenseitenbereich
19 Wanddickeniibergang
20 Wanddickeniibergang

21 Loch

22 Rand

23 Hinterlegteil
23a  Dichtschirm

24 Koppelbereich
25 Tasche

26 Federelement
27 Quertraverse
do Basiswanddicke

d1 Wanddicke
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d2 Wanddicke

Patentanspriiche

1. Innenbehalter (4)firein Haushaltskaltegerat (1), der
Wande (10, 11, 12, 13) aufweist, die einen Aufnah-
meraum (5, 6) fur Lebensmittel begrenzen, wobei
zumindest eine der Wande (10, 11, 12, 13, 14) einen
Rand (22) aufweist, an den ein erster Wandbereich
(15) der Wand (10) direkt anschlieRt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der in der Wand (10, 11, 12,
13, 14) lokale, erste Wandbereich (15) in seiner Gro-
Re und Geometrie definiert erzeugt und definiert be-
grenztistund diese Wand (10) einen zweiten Wand-
bereich (16) aufweist, der an diesen ersten Wand-
bereich (15) anschlieRt, wobei der erste Wandbe-
reich (15) eine erste Wanddicke (d1) aufweist und
der zweite Wandbereich (16) eine zur ersten Wand-
dicke (d1) groRere zweite Wanddicke (d2) aufweist.

2. Innenbehalter (4) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen dem ersten Wand-
bereich (15) und dem zweiten Wandbereich (16) ein
diskreter Wanddickeniibergang (19) ausgebildet ist,
der die definierte erzeugte Begrenzung des ersten
Wandbereichs (15) bildet.

3. Innenbehalter (4) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der erste Wandbereich (15)
ein gepresster Wandbereich (15) ist, der durch Zu-
sammenpressen des Materials definiert mit der ers-
ten Wanddicke (d1) gebildet ist.

4. Innenbehalter (4) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der gepresste Wandbereich
(15) durch das Zusammenpressen mit einer Dicken-
homogenitat der ersten Wanddicke (d1) erzeugt ist,
die groRer ist, als die Dickenhomogenitat in dem
zweiten Wandbereich (16) und/oder groRer ist, als
die Dickenhomogenitat ein einem weiteren dritten
Wandbereich (18) der Wand (10, 11, 12, 13, 14).

5. Innenbehélter (4) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wand (10, 11, 12, 13, 14) einen dritten Wandbereich
(18) aufweist, der auf der dem ersten Wandbereich
(15) gegenuberliegenden Seite an den zweiten
Wandbereich (18) angrenzt, wobei der dritte Wand-
bereich (18) der Wand (10, 11, 12, 13, 14) ein Ba-
siswandbereich mit einer Basiswanddicke (d0) als
eine dritte Wanddicke ist, die kleiner ist, als die zwei-
te Wanddicke (d2) ist, insbesondere die dritte Wand-
dicke groéRer als die erste Wanddicke (d1) ist, insbe-
sondere zwischen dem zweiten Wandbereich (16)
und dem dritten Wandbereich (18) ein diskreter
Wanddickeniibergang (20) ausgebildet ist.
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Innenbehalter (4) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wanddickenlibergange
(19, 20) zwischen den drei Wandbereichen (15, 16,
18) an einer AuRenseite (10a) der Wand (10, 11, 12,
13, 14) ausgebildet sind, die dem Aufnahmeraum
(5, 6) abgewandtist, insbesondere der zweite Wand-
bereich (16) an dieser AufRenseite (10a) als erhabe-
ner Wall ausgebildet ist, der nach auen erhaben
gegenuber dem angrenzenden ersten Wandbereich
(15) und nach auRen erhaben gegeniiber dem an-
grenzenden dritten Wandbereich (18) ausgebildet
ist.

Innenbehalter (4) nach vorhergehenden Anspriiche
4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine dem
Aufnahmeraum (5, 6) zugewandter Innenseitenbe-
reich (16b) des zweiten Wandbereichs (16) stufenlos
in einen dem Aufnahmeraum (5, 6) zugewandte In-
nenseitenbereich (18b) des dritten Wandbereichs
(18) Ubergeht.

Innenbehalter (4) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
diskrete Wanddickeniibergang (19) zwischen dem
ersten Wandbereich (15) und dem zweiten Wand-
bereich (16) an einer AuRenseite (10a) der Wand
(10, 11, 12, 13, 14) des Innenbehalters (4) ausge-
bildet ist.

Innenbehalter (4) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
dem Aufnahmeraum (5, 6) zugewandter Innensei-
tenbereich (15b) des ersten Wandbereichs (15) stu-
fenlos in einen den Aufnahmeraum (5, 6) zugewand-
ten Innenseitenbereich (16b) des zweiten Wandbe-
reichs (16) Ubergeht.

Innenbehalter (4) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rand (22) umlaufend geschlossenist, so dass durch
den Rand (22) ein Loch (21) in der Wand (10, 11,
12, 13, 14) begrenzt ist.

Innenbehalter (4) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
AuBenseite (15a) des ersten Wandbereichs (15) be-
stimmungsgeman als Anlageflache fiir ein Hinter-
legteil (23) eines Haushaltskaltegerats (1) gebildet
ist.

Haushaltskaltegerat (1) mit einem Innenbehalter (4)
nach einem der vorhergehenden Anspriiche.

Verfahren zum Herstellen eines Innenbehalters (4)
fur ein Haushaltskaltegerat (1), der mit seinen Wan-
den (10, 11, 12, 13, 14) einen Aufnahmeraum (5, 6)
fur Lebensmittel begrenzt, aufweisend folgende
Schritte:
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14.

15.

22

- Bereitstellen eines Kunststoffmaterials, aus
welchem der Innenbehélter (4) gebildet wird;

- Erwarmen des Kunststoffmaterials und For-
men des erwarmten Kunststoffmaterials zum In-
nenbehalter (4), wobei dabei zumindest eine
Wand (10, 11, 12, 13, 14) des Innenbehalters
(4) mit einer Basiswanddicke (d0) erzeugt wird;
- Reduzieren der Basiswanddicke (d0) der beim
Formen erzeugten Wand (10, 11, 12, 13, 14)
des Innenbehélters (4) durch ein lokales, defi-
niertes Zusammenpressen des Materials, so
dass ein lokaler, grolenmafig und geometrisch
definierter und definiertbegrenzter erster Wand-
bereich (15) mit einer ersten Wanddicke (d1) in
der Wand (10, 11, 12, 13, 14) erzeugt wird, so
dass die erste Wanddicke (d1) durch das Zu-
sammenpressen im Vergleich zur Basiswand-
dicke (d0) und/oder im Vergleich zu einer zwei-
ten Wanddicke (d2) eines, insbesondere beim
Erzeugen des ersten Wandbereichs (15) erst,
erzeugten zweiten Wandbereichs (16) der
Wand (10), der an den ersten Wandbereich (15)
direkt anschlief3t, reduziert ist;

- durch das Zusammenpressen Erzeugen eines
AuBenseitenbereichs (15a) des ersten Wand-
bereichs (15), der dem Aufnahmeraum (5, 6) ab-
gewandt ist, als Anlageflache fir ein Anbauteil
(23, 27, 3), welches bestimmungsgemal zum
Verbau an dem ersten Wandbereich (15) vor-
gesehen ist;

- Erzeugen eines Rands (22) in der Wand (10),
durch den der erste Wandbereich (15) begrenzt
wird, welcher bestimmungsgemaf zum Verbau
des Anbauteils (23, 27, 3) daran vorgesehen ist.

Verfahren nach Anspruch 13, wobeidas Material des
geformten Innenbehalters (4), zumindestim Bereich
des zu erzeugenden ersten Wandbereichs (15) auf
eine Temperatur zwischen 75°C und 110°C, insbe-
sondere zwischen 80°C und 100°C, erwarmt wird
und dann das Zusammenpressen durchgefiihrt wird
und/oder der Rand (22), insbesondere durch Stan-
zen, nach dem Erzeugen des gepressten ersten
Wandbereichs (15) im ersten Wandbereich (15) er-
zeugt wird.

Innenbehalter (4) erhaltlich durch ein Verfahren, bei
welchem die Schritte nach Anspruch 13 oder 14 aus-
gefuhrt werden.
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