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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Geschirrspülmaschine, insbesondere eine
Haushaltsgeschirrspülmaschine, gemäß dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1 sowie eine Geschirrspülmaschine
gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 8.
[0002] Ein Verfahren zum Korrosionsschutz von Dich-
tungskanälen, insbesondere bei wasserführenden Ge-
räten mit mindestens einem Dichtungskanal, der im We-
sentlichen einen polygonförmigen Querschnitt zur Aus-
nahme eines Dichtungskeders ausweist, ist beispiels-
weise aus der Druckschrift DE 101 56 422 A1 bekannt.
Bei diesem Verfahren ist vorgesehen, dass ein wesent-
licher Bereich des Dichtungskanals mit einem dichten-
den Beschichtungsmaterial versehen wird, bevor der
Dichtungskeder in den Dichtungskanal eingesetzt wird.
Das dichtende Beschichtungsmaterial weist bevorzugt
eine lackartige Konsistenz auf und besteht bevorzugt aus
organo-funktionellen Silanen und deren Metallverbin-
dungen. In durchgeführten Versuchen mit Geschirrspül-
maschinen, insbesondere Haushaltsgeschirrspülma-
schinen, deren Dichtbett für das Türdichtungselement
mit diesem dichtenden Beschichtungsmaterial versehen
war, hat sich nach 80 bis 100 Spülgängen ein vollstän-
diger Abtrag des dichtenden Beschichtungsmaterials,
nicht zuletzt aufgrund der geringen thermischen Bestän-
digkeit von organo-funktionellen Silanen, gezeigt, so
dass kein effektiver Korrosionsschutz in dem Dichtbett
des Türdichtungselements für die Gerätetür der Ge-
schirrspülmaschine mehr gegeben war.
[0003] Die Druckschrift EP 0 610 831 A2 offenbart ein
Verfahren zur Herstellung von funktionellen Beschich-
tungen mit organo-funktionellen Silanen einer Metallver-
bindung und schwerflüchtigen Oxiden, wobei man in ei-
nem ersten Schritt eine hydrolytische Kondensation von
mindestens einem vernetzbaren organo-funktionellen
Silan und von mindestens einer Metallverbindung durch-
führt. In einem zweiten Schritt gibt man zu diesem hy-
drolytischen Kondensat ein organisches vernetzbares
Prepolymer hinzu, ehe man in einem dritten Schritt die
so erhaltene Beschichtungslösung auf ein Substrat auf-
bringt und anschließend aushärtet. Ferner offenbart die-
se Druckschrift auch ein Beschichtungsmaterial zur Her-
stellung von Beschichtungen auf Substraten, wobei min-
destens ein nach dem offenbarten Verfahren hergestell-
tes und vernetzbares organofunktionelles Silan verwen-
det wird.
[0004] Allgemein kann Spülbehälter einer Geschirr-
spülmaschine zum Beispiel aus einem die Bodenwand,
die beiden Seitenwände und die Deckwand bildenden
kastenförmigen Behältermantel ausgeführt sein. Dessen
Rückseite wird zum Beispiel mit einem als Rückwand
dienenden Blechteil geschlossen. In der Vorderseite des
Behältermantels kann demgegenüber ein Dichtbett für
die Türdichtung der Geschirrspülmaschine eingeformt
sein. Üblicherweise ist der Behältermantel mit dem darin
integrierten Dichtbett aus einem hochwertigen CrNi-

Stahlblech hergestellt, um innerhalb des Dichtbetts eine
Spaltkorrosion zu vermeiden.
[0005] Aus der Druckschrift DE 10 2005 062 478 A1
ist eine Geschirrspülmaschine bekannt, bei der die Tür-
dichtung für die Gerätetür in einem aus Stahlblech her-
gestellten Dichtbett eingesetzt ist. Gemäß diesem Stand
der Technik ist das Dichtbett als ein von dem Spülbehäl-
ter separates Rahmenteil ausgebildet. Das Rahmenteil
ist mittels Schweißverbindung mit der Frontseite des Be-
hältermantels des Spülbehälters verbunden. Zur Redu-
zierung der Materialkosten ist der Behältermantel des
Spülbehälters aus einem kostengünstigeren Cr-Stahl
hergestellt. Demgegenüber ist das damit verbundene
frontseitige Rahmenteil aus hochwertigem CrNi-Stahl
hergestellt. Diese mehrteilige Ausführung des Spülbe-
hälters, bestehend aus dem Behältermantel und dem
frontseitigen Rahmenteil, in dem das Dichtbett integriert
ist, ist fertigungstechnisch aufwändig. Außerdem ist bei
der Fertigung des Spülbehälters für das frontseitige Rah-
menteil nach wie vor der Einsatz von kostspieligem CrNi-
Stahl erforderlich, um eine Korrosionsbeständigkeit in
dem Dichtbett der Türdichtung zu gewährleisten.
[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren zur Herstellung einer Geschirrspülmaschine
sowie eine Geschirrspülmaschine bereitzustellen, durch
welche fertigungstechnisch einfach sowie mit reduzier-
ten Material- und Fertigungskosten eine Korrosionsbe-
ständigkeit in dem Bereich des Dichtbetts der Türdich-
tung für die Gerätetür einer Geschirrspülmaschine, ins-
besondere einer Haushaltsgeschirrspülmaschine, er-
reicht wird.
[0007] Erfindungsgemäß ist vorgesehen, dass als
Flüssiglack ein Acrylharzlack verwendet wird, dass der
Acrylharzlack unter Ausnutzung von Kapillarkräften in
die Verbindungsfuge oder in den Kapillarspalt einge-
bracht wird und dass der Acrylharzlack in der Verbin-
dungsfuge oder in dem Kapillarspalt ausgehärtet wird.
[0008] Durch das erfindungsgemäße Verfahren lässt
sich eine Korrosionsbeständigkeit in dem Bereich des
Dichtbetts der Türdichtung für die Gerätetür einer Ge-
schirrspülmaschine, insbesondere einer Haushaltsge-
schirrspülmaschine, fertigungstechnisch einfach sowie
mit reduzierten Material- und Fertigungskosten errei-
chen.
[0009] Es werden bevorzugt in einem Formgebungs-
schritt zumindest Teilbereiche des Dichtbetts, insbeson-
dere zusammen mit zumindest einer Behälterwand des
Spülbehälters, aus einer Mantelplatine geformt. Dadurch
kann die Fertigung der Geschirrspülmaschine aufgrund
einer Reduzierung der Fertigungsschritte vereinfacht
werden.
[0010] Die Aushärtung kann beispielsweise durch In-
frarottrocknung mittels eines Infrarotstrahlers erfolgen.
Für den gewünschten Korrosionsschutz ist es ausrei-
chend, die mit dem Türdichtungselement in Kontakt be-
findliche und damit gegenüber Spaltkorrosion besonders
anfällige Oberfläche des Dichtbetts mit Acrylharzlack zu
behandeln.
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[0011] Auf diese Weise kann bei der Herstellung des
Dichtbetts auf den Einsatz von kostspieligem CrNi-Stahl
gänzlich verzichtet werden und anstelle dessen ein kos-
tengünstiger, jedoch korrosionsanfälliger Cr-Stahl ver-
wendet werden. Vorzugsweise wird ausnahmslos nur
der Oberflächenbereich des Dichtbetts mit dem Acryl-
harzlack versehen, bei dem es tatsächlich zu einer Spalt-
korrosion kommen kann. Die anderen Stahlblech-Berei-
che des Dichtbetts verbleiben demgegenüber ohne die
erfindungsgemäße Oberflächenbehandlung.
[0012] Wie oben angegeben, ist es nicht mehr erfor-
derlich, das Dichtbett aus kostspieligem, korrosionsfes-
tem CrNi-Stahlblech herzustellen. Das Dichtbett kann
daher im Unterschied zum oben angegebenen Stand der
Technik materialeinheitlich und/oder einstückig mit dem
Behältermantel des Spülbehälters ausgebildet werden,
wobei zur Bildung dieser Bauteileinheit der Einsatz von
kostengünstigem Cr-Stahl ausreichend ist. Entspre-
chend kann bei der Herstellung des Spülbehälters gänz-
lich auf den Einsatz von CrNi-Stahl verzichtet werden.
[0013] Dabei kann bereits durch das Auftragen einer
Flüssiglackschicht aus Acrylharz mit einer Materialstärke
in einem Bereich von 1 bis 5 mm, insbesondere in einem
Bereich von 2 bis 3 mm, ein ausreichender Korrosions-
schutz erreicht werden. Entsprechend gering ist der er-
forderliche Materialeinsatz, um den notwendigen Korro-
sionsschutz in dem Bereich des Dichtbetts der Türdich-
tung für die Gerätetür einer Geschirrspülmaschine, ins-
besondere einer Haushaltsgeschirrspülmaschine, zu er-
reichen.
[0014] Der Dichtgrund und eine in Geräteseitenrich-
tung äußere Nutwand des Dichtbetts kann als eine nach
außen abgestufte Ausprägung unmittelbar in dem Be-
hältermantel des Spülbehälters ausgebildet werden. Die
innere Nutwand des Dichtbetts kann demgegenüber
durch eine separate Blechleiste ausgebildet sein, die mit
dem Behältermantel des Spülbehälters verschweißt ist.
Bei einer solchen Konstruktion ergibt sich daher zwi-
schen dem Dichtgrund und der, durch die Blechleiste ge-
bildeten inneren Nutwand eine Verbindungsfuge oder ein
Kapillarspalt, in dem sich nachteilig Feuchtigkeit sam-
meln kann. Um hier die Gefahr von Spaltkorrosion zu
vermeiden, kann die Korrosionsschutzschicht insbeson-
dere die in den Dichtbett-Innenraum offene Verbindungs-
fuge überdecken.
[0015] Als Kapillarspalt im Sinne der Erfindung ist ein
Spalt zwischen den Blechteilenden mit sehr geringer
Spaltbreite zu verstehen. Durch die im Vergleich zu grö-
ßeren Spaltbreiten stark im Vordergrund tretenden Ober-
flächeneffekte tritt in dem Kapillarspalt verstärkt die Ka-
pillarität auf, bei der der Flüssiglack aufgrund seiner
Oberflächenspannung sich in dem Kapillarspalt quasi
verstemmt und nicht mehr herausfließen kann bis die
Aushärtung abgeschlossen ist.
[0016] Die Korrosionsschutzschicht kann, wie bereits
oben erwähnt, bevorzugt in flüssiger Form als ein Spe-
ziallack in dem Dichtbett appliziert werden. Der noch flüs-
sige Speziallack kann dabei ohne weiteres durch Kapil-

larwirkung in die oben erwähnte Verbindungsfuge zwi-
schen der Blechleiste und dem Behältermantel einflie-
ßen. Dadurch ist gewährleistet, dass der Dichtbettraum
korrosionsfest versiegelt ist.
[0017] In dem obigen Fall erfolgt das Applizieren der
Korrosionsschutzschicht nach dem Zusammenbau be-
ziehungsweise der Formgebung des Dichtbetts. Die Kor-
rosionsschutzschicht kann in diesem Fall bevorzugt mit-
tels einer Sprüheinrichtung zunächst in flüssiger Form in
das Dichtbett eingebracht werden. Hierbei ist ein lage-
richtiges Aufbringen der Korrosionsschutzschicht inner-
halb des Dichtbetts von großer Bedeutung, um optisch
nachteilhafte Spuren des Speziallacks außerhalb des
Dichtbetts zu vermeiden. Vor diesem Hintergrund eignet
sich insbesondere eine sogenannte Signiersprüheinrich-
tung, die den Speziallack vernebelungsfrei in das Dicht-
bett einsprühen kann. Zusätzliche Abdeckmaßnahmen
außerhalb des Dichtbetts sind daher nicht erforderlich.
Das Einbringen des Speziallacks erfolgt bevorzugt durch
eine robotergeführte Signiersprühpistole. Anschließend
wird der aufgebrachte Speziallack durch Infrarottrock-
nung getrocknet.
[0018] Alternativ dazu kann die Korrosionsschutz-
schicht auch bereits vor dem Zusammenbau bezie-
hungsweise der Formgebung des Dichtbetts bezie-
hungsweise des Spülbehälters bereits auf die noch eben-
flächige Mantelplatine aufgebracht werden. Für ein lage-
richtiges Aufbringen der Korrosionsschutzschicht eignet
sich insbesondere ein Siebdruckverfahren oder eben-
falls ein Signiersprühverfahren. Der in einem zusammen-
gebauten beziehungsweise geformten Zustand das
Dichtbett innenseitig begrenzende Blechstreifen kann
hierbei zumindest in Teilbereichen mit der Korrosions-
schutzschicht versehen werden.
[0019] Nachfolgend ist ein Ausführungsbeispiel der Er-
findung anhand der beigefügten Figuren beschrieben.
[0020] Es zeigen:

Fig. 1 in einer vergrößerten Schnittdarstellung den
Türdichtungsbereich einer Geschirrspülma-
schine;

Fig. 2 eine Ansicht entsprechend der Fig. 1, anhand
der ein Verfahren zur Aufbringung der Korrosi-
onsschutzschicht veranschaulicht ist; und

Fig. 3 einen Ausschnitt aus einer Mantelplatine sowie
einer zugeordneten Blechleiste, auf der vor ei-
ner Formgebung auf den, das Dichtbett bilden-
den Bereich eine Korrosionsschutzschicht auf-
getragen ist.

[0021] In der Fig. 1 ist ein frontseitiger Türdichtungs-
bereich einer in dem vorliegenden Ausführungsbeispiel
als Haushaltsgeschirrspülmaschine ausgebildeten Ge-
schirrspülmaschine gezeigt. Die Geschirrspülmaschine
weist einen Spülbehälter 1 auf, der aus einer in der Fig.
3 beispielhaft gezeigten ebenflächigen Mantelplatine 3
hergestellt ist. Die Mantelplatine 3 wird in einem Biege-
prozess so geformt, dass ein kastenförmiger Behälter-
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mantel, bestehend aus einer Bodenwand, einer Deck-
wand und zwei Seitenwänden, entsteht.
[0022] Die Rückseite des Behältermantels wird in dem
vorliegenden Ausführungsbeispiel durch ein als Rück-
wand dienendes Blechteil verschlossen. Die Vorderseite
des Behältermantels bildet demgegenüber eine Beschi-
ckungsöffnung 5, die in bekannter Weise von einem gum-
miartigen Türdichtungselement 7 umzogen ist. Das Tür-
dichtungselement 7 ist in Fig. 1 gepunktet in einem un-
verformten Zustand dargestellt. In der Fig. 1 ist die front-
seitige Blechteilgeometrie einer seitlichen Behälterwand
9 des Spülbehälters 1 gezeigt, die ein nutförmiges Dicht-
bett 6 aufweist, in welches das Türdichtungselement 7
eingesetzt ist.
[0023] Zur Bildung des Dichtbetts 6 weist die Behäl-
terwand 9 zur Frontseite hin eine in der Geräteseiten-
richtung x nach außen abgestufte Ausprägung aus. Die-
se bildet einen um eine Biegekante 11 nach außen ab-
gewinkelten Dichtgrund 13 des Dichtbetts 6, der über
eine weitere äußere Biegekante 15 in eine äußere, zur
Behälterwand 9 parallelen Nutwand 17 des Dichtbetts 6
übergeht. Die äußere Nutwand 17 ist zur Frontseite hin
bis zu einem nach außen abgewinkelten Frontflansch 19
verlängert.
[0024] Die in der Gehäuseseitenrichtung x innere Nut-
wand 21 wird durch eine separate Blechleiste 22 gebil-
det, die mittels Punktschweißung an der Innenseite der
Behälterwand 9 festgelegt ist. In dem so gebildeten nut-
förmigen Dichtbett 6 ist die Türdichtung 7 eingesetzt, die
bei geschlossener Geschirrspülmaschine in Dichtkon-
takt mit der gestrichelt angedeuteten Innentür 23 einer
Gerätetür ist. Der Behältermantel des Spülbehälters 1 ist
außerdem in an sich bekannter Seite frontseitig an einem
umlaufenden Frontrahmen 25 befestigt.
[0025] In dem, in der Fig. 1 gezeigten Ausführungsbei-
spiel ist sowohl der Spülbehälter 1 als auch die daran
materialeinheitlich und einstückig angeformte stufenför-
mige Ausprägung aus einem korrosionsanfälligen, je-
doch kostengünstigeren Cr-Stahlblech hergestellt. Um
innerhalb des Dichtbetts 6 die Gefahr von Spaltkorrosion
zu vermeiden, weist das Dichtbett 6 an seiner, der Tür-
dichtung 7 zugewandten Oberfläche eine Korrosions-
schutzschicht aus Acrylharzlack 27 auf, die als ein Flüs-
siglack mit geringer Materialstärke in einem Bereich von
2 bis 3 mm aufgetragen ist.
[0026] Die Korrosionsschutzschicht aus Acrylharzlack
27 ist in der Fig. 1 mit übertrieben großer Materialstärke
dargestellt. Demzufolge überdeckt die Korrosions-
schutzschicht aus Acrylharzlack 27 sowohl die seitlichen
Nutwände 17, 21 als auch den Dichtgrund 13. Wie aus
der Fig.1 weiter hervorgeht, ist auch die besonders kor-
rosionsanfällige Verbindungsfuge 29 zwischen dem
Dichtgrund 13 und der dazu rechtwinklig ausgerichteten
inneren Nutwand 21 ebenfalls von der Korrosionsschutz-
schicht aus Acrylharzlack 27 überdeckt.
[0027] Die erfindungsgemäße Korrosionsschutz-
schicht aus Acrylharzlack 27 kann in unterschiedlicher
Weise in das Dichtbett 6 eingebracht werden. Gemäß

der Fig. 2 erfolgt das Applizieren der Korrosionsschutz-
schicht aus Acrylharzlack 27 nach der Fertigstellung des
Spülbehälters 1 und des Dichtbetts 6. Dabei wird eine
robotergeführte Signiersprühpistole 31 mit ihrer Ein-
tragsdüse in das Dichtbett 6 eingefahren und der Acryl-
harzlack 27 aufgetragen. Der Acrylharzlack 27 wird da-
rauffolgend in einem Aushärteschritt getrocknet und da-
mit ausgehärtet.
[0028] Anhand der Fig. 3 ist eine weitere Variante zum
Aufbringen der Korrosionsschutzschicht aus Acrylharz-
lack 27 gezeigt, die im Unterschied zur Fig. 2 bereits vor
einer Formgebung des Spülbehälters 1 und damit des
Dichtbetts 6 auf die noch ebenflächige Mantelplatine 3
aufgetragen wird. Das Aufbringen der mit Kreuzschraffur
dargestellten Korrosionsschutzschicht aus Acrylharz-
lack 27 erfolgt dabei gemäß der Fig. 3 ausschließlich in
dem, das Dichtbett 6 bildenden Bereich der Mantelplatine
3. Die in der Fig. 3 noch als separates Bauteil vorgehal-
tene Blechleiste 22, welche in einem geformten und zu-
sammengebauten Zustand auch die innere Nutwand 21
bildet, wird an ihrer, in Zusammenbaulage der Türdich-
tung 7 zugewandten Oberfläche ebenfalls mit der Korro-
sionsschutzschicht aus Acrylharzlack 27 versehen. Erst
nach Aufbringen der Korrosionsschutzschicht aus Acryl-
harzlack 27 wird der Biege- und Fügeprozess zur Her-
stellung des Spülbehälters 1 und damit auch des Dicht-
betts 6 gestartet, bei dem zunächst die Mantelplatine 3
um die gestrichelt angedeuteten Biegeachsen zu einem
Behältermantel gebogen wird und anschließend die stu-
fenförmige Ausprägung in die Vorderseite des Behälter-
mantels eingeformt wird.

Bezugszeichenliste

[0029]

1 Spülbehälter
3 Mantelplatine
5 Beschickungsöffnung
6 Dichtbett
7 Türdichtungselement
9 Behälterwand
11 Biegekante
13 Dichtgrund
15 Biegekante
17 Äußere Nutwand
19 Frontflansch
21 Innere Nutwand
22 Blechleiste
23 Innentür
25 Frontrahmen
27 Flüssiglack; Acrylharzlack
29 Verbindungsfuge beziehungsweise Kapillarspalt
31 Signiersprühpistole

x Geräteseitenrichtung
y Bautiefenrichtung
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Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Geschirrspülma-
schine, insbesondere einer Haushaltsgeschirrspül-
maschine, mit einem um eine von einer Gerätetür
(23) verschließbaren Beschickungsöffnung (5) der
Geschirrspülmaschine wenigstens teilweise umlau-
fenden Türdichtungselement (7), welches in ein nut-
förmig mit zwei Seitenwänden (17, 21) und einem
Dichtgrund (13) ausgebildete Dichtbett (6), zu des-
sen Ausbildung eine Blechleiste (22) unter Bildung
einer Verbindungsfuge oder eines Kapillarspalts
(29) mit einer Behälterwand (9) eines Spülbehälters
verbunden wird, eingesetzt wird, wobei vor dem Ein-
setzen des Türdichtungselements (7) in einem Auf-
tragsschritt zumindest auf der dem Türdichtungse-
lement (7) zugewandten Oberfläche des Dicht-
grunds (13) des Dichtbetts (6) ein Flüssiglack (27)
als Korrosionsschutzschicht aufgetragen wird und
wobei in einem Aushärteschritt der Flüssiglack (27)
ausgehärtet wird, dadurch gekennzeichnet, dass
als Flüssiglack ein Acrylharzlack (27) verwendet
wird, dass der Acrylharzlack (27) unter Ausnutzung
von Kapillarkräften in die Verbindungsfuge oder in
den Kapillarspalt (29) eingebracht wird und dass der
Acrylharzlack (27) in der Verbindungsfuge oder in
dem Kapillarspalt (29) ausgehärtet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem Formgebungsschritt zu-
mindest Teilbereiche des Dichtbetts (6), insbeson-
dere zusammen mit zumindest einer Behälterwand
(9) des Spülbehälters, aus einer Mantelplatine (3)
geformt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das nutförmig mit zwei Seiten-
wänden (17, 21) und einem Dichtgrund (13) ausge-
bildete Dichtbett (6) zumindest teilweise, insbeson-
dere vollständig, aus einem Cr-Stahlblech herge-
stellt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Acrylharz-
lack (27) mit einer Materialstärke in einem Bereich
von 1 bis 5 mm, insbesondere in einem Bereich von
2 bis 3 mm, aufgetragen wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Dicht-
grund (13) des Dichtbetts (6) und eine in Gerätesei-
tenrichtung (x) äußere Nutwand (17) des Dichtbetts
(6) als eine nach außen abgestufte Ausprägung in
Behälterwand (9) ausgebildet wird und dass eine in-
nere Nutwand (21) des Dichtbetts (6) durch die mit
der Behälterwand (9) verbundene separate Blech-
leiste (22) gebildet wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Auftrags-
schritt und der Aushärteschritt zum Auftragen und
Aushärten des Acrylharzlacks (27) zeitlich vor dem
Formgebungsschritt erfolgen, wobei der Acrylharz-
lack (27) zumindest auf einen Teilbereich eines das
Dichtbett (6) bildenden Bereichs der Mantelplatine
(3) aufgetragen wird.

7. Geschirrspülmaschine, insbesondere hergestellt
nach einem Verfahren nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, mit einer von einer Gerätetür (23)
verschließbaren Beschickungsöffnung (5), die zu-
mindest teilweise von einem Türdichtungselement
(7) umzogen ist, welches in einem nutförmig mit zwei
Seitenwänden (17, 21) und einem Dichtgrund (13)
ausgebildeten Dichtbett (6), zu dessen Ausbildung
eine Blechleiste (22) unter Bildung einer Verbin-
dungsfuge oder eines Kapillarspalts (29) mit einer
Behälterwand (9) eines Spülbehälters verbunden ist,
eingesetzt ist, wobei auf der dem Türdichtungsele-
ment (7) zugewandten Seite des Dichtgrunds (13)
des Dichtbetts (6) ein ausgehärteter Flüssiglack (27)
als Korrosionsschutzschicht aufgetragen und aus-
gehärtet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
unter Ausnutzung von Kapillarkräften in die Verbin-
dungsfuge oder in den Kapillarspalt (29) eingebrach-
te und ausgehärtete Flüssiglack ein Acrylharzlack
(27) ist.

Claims

1. Method for manufacturing a dishwasher, in particular
a household dishwasher, with a door sealing element
(7) at least partially surrounding a loading opening
(5) of the dishwasher which can be closed by an
appliance door (23), which door sealing element (7)
is inserted into a sealing bed (6) embodied in a
groove-shaped manner with two side walls (17, 21)
and a sealing base (13), and for the formation of said
sealing bed a sheet metal strip (22) is connected to
a container wall (9) of a washing container by forming
a connecting joint or a capillary gap (29), wherein in
an application step prior to inserting the door sealing
element (7) a liquid lacquer (28) is applied as a cor-
rosion protection layer at least on the surface of the
sealing base (13) of the sealing bed (6) facing the
door sealing element (7), and wherein in a curing
step the liquid lacquer (27) is cured, characterised
in that an acrylic resin lacquer (27) is used as the
liquid lacquer (27), that the acrylic resin lacquer (27)
is introduced into the connecting joint or into the cap-
illary gap (29) using capillary forces and that the
acrylic resin lacquer (27) is cured in the connecting
joint or in the capillary gap (29).

2. Method according to claim 1, characterised in that
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in a moulding step at least subareas of the sealing
bed (6), in particular together with at least one con-
tainer wall (9) of the washing container, are moulded
from a casing plate (3).

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the groove-shaped sealing bed (6) embodied
with two side walls (17, 21) and a sealing base (13)
is manufactured at least partially, in particular com-
pletely, from a Cr steel sheet.

4. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the acrylic resin lacquer (27)
is applied with a material strength in a range of 1 to
5 mm, in particular in a range of 2 to 3 mm.

5. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the sealing base (13) of the
sealing bed (6) and, in the appliance side direction
(x), an outer groove wall (17) of the sealing bed (6)
is embodied as an outwardly stepped shape in the
container wall (9) and that an inner groove wall (21)
of the sealing bed (6) is formed by the separate sheet
metal strip (22) connected to the container wall (9).

6. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that in terms of time the application
step and the curing step for applying and curing the
acrylic resin lacquer (27) take place before the
moulding step, wherein the acrylic resin lacquer (27)
is applied at least to a subarea of an area of the
casing plate (3) forming the sealing bed (6).

7. Dishwasher, in particular manufactured according to
a method according to one of the preceding claims,
with a loading opening (5) which can be closed by
an appliance door (23), which is surrounded at least
partially by a door sealing element (7), which is in-
serted into a sealing bed (6) embodied in a groove-
shaped manner with two side walls (17, 21) and a
sealing base (13), and for the formation of said seal-
ing bed a sheet metal strip (22) is connected to a
container wall (9) of a washing container by forming
a connecting joint or a capillary gap (29), wherein a
cured liquid lacquer (27) is applied to the side of the
sealing base (13) of the sealing bed (6) facing the
door sealing element (7) as a corrosion protection
layer and is cured, characterised in that the liquid
lacquer which is introduced and hardened in the con-
necting joint or in the capillary gap (29) by utilising
capillary forces is an acrylic resin lacquer (27).

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un lave-vaisselle, notam-
ment d’un lave-vaisselle à usage domestique, com-
prenant un élément d’étanchéité de porte (7) entou-

rant au moins en partie une ouverture de chargement
(5) du lave-vaisselle, pouvant être fermée par une
porte d’appareil (23), lequel élément d’étanchéité de
porte est inséré dans un lit d’étanchéité (6) réalisé
en forme de rainure avec deux parois latérales (17,
21) et un fond d’étanchéité (13), pour la réalisation
duquel une baguette en tôle (22) est reliée à une
paroi de cuve (9) d’une cuve de lavage en formant
un joint de liaison ou une fente capillaire (29), une
laque liquide (27), en tant que couche de protection
contre la corrosion, étant appliquée, dans une étape
d’application avant l’insertion de l’élément d’étan-
chéité de porte (7), au moins sur la surface du fond
d’étanchéité (13), tournée vers l’élément d’étanchéi-
té de porte (7), du lit d’étanchéité (6), et la laque
liquide (27) étant durcie dans une étape de durcis-
sement, caractérisé en ce qu’une laque de résine
acrylique (27) est utilisée en tant que laque liquide,
en ce que la laque de résine acrylique (27) est in-
troduite dans le joint de liaison ou dans la fente ca-
pillaire (29) en exploitant des forces capillaires, et
en ce que la laque de résine acrylique (27) est durcie
dans le joint de liaison ou dans la fente capillaire (29).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que dans une étape de façonnement, au moins des
zones partielles du lit d’étanchéité (6), notamment
conjointement avec au moins une paroi de cuve (9)
de la cuve de lavage, sont formées à partir d’une
platine d’enveloppe (3).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le lit d’étanchéité (6) en forme de rainure,
réalisé avec deux parois latérales (17, 21) et un fond
d’étanchéité (13), est fabriqué au moins en partie,
notamment entièrement, à partir d’une tôle d’acier
Cr.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la laque de ré-
sine acrylique (27) est appliquée avec une épaisseur
de matière située dans une plage de 1 à 5 mm, no-
tamment dans une plage de 2 à 3 mm.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le fond d’étan-
chéité (13) du lit d’étanchéité (6) et une paroi rainurée
(17), extérieure en direction latérale (x) de l’appareil,
du lit d’étanchéité (6) sont réalisés en tant qu’une
estampe dégradée vers l’extérieur dans la paroi de
cuve (9) et en ce qu’une paroi rainurée (21) inté-
rieure du lit d’étanchéité (6) est formée par la ba-
guette en tôle (22) séparée reliée à la paroi de cuve
(9).

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l’étape d’appli-
cation et l’étape de durcissement pour l’application
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et le durcissement de la laque de résine acrylique
(27) ont lieu temporellement avant l’étape de façon-
nement, la laque de résine acrylique (27) étant ap-
pliquée au moins sur une zone partielle d’une zone
de la platine d’enveloppe (3) formant le lit d’étanchéi-
té (6).

7. Lave-vaisselle, notamment fabriqué selon un procé-
dé selon l’une quelconque des revendications pré-
cédentes, comprenant une ouverture de charge-
ment (5) pouvant être fermée par une porte d’appa-
reil (23), laquelle ouverture de chargement est en-
tourée au moins en partie par un élément d’étanchéi-
té de porte (7), lequel est inséré dans un lit d’étan-
chéité (6) réalisé en forme de rainure avec deux pa-
rois latérales (17, 21) et un fond d’étanchéité (13),
pour la réalisation duquel une baguette en tôle (22)
est reliée à une paroi de cuve (9) d’une cuve de la-
vage en formant un joint de liaison ou une fente ca-
pillaire (29), une laque liquide (27) durcie étant ap-
pliquée en tant que couche de protection contre la
corrosion sur le côté du fond d’étanchéité (13), tour-
né vers l’élément d’étanchéité de porte (7), du lit
d’étanchéité (6) et étant durcie, caractérisé en ce
que la laque liquide appliquée et durcie dans le joint
de liaison ou la fente capillaire en exploitant des for-
ces capillaire est une laque de résine acrylique (27).
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