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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Haushaltsgerédtebauteil (6), welches ein einstiickiges Spritzgussbauteil ist, wobei
das Haushaltsgeritebauteil (6) als eine Tiirinnenwand (7) fiir eine Tiir (4) eines Haushaltskiltegerdts (1) mit zumindest einer ersten
Teilkomponente (32, 12, 13) eines Tiirabstellers (8), welche von der Tiirinnenwand (7) abstehend ist, als ein einstiickiges Spritzguss-
bauteil ausgebildet ist.
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Spritzgegossenes Haushaltsgeratebauteil mit Turinnenwand und

Turabsteller

Die Erfindung betrifft spritzgegossene Bauteile, insbesondere Haushaltsgeratebauteile.

Kunststoffbauteile als Haushaltsgeratebauteile fur ein Haushaltsgerat sind umfanglich
bekannt. Gerade flir Haushaltskadltegerate in Form eines Kihlschranks oder eines
Gefriergerats oder eines Kuhl-Gefrier-Kombigerats sind derartige Haushaltsgeratebauteile
beispielsweise als Tlrabsteller an einer Innenseite einer TlUr bekannt. Darliber hinaus
sind auch grof3e Bauteile, wie eine Innenverkleidung beziehungsweise eine Innentir der
Gesamttur, die zum Verschlieen eines Aufnahmeraums fir Lebensmittel an einem
Gehause schwenkbar angeordnet ist, bekannt. Gerade diese Haushaltsgerate sind relativ
grold und werden bei gegenwartiger Ausgestaltung des Umformens, insbesondere durch
ein Thermoformen, hergestellt. Dazu werden zuvor extrudierte Halbzeuge in Form von

Platten oder Coils verwendet.

Flachige Haushaltsgeratebauteile kdnnen auch mittels eines konventionellen
Spritzgiellens hergestellt werden. Die Wanddicke dieser Bauteile ist aber nach unten hin
begrenzt, da flr eine vollstandige Fillung des Spritzgusswerkzeugs eine
Mindestwanddicke erforderlich ist. Insbesondere bei grofderen Bauteilen liegen die
Wanddicken wesentlich oberhalb von 1,5 mm. Es wird bei diesen Vorgehensweisen die
Schmelze Uber einen einzigen Anspritzpunkt in das Spritzgusswerkzeug eingebracht.
Insbesondere bei derartig groflen herzustellenden Haushaltsgeratebauteilen, die auch
Uber grof’e Bereiche flachig bzw. eben ausgebildet sind, ist bei herkdmmlichen
Herstellungsprozessen die Wanddicke nach unten hin begrenzt. Dies auch dahingehend,
dass die Schliel3krafte flir das Spritzgusswerkzeug sehr grofd sind. Auch dauert durch

diese relativ grof3e Wanddicke das Abktlihlen der Schmelze sehr lang.

Daher wird bei der gegenwartigen Fertigungstechnik besonders bei grofien Bauteilen

auch aus wirtschaftlichen Griinden das Thermoformen dem Spritzgiel3en vorgezogen.

Ein wesentlicher Vorteil bringt das Dinnwandspritzgielen fiir Haushaltsgeratebauteile,
wie es aus der DE 10 2015 223 585 A1 bekannt ist.
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Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, spritzgegossene Bauteile, insbesondere

Haushaltsgeratebauteile, mit spezifische Geometriebereiche zu verbessern.

Diese Aufgabe wird durch die unabhangigen Anspriiche geldst.

Ein Aspekt der Erfindung Dbetrifit ein Verfahren zum Herstellen eines
Haushaltsgeratebauteils fiir ein Haushaltsgerat. Das Haushaltsgeratebauteil wird aus
Kunststoff durch Spritzgiel3en hergestellt. Als Haushaltsgeratebauteil wird eine
Turinnenwand fir eine Tiur eines Haushaltskaltegerats mit zumindest einer ersten
Teilkomponente eines Tlrabstellers einstiickig durch das Spritzgief3en hergestellt. Durch
dieses Verfahren wird es nunmehr ermdglicht, ein einstlickiges Spritzgussbauteil zu
fertigen, welches als spezifisches Haushaltskaltegeratebauteil gestaltet ist und bisherige,
separate Komponenten, die in aufwendigen Montageszenarien miteinander verbunden
werden missen, integriert miteinander gefertigt werden. Dies betrifft eine Tirinnenwand
und eine Teilkomponente des Turabstellers. In dem Zusammenhang ist es somit weiterhin
vorteilhaft, dass an der Tlrinnenwand keine separaten Haltelemente mehr erzeugt
werden missen, an denen dann ein separater Tlrabsteller mit einem weiteren
Montageverfahren angeordnet werden kann. Die grundsatzliche Komplexitat der
Turinnenwand, wie sie bisher erforderlich war, auch bei einem Spritzgief3en, ist daher
reduziert. Gerade auch durch die Integration eines Tirabstellers mit zumindest einer
Teilkomponente in dieser Tlrinnenwand werden auch unerwiinschte Positionstoleranzen,
die bei der Montage von derartig separaten Komponenten auftreten kénnen, dauerhaft

vermieden.

Ein Aspekt der Erfindung betrifft ein Haushaltsgeratebauteil, welches ein einstlickiges
Spritzgussbauteil ist, wobei das Haushaltsgeratebauteil als eine Turinnenwand flr eine
Tir eines Haushaltskaltegerats mit zumindest einer ersten Teilkomponente eines
Turabstellers, welche von der Turinnenwand abstehend ist, als ein einstlckiges

Spritzgussbauteil ausgebildet ist.

Der Turabsteller stellt allgemein ein Beispiel fir ein Anbauteil an der Turinnenwand dar,
die wiederum allgemein ein Beispiel flr ein Wandelement des Haushaltsgeratebauteils

darstellt.
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Besonders vorteilhaft ist diese Ausgestaltung eines spezifischen Haushaltsgeratebauteils
dann, wenn das Spritzgielien als Dinnwandspritzgielien durchgefiihrt wird. Dadurch
lassen sich somit spezifische Komponenten, wie sie durch das Verfahren erzeugt werden,
mit den Vorteilen des Dinnwandspritzgiel3ens, wie sie auch bereits in der DE 10 2015

223 585 A1 genannt wurden, erreichen.

Vorzugsweise wird als erste Teilkomponente des Turabstellers ein Boden dieses
Tilrabstellers einstiickig mit der Tlrinnenwand spritzgegossen. Der Boden als tragendes
Element flr Lagergiter, die in den Tirabsteller eingebracht werden, ist somit mit den
oben genannten Vorteilen hergestellt. Insbesondere ist eine mit der Tlrinnenwand

spritzgegossene Teilkomponente ein Boden des Tlrabstellers.

In einer vorteilhaften Ausfuhrung wird vorgesehen, dass die Teilkomponente des
Tlrabstellers, die einstiickig mit der Tlrinnenwand spritzgegossen wird, mit einer
Basisplatte und von der Basisplatte abstehenden Rippen durch das Spritzgiel3en
hergestellt wird. Durch eine derartige Ausgestaltung wird die Basisplatte durch die
integrierten Rippen in sich stabilisiert, die bei dem Herstellungsprozess zusatzlich gleich
mit erzeugt werden. Gerade dann, wenn das Spritzgieten als Dilnnwandspritzgiel3en
insbesondere in Kombination mit einem Kaskadenspritzgie3en durchgefithrt wird, kann
die Basisplatte als solche relativ diinn erzeugt werden und wird durch diese zusatzlichen
Rippen dennoch mechanisch sehr stabil gestaltet. Gerade die Verwindungssteifigkeit und
die Belastbarkeit der Basisplatte sind dadurch deutlich erhdht. Insbesondere dann, wenn
die Basisplatte mit ihren Rippen einen Boden des Tlrabstellers darstellt, sind diese

Vorteile besonders wesentlich.

In einer vorteilhaften Ausfiihrung kann vorgesehen sein, dass diese Rippen als Struktur,
insbesondere als Gitterstruktur oder als Fachwerkstruktur erzeugt werden. So kann es
beispielsweise vorgesehen sein, dass die Rippen als ein derartiges Raster mit senkrecht
zueinander verlaufenden Orientierungen ausgebildet sind. In dem Zusammenhang
verlaufen dann Rippen parallel zu einer Breite der Basisplatte und andere Rippen

senkrecht zu dieser Breite und somit in Tiefenrichtung dieser Basisplatte.
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Insbesondere dann, wenn die Basisplatte als insbesondere senkrecht von der
Tlrinnenwand abstehende Teilkomponente erzeugt wird, stellt ein hinterer Rand der
Basisplatte die Anbindungsstelle an die Tiurinnenwand dar. Dieser hintere Rand der
Basisplatte verlauft dann in Breitenrichtung. Vorzugsweise werden Rippen, die in
Tiefenrichtung der Basisplatte orientiert sind, derartig erzeugt, dass sie an die
Turinnenwand anminden und somit auch einstickig mit der Tirinnenwand
spritzgegossen werden. Dadurch ist eine besonders stabile Anbindung der Basisplatte an
die Turinnenwand erreicht. Dann, wenn die Basisplatte, insbesondere wenn sie als Boden
des Tulrabstellers erzeugt ist, von oben mit Lagergitern bestlickt wird und somit
entsprechende Gewichtskrafte auf den Boden wirken, ist eine ausreichende Tragkraft
bereitgestellt, ohne dass dann diese Basisplatte sich unerwiinscht verwinden wiirde oder

nach unten gedrickt wirde und von der Turinnenwand abreil3en wirde.

Grundsatzlich kann die Struktur der Rippen auch vielfaltig anderweitig gestaltet werden.
Als Gitterstruktur beziehungsweise Fachwerkstruktur wird ein wie bereits oben erlautertes
Schachbrettmuster als auch eine Wabenstruktur oder eine Rautenstruktur oder

dergleichen verstanden.

Vorzugsweise werden die Rippen an einer Unterseite des Bodens erzeugt. Dadurch wird
eine Oberseite in Hinblick auf ihre Struktur nicht beeintrachtigt und kann mdéglichst eben
und glatt gestaltet werden, sodass Lagergliter einfach und sicher auf die Oberseite
aufgestellt werden kdnnen. Dariiber hinaus ist durch die Ausgestaltung dieser Rippen an
der Unterseite des Bodens auch die Einsehbarkeit zu den Rippen erschwert oder nicht
mdglich, sodass auch ein beruhigtes Erscheinungsbild dieser Basisplatte erzeugt ist und
ein Beobachter bei Ublicher Positionierung der Tirinnenwand an der Tlre nicht
unweigerlich von unten auf den Tirabsteller blickt und nicht als ersten Blick die Rippen

betrachtet.

Insbesondere ist der Boden als Beispiel flir eine Teilkomponente eines Anbauteils
zumindest in einem Teilbereich als einwandiges Brett ausgebildet. Dies bedeutet, dass er
in seinen Ausmalien senkrecht zu seiner Erstreckungsflache diinn ist. Dies bedeutet
auch, dass er insbesondere hohlraumfrei ausgebildet ist. Insbesondere ist der Boden als

Ganzes betrachtet als einwandiges Brett ausgebildet.
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Insbesondere weist der Boden in einer Richtung senkrecht zur Tilrinnenwand betrachtet
einen ersten Teilbereich auf, der mehrwandig ausgebildet ist, insbesondere ein
schachtartiger erster Teilbereich, ist. Dadurch ist beim einstiickigen Spritzgussbauteil die
Stabilitat an dieser spezifischen Stell erhoht, insbesondere die Anbindung an die
Tilrinnenwand sehr stabil. Dartiber hinaus kann der Schacht mit Zusatzmaterial zumindest

bereichsweise gefiillt sein, wodurch die Versteifung erhoht werden kann.

Insbesondere ist der erste Teilbereich mit einer Schachtdffnung der Tirinnenwand
zugewandt. Die Stabilitat in Hohenrichtung des schachtartigen Teilbereichs ist dadurch
erhdht insbesondere Gewichtskrafte von Lagergitern, die darauf aufgebracht sind, kann

dann verbessert aufgenommen werden.

Insbesondere in Richtung senkrecht zur Turinnenwand betrachtet bemisst sich der erste
Teilbereich maximal Uber 50% der Lange der Teilkomponenten des Anbauteils,
insbesondere des Bodens des Tirabstellers, in dieser Richtung. Dadurch ist
materialsparend eine stabile Anbindung an das Wandelement, insbesondere die
Tlrinnenwand erreicht, andererseits des restliche Teil der Teilkomponenten sehr

flachbauend und filigran im einstlickigen Spritzgussbauteil ausgebildet.

Insbesondere weist die Teilkomponenten des Anbauteils, insbesondere der Boden des
Turabstellers, einen zweiten Teilbereich auf, der als einwandiges Brett ausgebildet ist,
welches in Richtung senkrecht zum Wandelement, insbesondere zur Tirinnenwand,

betrachtet, an den ersten Teilbereich direkt anschlieft.

In einer vorteilhaften Ausfihrung ist vorgesehen, dass das Herstellen dieser
Tlrinnenwand mit dem Tlrabsteller durch das Einspritzen des Kunststoffmaterials
beziehungsweise der Schmelze an einem Anspritzpunkt in ein zum Herstellen des
Haushaltsgeratebauteils ausgebildeten Spritzgusswerkzeugs derart erfolgt, dass sich das
Kunststoffmaterial in zumindest zwei definierte Fliellwegen aufteilt. Insbesondere erfolgt
diese Aufteilung in zumindest zwei definierte FlieRwege an einer Ortlich definierten
Gabelung. Diese Gabelung wird vorzugsweise entfernt zum Anspritzpunkt ausgebildet.
Dies bedeutet, dass dann an zunachst einem Anspritzpunkt, an dem insbesondere (ber
eine Dise, das Kunststoffmaterial eingespritzt wird, dieses auf einem gemeinsamen

FlieRweg beziehungsweise nur einem einzigen Flielweg flie3t und ab der Gabelung in
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diese zwei definierten FlieRwege aufgeteilt wird. Es ist eine besonders vorteilhafte
Ausflhrung, insbesondere wenn das  Haushaltsgeratebauteil  durch  ein
Dinnwandspritzgie®en hergestellt wird. Denn beim Dinnwandspritzgief3en ist das
eingespritzte Kunststoffmaterial auch so vorzunehmen, dass Kunststoffmaterial, ohne
vorher unerwiinscht auszuharten oder zadh zu werden, in die dafiir vorgesehenen
Bereiche vollstandig gelangt, da ansonsten der Druck unerwiinscht erhdht wird und das
Weitertransportieren des Kunststoffmaterials nicht mehr oder nicht mehr ausreichend
erfolgen konnte. Durch eine derartige ganz definierte spezifische Aufteilung der FlieRwege
kann dem vorteilhaft entgegengewirkt werden und das Kunststoffmaterial kann auf diesen
zwei FlieRwegen unabhangig voneinander und somit auch gleichzeitig in die gewiinschten
Bereiche gebracht werden, um dort die jeweiligen Elemente des Haushaltsgeratebauteils

erzeugen zu kdnnen.

In einer vorteilhaften Ausflihrung ist diese Gabelung genau an einer derartigen Stelle
gebildet, an der die Teilkomponente des Tlrabstellers von der Tlrinnenwand abstehen
soll. Dies ist dahingehend besonders vorteilhaft, da dann durch die Aufzweigung in zwei
definierte FlieBRwege in einer vorteilhaften Ausfihrung die Teilkomponente des
Tilrabstellers durch den ersten FlieRweg erzeugt werden kann, insbesondere allein und

vollstandig durch diesen ersten FlieRweg erzeugt werden kann.

Andererseits kann dann auch ermdglicht werden, dass durch den ersten FlieRweg, der
auch als Hauptflielweg bezeichnet werden kann, ein Flachenbereich beziehungsweise
ein Wandbereich der Tlrinnenwand erzeugt wird, insbesondere ausschlief3lich durch
diesen ersten FlieRweg erzeugt werden kann. Durch diese Ausgestaltungen ist neben den
oben genannten Vorteilen auch eine sehr schnelle Erzeugung des

Haushaltsgeratebauteils ermoglicht.

Die Betrachtung und somit der Verlauf der Fliedwege erfolgt insbesondere in einer Ebene,
insbesondere in einer Ebene die durch die Hbéhenrichtung und die Tiefenrichtung des
herzustellenden Haushaltsgeratebauteils definiert ist. Insbesondere erfolgt die
Betrachtung der Flielwege in einer FlieRweg-Ebene, in der das Wandelement,
insbesondere die Turinnenwand, und das Anbauteil, insbesondere die Teilkomponenten,

insbesondere eine Basisplatte in einem Winkel gréfier 0° und kleiner 180°, insbesondere



10

15

20

25

30

35

WO 2019/166367 PCT/EP2019/054581

zwischen 40° und 140°, insbesondere zwischen 70° und 110°, insbesondere 90°,

aneinander minden.

In einer vorteilhaften Ausfiihrung wird vorgesehen, dass der zweite FlieBweg, der auch als
NebenflieRweg bezeichnet werden kann, als Sackgassen-FlieRweg ausgebildet wird. Dies
bedeutet, dass dieser zweite Flielweg nicht mehr zuriick in den ersten Flielweg oder
einen anderen FlieBweg einmindet, sondern als Sackgasse endet. Durch diese
Ausgestaltungen kann die Teilkomponente des Tirabstellers vollstandig und
abschliefdend durch diesen Sackgassen-FlieRweg erzeugt werden. Der zweite FlieRweg
kann dann in vorteilhafter Weise genau derartig definiert und strukturiert werden, dass er
die vollstandige Geometrie der Teilkomponente des Tlrabstellers darstellt. Die oben
genannte Betrachtung der FlieRwege in einer definierten Ebene ist somit insbesondere
ausgehend von einem spezifischen Anspritzpunkt in dieser spezifisch aufgespannten

Ebene zu sehen und zu verstehen.

In einer vorteilhaften Ausfliihrung wird vorgesehen, dass durch diesen zweiten Fliellweg
der Boden des Tirabstellers erzeugt wird. Es kann in dem Zusammenhang vorgesehen
sein, dass dieser zweite FlieBweg sowohl die Basisplatte als auch gegebenenfalls
vorhandene Rippen eines derartig spezifizierten Bodens, bildet. Das Kunststoffmaterial
flieBt somit in diesem zweiten FlieBweg derart, dass die Basisplatte und die Rippen

erzeugt werden, insbesondere nur durch diesen zweiten FlieRweg erzeugt werden.

In einer weiteren vorteilhaften, alternativen Ausflhrung wird vorgesehen, dass eine
Gabelung, an welcher beim Spritzgusswerkzeug ein von einem Anspritzpunkt her
kommender einziger FlieRweg in einen ersten Flielweg und einen zweiten FlieRweg
aufgeteilt wird, im Bereich der Teilkomponente des Turabstellers selbst gebildet ist. Dies
bedeutet, dass Teilbereiche der Teilkomponente auch durch die Schmelze in einem
gemeinsamen einzigen FlieRweg, der vom Anspritzpunkt herkommend gebildet ist,
erzeugt wird. Erst nach dieser in der Teilkomponente dann selbst liegenden Gabelung
erfolgt eine Aufteilung dieses gemeinsamen Fliewegs in einen ersten FlieRweg und
einen dazu unabhadngigen zweiten FlieRweg. Bei dieser Ausgestaltung ist vorteilhaft
vorgesehen, dass durch den ersten Fliedweg zumindest ein schachtartiger Teilbereich als
Teilkomponente des Tirabstellers, insbesondere des Bodens des Tlirabstellers, erzeugt

wird. Durch den zweiten Fliellweg wird in vorteilhafter Weise ein die Rippen aufweisender
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zweiter Teilbereich des Bodens erzeugt. Sind die Rippen in einer weiteren Ausflihrung
nicht vorhanden, wird durch den zweiten FlieBweg ein Teilbereich einer Basisplatte der
Teilkomponente des Turabstellers erzeugt. Dies ist eine besonders vorteilhafte
Ausgestaltung dieser Teilkomponente des Tlrabstellers, insbesondere eines Boden des
Turabstellers. Denn zum einen wird dadurch die Stabilitat deutlich erhoht. Insbesondere
ist dies dann auch sehr vorteilhaft, wenn das Spritzgief’en als Dinnwandspritzgiel3en

durchgeflhrt wird.

Diese spezifische Geometrie dieses Bodens mit dem schachtartigen Teilbereich und dem
dann direkt daran anschlieRend und einstlickig damit spritzgegossenen zweiten
Teilbereich, wobei der Teilbereich die Basisplatte und in vorteilhafter Ausfiihrung
zusatzliche Rippen aufweist, kann dadurch prazise gebildet werden. Gerade durch diesen
schachtartigen Teilbereich, der mit seiner Schacht6ffnung der Turinnenwand zugewandt
erzeugt wird, wird der der Tirinnenwand naher liegende Bereich dieses Bodens
besonders stabil gestaltet. Gerade der Anbindungsbereich an die Turinnenwand ist
dadurch besonders stabilisiert. Gerade dann, wenn dieser Boden quasi von der Ebene
der Tirinnenwand abstehend, insbesondere im Wesentlichen senkrecht abstehend
erzeugt ist, und zum Aufstellen von Lagergltern als horizontale Aufstellerplatte gebildet
ist, kbnnen durch Lagergiter erzeugte Gewichtskrafte verbessert aufgenommen werden.
Unerwiinschte Kraftpfade, die dann von diesem Boden an die Tirinnenwand geleitet
werden wiirden und an der Anbindungskante auftreten wiirden, kédnnen dann verbessert
aufgenommen werden und ein unerwiinschtes Beeintrachtigen oder sogar Abschwachen

und Abreilden des Bodens von der Tirinnenwand ist in besonderem Malie verhindert.

Darlber hinaus ist es durch diese Ausgestaltung dann auch ermdglicht, dass der
schachtartige Teilbereich, der in Tiefenrichtung betrachtet nach hinten offen gebildet wird
mit einem zusatzlichen Verstarkungsmaterial, beispielsweise mit einem Schaummaterial,
insbesondere einem thermisch isolierenden Schaumaterial, gefiillt werden kann. Dadurch
wird die mechanische Stabilitdt nochmals deutlich erhéht und die oben genannten Vorteile

sind besonders begtinstigt.

Es kann darliber hinaus auch vorgesehen sein, dass in dem Falle, in dem Rippen an einer
Unterseite dieses zweiten Teilbereichs des Bodens erzeugt werden, diejenigen Rippen,

die in Tiefenrichtung orientiert sind, dann an eine Vorderwand dieses schachtartigen
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Teilbereichs direkt anminden und dann direkt einstiickig mit dieser spritzgegossen
hergestellt werden. Dieser zweite Teilbereich ist dadurch dann wesentlich spezifiziert und
stabilisiert. Auch der Ubergang zwischen dem schachtartigen Teilbereich und dem
zweiten Teilbereich des Bodens ist dadurch wesentlich stabilisiert und ein unerwiinschtes
Formen oder nach Untenneigen oder Abknicken des zweiten Teilbereichs vom
schachtartigen Teilbereich des Bodens kann vermieden werden. Insbesondere ist dies
dann auch erreicht, wenn das Herstellen des Haushaltsgeratebauteils in besonders

vorteilhafter Weise als Dinnwandspritzgiefden erfolgt.

In einer vorteilhaften Ausflihrung wird vorgesehen, dass durch den ersten FlieBweg
zusatzlich ein an den schachtartigen Teilbereich angrenzender Wandbereich der
Tlrinnenwand erzeugt wird, sodass bei dieser Ausgestaltung Uber den ersten FlielRweg
sowohl Teilbereiche der Teilkomponente des Tlrabstellers als auch Teilbereiche der

Turinnenwand erzeugt werden.

Zusatzlich oder anstatt dazu kann vorgesehen sein, dass durch den zweiten FlieRweg
zusatzlich auch ein oberer Wandbereich des schachtartigen Teilbereichs erzeugt wird.
Dies erfolgt dahingehend, dass in vorteilhafter Weise vor dieser Gabelung, die
insbesondere an einem Ubergang zwischen dem schachtartigen Teilbereich des Bodens
und dem zweiten Teilbereich des Bodens ausgebildet ist, in Flierichtung des
Kunststoffmaterials ausgehend vom Anspritzpunkt vor dieser Gabelung nur ein einziger
gemeinsamer FlieBweg vorhanden ist. Die diesbezlgliche Aufteilung in zwei Flielwege ist
daher fiktiv zu sehen. Dies bedeutet, dass auf dem Weg vom Anspritzpunkt zu dieser
Gabelung eigentlich nur ein einziger gemeinsamer FlieRweg vorhanden ist, was alternativ
auch dahingehend betrachtet werden kann, dass auf diesem Weg zwischen dem
Anspritzpunkt und der Gabelung die dann ab der Gabelung auftretenden zwei Flielwege

gemeinsam sind beziehungsweise gemeinsam sich diesen Weg teilen.

In einer vorteilhaften Ausfiihrung ist vorgesehen, dass die Lange des ersten FlieRwegs
zwischen dem ersten Anspritzpunkt bis zu einem in Fliel3richtung direkt nachfolgenden
weiteren Anspritzpunkt vorgegeben wird, wobei diese Lange kirzer als die in
Tiefenrichtung des Haushaltsgeratebauteils bemessene Tiefe der Teilkomponente des
Tilrabstellers vorgegeben wird. Insbesondere wird diese Lange in einer Ebene betrachtet,

die durch die Tiefenrichtung und die Hohenrichtung aufgespannt wird. Dies ist eine
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weitere sehr vorteilhafte Ausflihrungen, da somit insbesondere bei einem
Dlinnwandspritzgieften vermieden werden kann, dass die Schmelze, die eingespritzt wird
wahrend dem Herstellen des Bauteils friihzeitig unerwiinscht zah werden wirde und nicht
mehr weitertransportiert werden kdnnte, beziehungsweise der Druck unerwiinscht stark
ansteigen wirde und somit die weitere Einspritzung und das vollstadndige Erzeugen des
Haushaltsgeratebauteils beeintrachtigt werden wiirde. Gerade diese Wechselwirkung
zwischen der Positionierung des Anspritzpunktes zu einem in Héhenrichtung und in dieser
Ebene, in der die Langen dieser Teilkomponente und somit auch die FlieRwege
bemessen werden, weiteren, benachbarten Anspritzpunkt, ist sehr voreilhaft, um die
Schmelze in ausreichend flieRfahigen Zustand umfanglich verteilen zu kdnnen. Dies
bedeutet, dass diese beiden Anspritzpunkte, die betrachtet werden, in Héhenrichtung in
unterschiedlichen Héhenlagen angeordnet sind. In vorteilhafter Weise wird diese Lange
kleiner 70 % der Tiefe vorgegeben. Dies ist gerade beziglich der Geometrie und dem
vorteilhaft durchgeflihrten Dinnwandspritzgief3en eine besonders vorteilhafte Ausfiihrung.
Dem oben genannten Aspekte beziglich dem Einspritzen und dem ausreichenden
FlieRverhalten bis zum vollstandigen Flllen des Spritzgusswerkzeugs zum vollstandigen
Erzeugen der Tirinnenwand und der Teilkomponente, insbesondere in dieser Ebene, die
durch die Tiefenrichtung und HOoOhenrichtung aufgespannt wird, kann dadurch in

besonderem Male vorteilhaft Rechnung getragen werden.

In einer weiteren vorteilhaften Ausfilhrung ist vorgesehen, dass die Lange des zweiten
FlieBwegs, die in einer durch die Tiefenrichtung und die Hoéhenrichtung des
Haushaltskaltegeratebauteils aufgespannten Ebene bemessen ist, kleiner 130 % der in
Tiefenrichtung des Haushaltskaltegeratebauteils bemessenen Tiefe des Turabstellers
vorgegeben wird. Insbesondere betragt diese Lange kleiner oder gleich 130 % der in
Tiefenrichtung des Haushaltsgeratebauteils bemessenen Tiefe dieser Teilkomponente
des Tulrabstellers. Beziiglich dieser Bemessung dieses zweiten FlieRwegs wird nur der
Langenanteil in dieser Tiefenrichtung betrachtet. Dies bedeutet, dass dann, wenn diese
Teilkomponente mit den Rippen erzeugt wird, die sich dann in Héhenrichtung erstrecken,
und ebenfalls durch die Schmelze im zweiten Flielweg gebildet werden, fiir diese
Bemessung des zweiten FlieRwegs in Tiefenrichtung nicht berticksichtig werden. Es wird
also beziglich dieser Lange dieses zweiten Fliefwegs nur derjenige Langenanteil
betrachtet, der quasi in Tiefenrichtung der Teilkomponente verlauft beziehungsweise

gebildet ist.
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Gerade in dem Zusammenhang kann dann fir diese Bemessung der Tiefe im
Ausfiihrungsbeispiel, bei welchem die Gabelung genau an der Stelle im Ubergang
zwischen der Teilkomponenten und der Tlrinnenwand ist, ausgehend von dieser
Gabelung bis zu einem in Tiefenrichtung vorderen frontseitigen Ende dieser
Teilkomponente, insbesondere an einem vorderen Rand des Tlrabstellers, gemessen

werden.

Bei dem oben genannten weiteren, sehr vorteilhaften Beispiel, bei welchen die Gabelung
in die Teilkomponente des Turabstellers hineinverlegt wird, insbesondere in
Tiefenrichtung betrachtet auf einer Teiltiefe der Basisplatte dieser Teilkomponente,
insbesondere des Bodens, ausgebildet wird, kann die Tiefe des zweiten FlieRwegs
ausgehend von dieser Gabelung bis zu einem vorderen Ende (der Tilrinnenwand

abgewandt) dieser Basisplatte bemessen werden.

Bei einer derartigen Ausgestaltung ist dann diese Lange des zweiten FlieBwegs kleiner
100 % der in Tiefenrichtung bemessenen Lange dieser Basisplatte. Insbesondere betragt
dieser zweite FlieRweg dann eine in dieser Tiefenrichtung bemessene Lange von kleiner
90 %, insbesondere kleiner 80 % der gesamten Lange dieser Basisplatte in Tiefenrichtung

betrachtet.

In einer vorteilhaften Ausflihrung ist der in Hohenrichtung bemessene Abstand zwischen
zwei Anspritzpunkten kleiner als die in Tiefenrichtung bemessene Lange der
Teilkomponente. Insbesondere ist dieser in Héhenrichtung bemessene Abstand kleiner

80 %, insbesondere kleiner 70 % insbesondere kleiner 60 % dieser Lange der
Teilkomponente in Tiefenrichtung betrachtet. In einer Ausfiihrung, bei welcher der erste
FlieRweg keinen Beitrag zur Erzeugung der Teilkomponente leistet und mit dem ersten
FlieRweg ausschliellich die Turinnenwand erzeugt wird, ist der FlieBRweg in
Hohenrichtung in dieser betrachteten Ebene geradlinig zwischen diesen beiden
Anspritzpunkten verlaufend und weist in vorteilhafter Weise die oben genannte Lange, die

sich dann in Hohenrichtung bemisst, auf.
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Bei der weiteren, vorteilhaften Ausfiihrung, wie sie oben genannt wurde, bei welcher mit
dem ersten Flieldweg ein schachtartiger Teilbereich der Teilkomponente erzeugt wird und
insbesondere zusatzlich auch ein Wandbereich der Tlrinnenwand erzeugt wird, betragt
die Lange des ersten FlieBwegs, in einer Ebene betrachtet, die durch die Tiefenrichtung
und die Hoéhenrichtung aufgespannt wird, und in welcher Ebene auch die beiden in
Hohenrichtung benachbarten Anspritzpunkte, zwischen denen der ersten FlieRweg
verlauft, angeordnet sind, kleiner 70 % der in Tiefenrichtung bemessenen Lange der
Teilkomponente, insbesondere kleiner oder gleich 60 % dieser in Tiefenrichtung

bemessenen Lange der Teilkomponente.

In einer vorteilhaften Ausfihrung wird die Tirinnenwand fir eine Tar eines
Haushaltskaltegerats mit zumindest einer zweiten Teilkomponente eines Turabstellers
einstiickig durch das Spritzgiefen hergestellt. Insbesondere sind diese weiteren
Teilkomponenten Seitenwande des Tirabstellers, die insbesondere in Héhenrichtung und
in Tiefenrichtung gebildet sind. Insbesondere wird somit der Tlrabsteller dann in
vorteilhafter Weise durch einen Boden und die Breitenrichtung gegeniiberliegenden
Seitenwanden einstickig durch das SpritzgieRen mit der Tirinnenwand hergestellt,

insbesondere durch ein Diinnwandspritzgiefden hergestellt.

Gerade durch die spezifischen Vorgaben der Langen von Flielwegen in Bezug zu den
jeweiligen Ausmalen, insbesondere der herzustellenden Teilkomponente des
Haushaltsgeratebauteils, kann gerade beim Dinnwandspritzgie3en das Bauteil schnell,
vollstandig, materialsparend und dennoch mechanisch sehr stabil hergestellt werden.
Dies sind wesentliche Vorteile im Hinblick auf die Herstellungsgeschwindigkeit, die
Produktqualitdt und einem gewichtsreduzierten Bauteil. Dies kann gerade mit dem
DilnnwandspritzgieRen besonders vorteilhaft erreicht werden, sodass dieses ganz
spezifische Haushaltsgeratebauteil, namlich die Tilrinnenwand mit dem Tlrabsteller
nunmehr mit dieser sehr vorteilhaften Vorgehensweise erzeugt werden kann. Dies gilt
allgemein fur ein Haushaltsgeratebauteil mit einem Wandelement und einem davon

abstehenden Anbauteil.

Gerade auch die Erzeugung mehrerer FlieRwege mit definierten FlieRweglangen

ermoglicht diese Vorteile im besonderen Male.
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Vorzugsweise wird vorgesehen, dass an der Tiurinnenwand in Hohenrichtung orientierte
Tarholme, die vom Anbauteil, insbesondere einer Teilkomponenten des Tirabstellers
unterschiedliche Bauteile sind, mit angespritzt werden, die sich aus der Ebene der
Turinnenwand heraus erstrecken und als geradlinige Elemente konzipiert werden.
Insbesondere an den vorderen Randbereichen dieser parallel zueinander orientierten und
in Breitenrichtung an gegenuberliegenden Seiten der Turinnenwand ausgebildeten
Tirholme sind die vorteilhaft durch das Spritzgie3en miterzeugten Seitenwande des
Tilrabstellers einstiickig angebunden. Die Turholme selbst stellen in dem Zusammenhang
keine Elemente des Tirabstellers selbst dar, sondern sind Zusatzkomponenten der

Tdrinnenwand.

In einer vorteilhaften Ausfihrung kann vorgesehen sein, dass in Breitenrichtung des
Haushaltsgeratebauteils betrachtet eine Mehrzahl von Diisen und somit Anspritzpunkten,
insbesondere drei derartige Anspritzpunkte vorhanden sind, die auf gleicher Héhenlage
angeordnet sind. Insbesondere auf einer dazu dann unterschiedlichen Hohenlage sind in
Breitenrichtung an den gleichen Positionen weitere Anspritzpunkte ausgebildet. Es kann
in dem Zusammenhang vorgesehen sein, dass ein in Breitenrichtung betrachteter erster
Anspritzpunkt mittig bezliglich dieser Breite ausgebildet wird und in dieser Breitenrichtung
ein zweiter und dritter Anspritzpunkt gegenliberliegend zu diesem ersten Anspritzpunkt an
Randbereichen ausgebildet werden. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass diese
zweiten und dritten Anspritzpunkte an Stellen oder unmittelbar benachbart dazu
angeordnet werden, an denen vorzugsweise durch das SpritzgieRen gebildete
Seitenwande des Tlrabstellers erzeugt werden. Insbesondere dann, wenn auch die oben
angesprochenen Tirholme der Tlrinnenwand miterzeugt werden und spritzgegossen
werden, kann dieser zweite Anspritzpunkt im Bereich des vorzusehenden Tirholms und
der dritte Anspritzpunkt im Bereich des weiteren gegeniiberliegenden Tirholms

ausgebildet werden.

Der angesprochene Tlrholm an der Tirinnenwand wird insbesondere als rinnenartiger

Hohlkorper erzeugt.

Insbesondere ist vorgesehen, dass das Spritzgiellen des Wandelements, insbesondere
der Tlrinnenwand, und des Anbauteils, insbesondere der Teilkomponente des

Turabstellers, zumindest phasenweise als ein Kombinationspritzgief3en durch ein
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Dilinnwandspritzgie3en und ein Kaskaden-SpritzgieRen durchgeflihrt wird, insbesondere
das Dinnwandspritzgief3en mit einem Wanddicken-Flie3weg-Verhaltnis von grofier 1:200
durchgeflihrt wird, insbesondere das Dlnnwandspritzgielen mit einem Wanddicken-
FlieRweg-Verhaltnis zwischen grofer 1:200, 1:300 durchgefihrt wird, insbesondere das
Wandelement und die Basisplatte mit den Rippen durch das Kombinationspritzgiel3en mit
dem DinnwandspritzgieRen und dem Kaskaden-Spritzgiel3en mit einer Wanddicke kleiner

1,5 mm, insbesondere zwischen 0,6 mm und 1 mm, hergestellt wird.

Die oben genannten Angaben zu Fliefwegen in einer Ebene bzw. FlieRweg-Ebene,
insbesondere in der auch benachbarte Anspritzpunkte angeordnet sind (von einem
Anspritzpunkt wird eingespritzt und von dort beginnen die FlieBwege; zum anderen
Anspritzpunkt mindet zumindest ein FlieBweg), beziehen sich insbesondere auf
Hauptausbreitungsrichtungen der Schmelze entlang dieser FlieBwege. Insbesondere
breitet sich die Schmelze ausgehend von dem einspritzenden Anspritzpunkt auch in
Richtungen aulerhalb dieser Ebene aus, so dass die dreidimensionale Gestalt des

Haushaltsgeratebauteils erzeugt wird.

Ein weiterer unabhangiger Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines  Haushaltsgeratebauteils fir ein  Haushaltsgerat, bei welchem das
Haushaltsgeratebauteil aus Kunststoff durch Spritzgielien hergestellt wird. Durch das
Spritzgielen wird in einem Spritzgussvorgang ein Wandelement beziehungsweise ein
Wandbereich des Haushaltsgeratebauteils und ein von dem Wandelement abstehendes
Anbauteil des Haushaltsgeratebauteils, insbesondere mit einer Vielzahl von, von dem
Anbauteil abstehenden, frei auskragenden und sich kreuzenden Rippen, hergestellt. Das
Anbauteil wird insbesondere mit einer zumindest bereichsweise einwandigen und
brettartigen Basisplatte hergestellt. Die vorteilhaft erzeugten Rippen werden von einer
Oberflache der Basisplatte abstehend erzeugt. Durch ein lber einen Anspritzpunkt in ein
Spritzgusswerkzeug, das zum Herstellen des Haushaltgeratebauteils ausgebildet wird,
eingespritztes Kunststoffmaterial wird auf einem ersten definiert im Spritzgusswerkzeug
vorgegebenen FlieBweg des Kunststoffmaterials das Wandelement und auf einem
zweiten, eine Sackgasse darstellenden FlieRweg das Anbauteil erzeugt. Zusatzlich oder
anstatt dazu kann vorgesehen sein, dass das Spritzgiel3en des Wandelements und des
Anbauteils zumindest phasenweise als ein KombinationspritzgieRen durch ein

Dilinnwandspritzgie3en und ein Kaskaden-SpritzgieRen durchgeflihrt wird, insbesondere
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das Dinnwandspritzgief3en mit einem Wanddicken-Flie3weg-Verhaltnis von grofier 1:200
durchgeflihrt wird, insbesondere das Dlnnwandspritzgielen mit einem Wanddicken-
FlieRweg-Verhaltnis zwischen grofer 1:200, 1:300 durchgefihrt wird, insbesondere das
Wandelement und die Basisplatte mit den Rippen durch das Kombinationspritzgiel3en mit
dem DinnwandspritzgieRen und dem Kaskaden-Spritzgiel3en mit einer Wanddicke kleiner
1,5 mm, insbesondere zwischen 0,6 mm und 1 mm, hergestellt wird. Insbesondere kann
das Wandelement durch die Tirinnenwand und das Anbauteil durch eine Teilkomponente

des Tlrabstellers gebildet werden.

Ein weiterer unabhangiger Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines  Haushaltsgeratebauteils fir ein  Haushaltsgerat, bei welchem das
Haushaltsgeratebauteil aus Kunststoff durch Spritzgiel3en einstlickig hergestellt wird. Das
Haushaltsgeratebauteil wird mit einem flachigen Wandelement, insbesondere eine
Turinnenwand, und einem davon abstehenden Anbauteil, insbesondere einer
Teilkomponente eines Tlrabstellers, hergestellt. Das Kunststoffmaterial zum Spritzgiel3en
des Haushaltsgeratebauteils und somit die Schmelze wird an einem Anspritzpunkt in ein
zum Herstellen des Haushaltsgeratebauteils ausgebildeten Spritzgusswerkzeug
eingespritzt. Das eingespritzte Kunststoffmaterial wird in FlieRrichtung an einer zum
Anspritzpunkt beabstandet ausgebildeten Gabelung im Spritzgusswerkzeug in zumindest
zwei definierte separate FlielRwege aufgeteilt, in denen das Kunststoffmaterial dann
weiterflie3t, wobei auf dem ersten FlieBweg nur ein Teilbereich des Wandelements
erzeugt wird und auf dem zweiten Fliedweg nur das Anbauteil erzeugt wird, oder auf dem
ersten FlieRweg ein erster Teilbereich des Anbauteils erzeugt wird und auf dem zweiten

FlieRweg ein zweiter Teilbereich des Anbauteils erzeugt wird.

Die FlieRwege definieren insbesondere Hauptausbreitungsrichtungen der Schmelze
ausgehend von dem Anspritzpunkt in einer FlieRwege-Ebene, in welcher sich auch der
Anspritzpunkt befindet. In dieser Ebene befinden sich auch das Wandelement und das

Anbauteil, welche in einem Winkel zueinander stehen und aneinander anmiinden.

Das Spritzgie3en kann bei allen Ausfiihrungen und Aspekten zumindest phasenweise
auch als ein Kombinationspritzgielen durchgefihrt werden, wobei dazu ein
Dinnwandspritzgieffen und ein Kaskaden-Spritzgiefen durchgeflihrt wird. Durch ein

derartiges Verfahren kénnen spezifische Geometriebereiche eines
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Haushaltsgeratebauteils formprazise und auch filigraner hergestellt werden, wobei
dennoch die Stabilitdt und mechanische Belastbarkeit aufrecht erhalten ist. Durch die
Kombination spezifischer Einzelspritzgusstechniken werden auch bei den sehr
formkomplexen Geometriebereichen in Form von Hohlkérpern sehr diinnen Wanddicken
ermoglicht. Das Haushaltsgeratebauteil kann dadurch auch gewichtsreduziert erzeugt

werden.

Durch ein derartiges Verfahren wird somit das Wandelement, insbesondere die
Tlrinnenwand, mit dem Anbauteil, insbesondere der Teilkomponenten des Tiirabstellers,
als Ganzes dinnwandig ausgebildet und durch die bei dem Kaskaden-Spritzgief3en
erforderlichen mehreren Anspritzpunkte das Einbringen der Schmelze ermdglicht. Durch
diese spezifische Kombination wird in besonders neuartiger und vorteilhafter Weise auch
erreicht, dass Zuhaltekrafte des Spritzgusswerkzeugs bei der Herstellung des
Haushaltsgeratebauteils relativ niedrig gehalten werden kdnnen. Insbesondere, da an
manchen Stellen die eingespritzte Schmelze schon erstarrt ist und an anderen Stellen die
Schmelze noch nicht oder gerade erst eingespritzt wird. Dies bedeutet auch, dass
Spritzgusswerkzeuge verwendet werden kénnen, die auch bei bisheriger (blicher
Technik, die limitiert war, verwendet werden kd&nnen. Durch die Reduzierung der
Wanddicke des Haushaltsgeratebauteils ergibt sich einerseits eine Reduktion der
erforderlichen Zuhaltekrafte. Da bei der Verwendung nur eines Anspritzpunktes bei einer
derartigen dlnnwandigen Ausgestaltung jedoch dann wiederum Nachteile beim
Einspritzen der Schmelze und da bei relativ grofien Bauteilen im Hinblick auf das
unerwinschte frihzeitige Ausharten an der einen Stelle und das nicht ausreichende
Verbringen der Schmelze an alle Stellen auftritt, ware hier wiederum ein relativ grof3er
Einspritzdruck erforderlich, was wiederum zu erhdéhten Zuhaltekraften fir das
Spritzgusswerkzeug filhren wirde. Des Weiteren ware bei einer derartigen Ausgestaltung
dann der Nachteil dahingehend zu sehen, dass beim Abkuhlen und somit einem gewissen
Schrumpfen des Kunststoffes ein Nachspritzen zum Auffiillen nur bedingt und/oder
wiederum mit hohem Druck erforderlich ware, was wiederum zu hohen Zuhaltekraften
flhrt.

Durch die Erfindung wird mit dem Kaskaden-Spritzgielten und somit mehreren
Anspritzpunkten unter der Bedingung des DinnwandspritzgieRens auch dieses Problem

geldst. Durch die mehreren Anspritzpunkte kann ein zu friihzeitiges dennoch sehr
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schnelles Ausharten an spezifischen Stellen der Schmelze verhindert werden und es kann
somit auch ein relativ gleichmafiges Einbringen der Schmelze erfolgen, so dass das
Ausharten auf der einen Seite und das Verbringen der Schmelze an alle Stellen im
Spritzgusswerkzeug zur vollstandigen finalen Formgebung des zu erzeugenden
Haushaltsgeratebauteils erreicht wird. Dies ist gerade bei der Erzeugung von
Wandelementen mit davon abstehenden plattenartigen Zusatzelementen, insbesondere
Anbauteilen, als Teilbereiche des Haushaltsgeratebauteils von wesentlichem Vorteil.
Durch die mehreren Anspritzpunkte wird dann auch die durch die diinnwandige
Herstellung bereits einhergehende Reduzierung der erforderlichen Zuhaltekrafte des
Spritzgusswerkzeugs noch beglnstigt. Dieses neuartige Vorgehen in Form der
Kombination von zwei ganz spezifischen Spritzgussvorgehensweisen lassen sich dann
auch Spritzgusswerkzeuge und Maschinen verwenden, die bezlglich der wirtschaftlichen
Herstellung des Haushaltsgeratebauteils vorteilhaft sind und in dem Zusammenhang
niedrigere  Zuhaltekrafte = ausreichen. Da gerade diese Maschinen und
Spritzgusswerkzeuge im Hinblick auf ihre dann jeweilige maximale Zuhaltekraft ein
erheblicher Kostenfaktor in den Fertigungsanlagen sind, kann in dem Zusammenhang ein
besonderer Vorteil durch die Erfindung erreicht werden. Es miissen somit insbesondere
gegenlber der bereits oben erwdhnten Spritzgussfertigung von derartig gréfieren
Haushaltsgeratebauteilen, die dann jedoch nur dickwandig hergestellt werden kdnnen,
keine anderweitigen, mit hdheren Zuhaltekraften beaufschlagbaren Spritzgusswerkzeuge
verwendet werden, im Gegenteil es kdnnen auch diese herkbmmlichen Gerate und
Maschinen eingesetzt werden. Durch die Erfindung kann dann auch das primare
Einspritzen von Schmelze in Anspritzpunkten erfolgen und gleichzeitig ein nachflillendes
Einspritzen von Schmelze in Anspritzpunkten erfolgen, liber welche die vorher dort primar

eingespritzte Schmelze im Spritzgusswerkzeug schon abgekihlt ist.

Vorzugsweise wird das Dinnwandspritzgieften wahrend des SpritzgieRvorgangs mit
einem charakteristischen Parameter betreffend das Wanddicken-FlieRweg-Verhaltnis von
grofder 1:200 durchgefiihrt. Besonders vorteilhaft wird dieses Diinnwandspritzgie3en mit
einem Wanddicken-Flielweg-Verhalinis zwischen gréler 1:200 und grofker 1:300
durchgefuhrt. Durch einen derartigen Wert beziehungsweise ein Werteintervall des
charakterisierenden Parameters lassen sich die oben genannten Vorteile im besonderen
MalRe erreichen. Gerade bei den dann grof3eren herzustellenden Bauteilen mit grof3en

flachigen Bereichen kann dann auch ein bevorzugtes Mafly der Dinnwandigkeit mit
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gleichzeitiger ausreichender Aushartung der Schmelze und dennoch ausreichender
Geschwindigkeit der Fliel3fronten erzielt werden. Dadurch wird der Hohlkérper des
Haushaltsgeratebauteils formgenau und dinnwandig erzeugt, wobei die Zuhaltekrafte
insbesondere auch in der Abklhlphase, die dann auch aufgrund der Dinnwandigkeit

wiederum kurzer ist, relativ gering gehalten werden kdnnen.

Vorzugsweise werden die mit dem Wandelement gemeinsam spritzgegossenen Wande,
die die Teilkomponenten bilden, durch das Kombinationspritzgielen mit dem
Dilinnwandspritzgiel3en und dem Kaskaden-Spritzgief3en mit einer Wanddicke kleiner 1,5

mm, insbesondere zwischen 0,6 mm und 1 mm, hergestellt.

Insbesondere wird, wie bereits oben erwadhnt, als ein Haushaltsgeratebauteil eine
Innenverkleidung beziehungsweise eine Innentiir einer Tir fir ein Haushaltskaltegerat mit
einem integrierten Turabsteller hergestellt. Die Turinnenwand kann wannenférmig erzeugt

werden.

Des Weiteren betrifft die Erfindung auch ein Haushaltsgeratebauteil, welches gemaf} der
Erfindung oder einer vorteilhaften Ausgestaltung davon hergestellt ist. Durch das
erfindungsgemalte Verfahren ist auch nunmehr bei diesen spezifischen
Haushaltsgeratebauteilen gerade im Bereich des Turabstellers eine deutlich reduzierte
Wanddicke, namlich eine Dinnwand ermdglicht und dennoch eine ausreichende
vollstandige Fillung mit der Schmelze und eine ausreichende Nachdruckwirkung bei
schneller Herstellung ermdglicht. Gerade fur herzustellende Haushaltsgeratebauteile, bei
denen die maximalen FlieRwege der einzubringenden Schmelze oberhalb von 200 mm
liegen, kann nunmehr auch die Wanddicke deutlich kleiner als 1,5 mm ermdglicht werden.
Wird beispielsweise ein sehr leicht flieender Kunststoff als Schmelze verwendet, so kann
ein Abstand von Anspritzpunkten entlang der Léangsachse des Haushaltsgeratebauteils
betrachtet und/oder senkrecht zu der Langsachse und somit in Breitenrichtung des
Haushaltskaltegerats betrachtet groer vorgenommen werden. Dadurch wird die

erforderliche Anzahl von Anspritzpunkten bezogen auf eine feste Bauteilgrofe reduziert.

Durch das gleichzeitige beziehungsweise auch kombinierte Kaskaden-Spritzgieften wird
die Befilllung des Spritzgusswerkzeugs mit der Schmelze auch bei dieser

Dinnwandtechnik nicht gleichzeitig Uber alle Anspritzpunkte durchgeflihrt, sondern eben
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nacheinander und somit kaskadiert. Die einzelnen Kaskadenstufen werden dabei als

Sequenzzonen bezeichnet.

Fir das Einbringen der Schmelze in das Spritzgusswerkzeug und somit den Fullvorgang
kénnen, wie bereits oben angesprochen, vielfaltigste unterschiedliche und sehr
situationsbezogene, fiir das jeweils herzustellende Haushaltsgeratebauteil spezifizierte
Aktivierungen und Deaktivierungen der einzelnen Sequenzzonen vorgenommen werden.
Die Steuerung der Sequenzzonen kann beispielsweise auch ber das Einspritzvolumen,
den Einspritzweg, die Einspritzzeit, den Einspritzdruck oder die Position der Fliel3front der

Schmelze in der Kavitat beziehungsweise dem Spritzgusswerkzeug erfolgen.

In einer vorteilhaften Ausfiihrung wird die Bestimmung der Position der Flief3front in dem
Spritzgusswerkzeug beispielsweise lber die Messung des lokalen Werkzeuginnendrucks

oder der lokalen Werkzeugwandtemperatur durchgefiihrt.

Dazu kdnnen ein Sensor oder entsprechende Sensoren an der Oberfliche des
Spritzgusswerkzeugs vorgesehen sein. Wird beispielsweise dann ein vorgegebener
Temperaturschwellwert Uberschritten, so kann auf die genaue Lage der Flief3front
innerhalb des Spritzgusswerkzeugs geschlossen werden. Durch die Erfindung sind die
erzielbaren reinen Wanddicken und somit die Dinnwandausgestaltung unabhangig von
der GroRe des zu fertigenden Haushaltsgeratebauteils. Darliber hinaus kann auch
vorgesehen, dass Oberflaichen des herzustellenden Haushaltsgeratebauteils komplett
oder zumindest bereichsweise individuell strukturiert werden kdénnen, wobei hier
beispielsweise unterschiedliche Glanzgrade oder matte Oberflachen erzeugt werden
konnen. Ein Sensor kann auch in der Wand des Spritzgusswerkzeugs integriert und somit

vollstandig von dem Material der Wand umgeben sein.

Es ist bevorzugt vorgesehen, dass die Lage einer Fliel3front abhdngig von einem oder

mehreren Einspritzzeiten an einem oder mehreren Anspritzpunkten bestimmt wird.

Vorzugsweise ist das Haushaltsgeratebauteil zumindest bereichsweise aus PP
(Polypropylen) hergestellt, insbesondere vollstandig aus PP hergestellt. Gerade dieses
Material ermdéglicht bei der Diinnwandigkeit und den mehreren Anspritzpunkten mit seinen

FlieReigenschaften - PP ist leicht flieRend - die genannten Vorteile besonders zu erfillen,
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insbesondere, wenn grolke Haushaltsgeratebauteile mit grolen eben bzw. im

wesentlichen ebenen Flachenbereichen erzeugt werden.

In einer weiteren, sehr vorteilhaften Ausflihrung kann auch vorgesehen sein, dass das
Haushaltsgeratebauteil nicht nur aus einem einzigen Kunststoffmaterial hergestellt wird,
sondern aus zumindest zwei verschiedenen Kunststoffmaterialien gefertigt wird. Ein
derartiges dann zumindest 2K-Haushaltsgeratebauteil kann gerade im Hinblick auf die
unterschiedlichen Anspritzpunkte sehr prazise aus den dann jeweils ortlich erforderlichen
unterschiedlichen Kunststoffmaterialien erzeugt werden. Es kann vorgesehen sein, dass
die Teilkomponente des Tlrabstellers aus einem ersten Kunststoffmaterial erzeugt wird

und die Turinnenwand aus einem zweiten Kunststoffmaterial erzeugt wird.

Aufgrund der dariiber hinaus einhergehenden erzeugten nur geringen Wanddicken und
somit der Dinnwandigkeit erstarren die zuerst geflllten Bauteilbereiche schon wahrend
des Fillvorgangs. Dies ist ein wesentlicher Vorteil. Zum Zeitpunkt der vollstandigen
Fiullung des Spritzgusswerkzeugs mit der Schmelze sind bereits gréliere Bereiche des
herzustellenden Haushaltsgeratebauteils erstarrt. Die Innendriicke wirken jedoch nur in
den Bereichen, in denen noch die Schmelze vorliegt und somit das fliissige
Kunststoffmaterial noch vorhanden ist. Somit wirkt der Innendruck nur auf einem
Teilbereich der gesamten projizierten Bauteilflache. Um ein Einfallen des Bauteils oder
einzelner Bauteilbereiche durch die Warmeschwindung des Kunststoffs beim Abklhlen zu
verhindern, wird beim konventionellen Spritzgiel3en nach der vollstdndigen Flllung das

herzustellende Bauteil mit Nachdruck beaufschlagt.

Bei der Erfindung mit dem kombinierten Dinnwandspritzgief3en und dem Kaskaden-
Spritzgiellen ist dieser Nachdruck nach der vollstandigen Flillung fiir die bereits erstarrten
Bauteilbereiche wirkungslos. Der Nachdruck firr diese Bauteilbereiche wird bereits bei der
Bauteilflllung durch den Filldruck gewahrleistet, was ein weiterer wesentlicher Vorteil der
Erfindung ist. Der Filldruck wirkt in diesem Fall zum einen bei der Fillung quasi nach
vorne und somit in Richtung der sich ausbreitenden Flief3front, und als Nachdruck quasi
nach hinten. Die signifikante Reduzierung der Schliel3krafte ist nur durch die Kombination
von Dilnnwandtechnik und Kaskaden-SpritzgieRen flir flachige Bauteilgeometrien der

herzustellenden Haushaltsgeratebauteile gegeben.
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Durch die Diunnwanderzeugung sind die Kihlzeiten drastisch reduziert und durch die
flachigen Bauteilgeometrien in Verbindung mit den zeitlich gestaffelten Anspritzpunkten ist
eine gleichzeitige Fillwirkung als auch eine Nachdruckwirkung ermdglicht. Es kann also
wahrend des Herstellungsverfahrens und somit zu Zeitpunkten, zu denen das gesamte
Kunststoffmaterial noch nicht eingebracht ist, an gewissen Stellen (iber gewisse
Anspritzpunkte noch das primare Einbringen der Schmelze erfolgen, und gleichzeitig an
anderen Stellen, bei denen die zuvor eingebrachte Schmelze bereits abgekunhlt ist, ein

Nachdruck durchgeflihrt werden.

Grundsatzlich kénnen die Ausfiihrungen fiir Haushaltsgeratebauteile auch flir andere
Bauteile, beispielweise aus der Automobiltechnik oder der Lagertechnik flir Zeitungen

oder Regale in Supermarkten und somit fiir die Produktprasentationstechnik etc. gelten.

Die Erfindung betrifft auch ein Spritzgusswerkzeug, mit welchem ein Bauteil gemaf den

oben genannten Aspekten herstellbar ist.

Ausflhrungen eines oben genannten unabhangigen Aspekis der Erfindung sind als
vorteilhafte Ausfihrungen der genannten weiteren unabhangigen Aspekte anzusehen.

Dies trifft wohl auf Verfahrensaspekte als auch auf Bauteileaspekte zu.

Mit Angaben ,oben®, ,unten®, ,vorne®, ,hinten, ,horizontal®, ,vertikal®, ,Tiefenrichtung®,
,Breitenrichtung®, ,HOhenrichtung® etc. sind die bei bestimmungsgemafien Gebrauch und
bestimmungsgemaflRem Anordnen des Gerats und bei einem dann vor dem Gerat
stehenden und in Richtung des Gerats blickenden Beobachter gegebenen Positionen und

Orientierungen angegeben.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Ansprichen, den Figuren und der
Figurenbeschreibung. Die vorstehend in der Beschreibung genannten 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 angegebenen Kombination, sondern auch in anderen
Kombinationen verwendbar, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen. Es sind somit
auch Ausfilhrungen von der Erfindung als umfasst und offenbart anzusehen, die in den

Figuren nicht explizit gezeigt und erldutert sind, jedoch durch separierte
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Merkmalskombinationen aus den erlduterten Ausfilhrungen hervorgehen und erzeugbar
sind. Es sind auch Ausfiihrungen und Merkmalskombinationen als offenbart anzusehen,
die somit nicht alle Merkmale eines urspriinglich formulierten unabhangigen Anspruchs
aufweisen. Es sind dartiber hinaus Ausfihrungen und Merkmalskombinationen,
insbesondere durch die oben dargelegten Ausfiihrungen, als offenbart anzusehen, die
Uber die in den Ruckbeziigen der Anspriche dargelegten Merkmalskombinationen

hinausgehen oder abweichen.

Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand schematischer

Zeichnungen naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine  perspektivische  Darstellung eines  Ausflihrungsbeispiels  eines
erfindungsgemalden Haushaltsgerats mit einer Ausfihrungsform eines

erfindungsgemalfien Haushaltsgeratebauteils;

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung eines Haushaltsgeratebauteils, welches eine
Turinnenwand mit einem Tirabsteller, und welches durch ein Spritzgief3en

hergestellt wurde;

Fig. 3 eine vergréRerte Teildarstellung des Haushaltsgeratebauteils gemaf Fig. 2;

Fig. 4 eine Darstellung gemaly Fig. 3, in welcher der Tirabsteller durch eine separate

Frontwand vervollstandigt ist;

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung eines weiteren Ausfilhrungsbeispiels einer durch
Spritzgie3en hergestellten Tlrinnenwand mit einer diesbezlglich integrierten

Teilkomponente eines Tlrabstellers;
Fig. 6 eine perspektivische Schnittdarstellung eines ersten Spritzgussvorgangs zum
Herstellen eines Haushaltsgeratebauteils mit einer Tirinnenwand und einer

Teilkomponente des Tlrabstellers;

Fig. 7 eine Darstellung gemaf Fig. 6 gemafd einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel;
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Fig. 8 eine  weitere  perspektivische Darstellung eines Teilbereichs eines

Haushaltsgeratebauteils mit Teilkomponente eines Tirabstellers; und

Fig. 9 eine weitere perspektivische  Schnittdarstellung mit einem  weiteren
Ausflhrungsbeispiel zum Herstellen eines einstlickigen spritzgegossenen
Haushaltsgeratebauteils mit einer Tlrinnenwand und einer Teilkomponente eines

Tilrabstellers.

In den Figuren werden gleiche oder funktionsgleiche Elemente mit den gleichen

Bezugszeichen versehen.

In Fig. 1 ist in einer perspektivischen vereinfachten Darstellung ein Haushaltsgerat 1
gezeigt, welches ein Haushaltskaltegerat ist und beispielsweise ein Kihlgerat oder ein
Gefriergerat oder ein Kuhl-Gefrier-Kombigerat sein kann. Das Haushaltsgerat 1 ist zur
Aufnahme von Lebensmitteln ausgebildet und weist ein Gehause 2 auf, in dem ein
entsprechender Aufnahmeraum 3 ausgebildet ist. Der Aufnahmeraum 3 ist durch Wande
eines Innenbehdlters 2a begrenzt. Frontseitig ist der Aufnahmeraum 3 durch eine Tir 4
verschlielbar, welche schwenkbar an dem Gehduse 2 angeordnet ist. Die Tir 4 ist
mehrteilig aufgebaut und weist eine Aufdentir 5 und eine Innentir auf, die eine
Innenverkleidung 6 darstellt. Die Innenverkleidung 6 ist ein sichtseitiges Bauteil der Tlr 4
und somit ein aufldenliegendes Bauteil. Im geschlossenen Zustand der Tir 4 ist diese
Innenverkleidung 6 dem Aufnahmeraum 3 zugewandt. Diese Innenverkleidung 6 ist
einstlickig aus Kunststoff ausgebildet und stellt ein wannenartiges Haushaltsgeratebauteil
dar. Zwischen der Aulentiir 5 und der Innenverkleidung 6 ist zumindest bereichsweise ein
thermisch isolierendes Material, insbesondere ein Isolationsschaum, eingebracht, der
nicht sichtseitig vorliegt, sondern durch die Auflentir 5 und die Innenverkleidung 6

verdeckt ist.

Die Innenverkleidung 6 ist durch eine Tlrinnenwand 7, die ein Beispiel flir ein
Wandelement ist, und zumindest eine Teilkomponente eines Tlrabstellers 8, der ein
Beispiel fur ein Anbauteil ist, gebildet. Die Teilkomponente des Tlrabstellers 8 ist

einstiickig durch einen Spritzgussprozess mit der Tlrinnenwand 7 hergestellt.
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Das Bauteil, insbesondere das Haushaltsgeratebauteil in Form der wannenartigen
Innenverkleidung 6, wird durch ein Spritzgiefden hergestellt, wobei bei diesem
Spritzgiellen zumindest zeitweise wahrend des Herstellungsprozesses insbesondere ein
Dilinnwandspritzgief3en, insbesondere ein Kombinationsspritzgief3en, durchgefiihrt wird.
Dazu wird zumindest phasenweise gleichzeitig ein Dinnwandspritzgief’en und ein
Kaskaden-Spritzgiel3en  durchgefihrt. Das  Dinnwandspritzgiefen wird dabei
insbesondere mit einem Wanddicken-FlieRweg-Verhaltnis von gréer 1:200,

insbesondere zwischen grofer 1:200 und 1:300 durchgefiihrt.

In Fig. 2 ist in einer perspektivischen Darstellung ein Ausfliihrungsbeispiel einer einstlickig
durch Spritzgiellen hergestellten Innenverkleidung 6 gezeigt. Die wannenartige
Tirinnenwand 7 weist ein flachiges Wandelement 9, welches auch ein Wandbereich ist,

auf.

In Breitenrichtung (x-Richtung) dieser Innenverkleidung 6, die ein
Haushaltskaltegeratebauteil darstellt, sind hier vorzugsweise Turholme 10 und 11
ausgebildet. Die Tiurholme 10 und 11 sind parallele, geradlinige Stege, die von dem
Wandelement 9 in Tiefenrichtung (z-Richtung) abstehend sind. Diese Tiurholme 10 und
11, die je in Breitenrichtung an gegenuberliegenden Randseiten des Wandelements 9
ausgebildet sind und Bestandteile der Tlrinnenwand 7 sind, sind durch den
Spritzgussprozess ebenfalls einstlickig mit diesem Wandelement 9 hergestellt. Die
Tirholme 10, 11 sind als rinnenartige Hohlkorper erzeugt, die durch ein Zusatzmaterial,
wie einen nachtraglich eingebrachten Isolationsschaum, zumindest teilweise gefiillt

werden konnen.

Bei der gezeigten Ausfihrung ist vorgesehen, dass der Turabsteller 8 mit mehreren
Teilkomponenten einstlickig bei diesem Spritzgussprozess mit der Tlrinnenwand 7
hergestellt ist. Es ist in dem Zusammenhang als eine erste Teilkomponente insbesondere
ein hier einwandiger Boden 32 erzeugt, der ein plattenartiges Teil ist und sich in
Breitenrichtung und in Tiefenrichtung erstreckt. Dieser Boden 32 ist hier somit brettartig
ausgebildet und somit auch hohlraumfrei ausgebildet. Dieser Boden 32 stellt eine
Basisplatte der Teilkomponente dar. Insbesondere ist dieser Boden 32 senkrecht

abstehend von dem Wandelement 9 und somit auch dessen Ebene ausgebildet und
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einstiickig mit diesen Wandelement 9 durch das Spritzgiel3en hergestellt, insbesondere

einem Dinnwandspritzgielden.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist insbesondere auch vorgesehen, dass zwei weitere
zweite Teilkomponenten 12 und 13 des Anbauteils, insbesondere des Tlrabstellers 8, die
insbesondere Seitenwande des Tlrabstellers 8 darstellen, durch das Spritzgieen, und
insbesondere einem Dinnwandspritzgie?en einstlickig mit einem Wandelement,
insbesondere der Turinnenwand 7 hergestellt sind. Diese Seitenwande 12 und 13 sind
auch einstlickig mit dem Boden 32 verbunden. Dariiber hinaus ist zu erkennen, dass die
Seitenwande 12 und 13 beim hier gezeigten vorteilhaften Ausflihrungsbeispiel direkt an
Frontrandern 10a und 11a der Turholme 10 und 11 anminden und durch das
Spritzgiellen einstlickig mit diesen hergestellt werden. Diese Seitenwande 12 und 13
erstrecken sich somit in Tiefenrichtung abstehend von den Tirholmen 10 und 11,

insbesondere den frontseitigen Randern 10a und 11a dieser Turholme 10 und 11 weg.

In Fig. 3 ist eine vergroflerte Darstellung eines Teilausschnitts der Ansicht in Fig. 2
gezeigt. Insbesondere sind hier die Teilkomponenten des Turabstellers 8 vergrofiert
dargestellt und die jeweilige einstlickige Ausgestaltung der Teilkomponenten und das

integrierte Anmiinden an weitere Teilelemente ist zu erkennen.

In Fig. 4 ist die Darstellung gemaf} Fig. 3 gezeigt, wobei hier der vollstandige Turabsteller
8 dargestellt ist. Zusatzlich zu den Teilkomponenten in Form des Bodens 32 und den
Seitenwanden 12 und 13, die einstiickig durch das Spritzgielden mit der Tirinnenwand 7
hergestellt sind, ist hier eine separate Frontwand 14 gezeigt, die als Vorderwand den
Turabsteller 8 abschlief3t. Die Frontwand 14 kann an dem Boden 32 und/oder den
Seitenwanden 12 und 13 angesteckt oder angerastet sein. Sie ist insbesondere
zerstérungsfrei 16sbar damit verbunden. Insbesondere die Frontwand 14 ist plattenartig

ausgebildet und/oder zumindest bereichsweise transparent gestaltet.

In Fig. 5 ist in einer perspektivischen Darstellung ein weiteres Ausflihrungsbeispiel eines
Bauteils, insbesondre eine Haushaltsgeratebauteils, insbesondere einer Innenverkleidung
6 gezeigt. Im Unterschied zur Darstellung gemafy Fig. 2 und Fig.3 ist hier vorgesehen,
dass das Anbauteil, insbesondere der Turabsteller 8 lediglich mit einer Teilkomponente,

namlich hier dem Boden 32 einstlickig durch Spritzgiellen mit dem Wandelement,
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insbesondere der Tirinnenwand 7, hergestellt ist. Bei dieser Ausflhrung ist die
wannenartige Form der Tlrinnenwand 7 ebenfalls gegeben. Das Wandelement 9, das
hier ebenso wie in dem Beispiel gemalt Fig. 2 und Fig. 3 den Wannenboden dieser
vorzugsweise ausgebildeten Wannenform darstellt, ist hier nicht eben, sondern konkav
gekrimmt. In dieser Ausfihrung sind insbesondere keine Tirholme 10 und 11 vorhanden.
Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist in vorteilhafter Weise vorgesehen, dass eine
Oberseite 15 dieses Bodens 32 nicht vollstéandig eben ausgebildet ist, sondern eine Stufe
16 aufweist. An dieser Stufe 16 ist ein Héhenversatz zwischen Oberseitenbereichen der
Oberseite 15 gegeben. Es ist daher an der dem Wandelement 9 abgewandten Seite
dieser Oberseite 15 ein schmaler, nach unten versetzter Oberseitenstreifen 17 gebildet.
Bei dieser Ausfiihrung ist es somit vorgesehen, dass weitere separate Teilkomponenten
des Turabstellers 8 angeordnet werden konnen. In dem Zusammenhang ist es mdglich,
dass Teilkomponenten in Form einer Frontwand und/oder Seitenwdnden an dieser
Innenverkleidung 6 angeordnet werden und dazu eine dieser separaten Teilkomponenten
von oben auf diesem Streifen 17 aufsetzt. Der Boden des Turabstellers 8 wird bei diesem
Ausflhrungsbeispiel daher durch zwei separate Teilelemente gebildet, einerseits durch
den integrierten Boden 32, andererseits durch ein relativ kleines streifenformiges
Bodenteileelement, welches an dem separaten Teil des Tlrabstellers 8 gebildet ist und

auf diesem abgesenkten Oberseitenstreifen 17 dann von oben aufsetzt.

In Fig. 6 ist in einer vereinfachten Darstellung eine perspektivische Schnittdarstellung
gezeigt, die das Herstellen des Bauteils, insbesondere der Innenverkleidung 6 gemaf}
einem Ausfilhrungsbeispiel zeigt. Die Schnittebene zeigt hier eine Flielweg-Ebene von
FlieRwegen. In dieser Ebene sind insbesondere die HauptflieRrichtungen bzw.
Hauptausbreitungsrichtungen der Schmelze ausgehend von einem Anspritzpunkt 18, von

dem aus die Schmelze eingespritzt wird, gezeigt bzw. betrachtet.

Bei dem hier durchgefiihrten Dinnwandspritzgief3en, insbesondere einem
Kombinationsspritzgieen aus einem Dinnwandspritzgieten und einem Kaskaden-
Spritzgiellen wird an einem ersten Anspritzpunkt 18 eine Schmelze beziehungsweise ein
Kunststoffmaterial in das Spritzgusswerkzeug eingespritzt. In der Schnittebene in Fig. 6,
die hier eine Ebene aufgespannt durch die Tiefenrichtung (z-Richtung) und die
Hohenrichtung (y-Richtung) ist, ist in dieser Ebene in Hohenrichtung betrachtet unter dem

Anspritzpunkt 18 ein weiterer, benachbarter Anspritzpunkt 19 ausgebildet.
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Der Anspritzpunkt 18 ist hier beabstandet zu einer Gabelung 20 im Spritzgusswerkzeug.
An dieser Gabelung 20 wird der FlieBweg der Schmelze, wie er vom ersten Anspritzpunkt
18 herkommend ausgebildet ist, in zwei separate Fliellwege aufgeteilt. Dies ist einerseits
ein erster Fliellweg 21 andererseits ein zweiter FlieBweg 22. Die Gabelung 20 ist hier in
Hohenrichtung betrachtet beabstandet zum oberen Anspritzpunkt 18 ausgebildet. Die
Gabelung 20 ist im gezeigten Ausfilhrungsbeispiel insbesondere an einer Stelle
vorgesehen, an der der Tlrabsteller 8, insbesondere der Boden 32 mit einem hinteren
Rand 23 von dem Wandelement 9 der Turinnenwand 7 absteht beziehungsweise mit
diesem hinteren Rand 23 an die Tlrinnenwand 7 anmiindet. Die Aufzweigung des
gesamten gemeinsamen FlieBwegs, der zwischen dem Anspritzpunkt 18 und der
Gabelung 20 besteht, erfolgt hier somit genau an der Stelle, an der dieser Boden 32 von

der Turinnenwand 7 in einem Winkel absteht beziehungsweise an sie anmiindet.

Vorzugsweise betragt die Lange des zweiten FlieBlwegs 22 in dieser Ebene in
Tiefenrichtung betrachtet im gezeigten Ausfiuhrungsbeispiel genau die Lange |, die die
Teilkomponente, insbesondere eine einwandige Basisplatte 26 in Tiefenrichtung bemisst

bzw. bemessen soll.

Der Anteil des zweiten FlieRwegs 22, der sich in Hohenrichtung nach unten bemisst, wird
hier nicht betrachtet. Durch diese als Pfeile dargestellten Teilwege des zweiten
FlieRwegs 22, die in Hohenrichtung orientiert sind, werden vorzugsweise Rippen 24 des
Bodens 32 erzeugt. Diese Rippen 24 stehen von einer Unterseite 25 einer Basisplatte 26

des Bodens 11 nach unten ab.

Wie in Fig. 6 zu erkennen ist, ist in der gezeigten FlieRweg-Ebene der zweite FlieRweg 22
als Sackgassen-Flielweg ausgebildet. Dies bedeutet, dass er nach der Gabelung 20 in
Flierichtung weder in einen anderen Flielweg, insbesondere den ersten FlieRweg 21 in
dieser gezeigten Schnittebene zurickflie3t, noch an einem anderen, insbesondere dem

weiteren Anspritzpunkt 19 miindet.

Bei diesem Ausfihrungsbeispiel wird durch die Schmelze, die in den ersten FlieRweg 21
fliefdt, nur die Tlrinnenwand 7 bzw. das Wandelement 9 erzeugt. Der erste FlieRweg 21

verlauft daher derart, dass damit kein Beitrag zum Erzeugen der Teilkomponente des
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Tlrabstellers 8 erfolgt. Im gezeigten Ausfilhrungsbeispiel ist der erste Flielweg 21
ausschliel3lich geradlinig in Hoéhenrichtung orientiert und endet an dem weiteren,
unmittelbar in Héhenrichtung benachbarten Anspritzpunkt 19. An diesem Anspritzpunkt 19
wird dann insbesondere durch ein Kaskaden-Spritzgief3en zeitlich abgestimmt zum

Einspritzen an den ersten Anspritzpunkt 18 ebenfalls eine Schmelze eingespritzt.

Vorzugsweise ist diese Lange des ersten FlieBwegs 21 kleiner als die Lange |

insbesondere maximal 80 %, insbesondere maximal 70 % dieser Lange |.

In Fig. 7 ist in einer vereinfachten Darstellung ein weiteres, besonders bevorzugtes
Ausflhrungsbeispiel zur Herstellung eines Bauteils, insbesondere einer Innenverkleidung
6, gezeigt. Bei dieser Ausgestaltung ist vorgesehen, dass in der gezeigten FlieRweg-
Ebene durch den ersten FlieBweg 21 sowohl ein Teilbereich des Wandelements 9 und
hier somit der Turinnenwand 7 als auch ein erster Teilbereich 27 der Teilkomponente des
Anbauteils, insbesondere des Tirabstellers 8 erzeugt wird. Insbesondere wird hier ein
schachtartiger erster Teilbereich 27 des Bodens 32 durch die auf dem ersten Flielweg 21
flieBende Schmelze beziehungsweise das Kunststoffmaterial erzeugt. Der schachtartige
bzw. rinnenartige Teilbereich ist somit mehrwandig. Eine Schachtéffnung 34 ist der
Turinnenwand 7 zugewandt ausgebildet. Dir Turinnenwand 7 weist im Bereich der
Schachtéffnung 34 auch einen Durchbruch auf, so dass die Schacht6ffnung 34 durch die
Tlrinnenwand 7 zuganglich ist, insbesondere zum Befiillen mit einem Zusatzmaterial. Der
erste FlielRweg 21 mindet hier an den weiteren Anspritzpunkt 19, der in der Ebene, in der
der ersten FlieRweg 21 Dbetrachtet wird (x-y-Ebene) in den in Hohenrichtung
darunterliegenden benachbarten weiteren Anspritzpunkt 19 mindet. Der erste

FlieRweg 21 ist hier nicht geradlinig verlaufend.

Bei dem in Fig. 7 gezeigten Ausflhrungsbeispiel ist vorzugsweise wiederum eine
Gabelung 20 vorhanden, an welcher der FlieRweg, der vom ersten Anspritzpunkt 18 her
kommt, in zwei FlieBwege aufgeteilt wird. Diese Gabelung 20 ist hier nicht genau am
Ubergang zwischen der Tirinnenwand 7 und dem Boden 32 des Tiirabstellers 8, sondern
ist in den Turabsteller 8, insbesondere in den Boden 32 hinein verlegt. Wie im Beispiel
gemall Fig. 7 zu erkennen ist, ist diese Gabelung 20 in Tiefenrichtung betrachtet
beabstandet zu dem hinteren Rand 23 und auch beabstandet zu einem vorderen Rand 28

der Basisplatte 26 des Bodens 32 ausgebildet.
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Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist der zweite FlieBRweg 22 ausgehend von der
Gabelung 20 kirzer als die in Tiefenrichtung bemessene Lange | der Basisplatte 26 und
somit auch des Bodens 32. Durch den zweiten Fliedweg 22 bzw. die darin eingebrachte
Schmelze wird ein zweiter Teilbereich 33 des Anbauteils, insbesondere des Bodens 32,
des Turabstellers 8, erzeugt. Der zweite Teilbereich 33 schlief3t ab der Gabelung 20 direkt
an den ersten Teilbereich 27 an. Der zweite Teilbereich 33 ist brettartig ausgebildet und
somit auch hier ein einwandiges, hohlraumfreies Teilelement. Der zweite Teilbereich 33
weist einen Teilbereich der Basisplatte 26 auf, der einwandig ist, und hier die an der
Unterseite 25 ausgebildete Rippenstruktur 29. Hier wird diese Lange des FlieRwegs 22
lediglich in Tiefenrichtung betrachtet und die durch Pfeile dargestellten Teilwege, wie dies
auch bereits zu Fig. 6 erlautert wurde, die auch hier vorzugsweise Rippen 24 bilden, die
von der Unterseite 25 der Basisplatte 26 nach unten abstehend gebildet sind, werden
nicht betrachtet. Auch der Weg beziehungsweise die Lange von dem ersten Anspritzpunkt
18 bis zur Gabelung 20, in dem quasi ein gemeinsamer Flielweg flir die nach der
Gabelung 20 aufgeteilten FlieBwege 21 und 22 gebildet ist, wird hier flr diese
Langenbetrachtung nicht beriicksichtigt. Vorzugsweise betragt die in dieser Tiefenrichtung
bemessene Lange des zweiten FlieBwegs 22, die zwischen der Gabelung 20 und dem
vorderen Rand 28 bemessen wird, weniger als 70 % der Lange |, insbesondere weniger
oder gleich 60 % dieser Lange |. Auch hier ist der zweite FlieBweg 22 als Sackgassen-

FlieRweg ausgebildet.

In Fig. 8 ist in einer weiteren perspektivischen Teildarstellung die Innenverkleidung 6
gezeigt, wobei hier eine mdogliche Ausgestaltung einer Rippenstruktur 29 an der
Unterseite 25 zu erkennen sind. Bei dem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind sowohl
eine Mehrzahl von in Breitenrichtung verlaufenden Rippen 30 als auch eine Mehrzahl von
hier insbesondere senkrecht dazu verlaufenden und somit in Tiefenrichtung verlaufenden
weiteren Rippen 31 ausgebildet. Durch diese Rippenstruktur 29 ist die Versteifung der
Basisplatte 26 erreicht. Andererseits ist insbesondere durch die in Tiefenrichtung
orientierten Rippen 31 eine stabile Anbindung des Bodens 32 an die Tlrinnenwand 7

ermaoglicht.

Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel zum einstlickigen Spritzgief3en einer Innenverkleidung 6

mit einer Tldrinnenwand 7 und einem Boden 32 eines Tirabstellers 8 ist in Fig. 9 gezeigt.
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Bei diese Ausfiihrung kann ein Boden 32 als gesamtes schachtartig gestaltet werden, es
ist hier nur ein FlieRweg fur die Schmelze vorhanden, sodass hier ein relativ langer
FlieRweg entsteht. Gerade bei einem Dinnwandspritzgielen sind daher die
Ausflhrungsbeispiele gemall Fig. 6 und Fig. 7 deutlich besser. Der hier vollstandig
schachtartiger und somit vollstandig mehrwandiger Boden 32 kann ebenso, wie in Fig. 7
der schachtartigen Teilbereich 27 mit einem Isolationsmaterial, beispielsweise einem
Schaum, wie vorzugsweise einem thermisch isolierenden Schaum, zumindest

bereichsweise geflillt werden.

Wie in den Beispielen gemald und Fig. 7 und Fig. 8 zu erkennen ist, ist bei einer
Ausgestaltung mit einem derartigen Schacht dieses Wandelement 9 und somit auch die
Tlrinnenwand 7 unterbrochen beziehungsweise dann der Boden 32 nach hinten offen,

um dieses Befillen zu ermdglichen.

Die Bauteile, insbesondere die Haushaltsgeratebauteile sind insbesondere

Dinnwandspritzgussbauteile.

Allgemein ist es mdglich, dass auch andere Haushaltsgeratebauteile mit einem derartigen
Spritzgiellen hergestellt werden kdnnen, bei denen das Bauteil, beispielsweise eine
Basisplatte und insbesondere davon abstehende Rippen aufweist, wobei in dem
Zusammenhang dann das Herstellen dahingehend erfolgt, dass die eingespritzte
Schmelze beziehungsweise das eingespritzte Kunststoffmaterial an spezifischen Stellen

in zumindest zwei separate FlieRwege aufgeteilt wird.

Darlber hinaus ist es unabhangig davon auch moglich, ein Haushaltsgeratebauteil durch
ein Spritzgielden, insbesondere ein DilnnwandspritzgieRen, herzustellen, bei welchem
dieses Bauteil mit einer Basisplatte und davon, insbesondere einer Unterseite,

abstehenden Rippen erzeugt wird.
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Bezugszeichenliste

Haushaltsgerat
Gehause
Innenbehalter
Aufnahmeraum
Tir

Aulentur
Innenverkleidung
Tlrinnenwand
Turabsteller
Wandelement
Tirholm
Frontrand
Tirholm
Frontrand
Seitenwand
Frontwand
Seitenwand
Oberseite
Stufe

Oberseitenstreifen

31

18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
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Anspritzpunkt
Anspritzpunkt
Gabelung

erster FlieBweg
zweiter Fliellweg
hinterer Rand
Rippe

Unterseite
Basisplatte
erster Teilbereich
vorderer Rand
Rippenstruktur
Rippen

Rippen

Boden

zweiter Teilbereich

Schachtéffnung



10

15

20

25

30

35

WO 2019/166367 PCT/EP2019/054581
32

Patentanspriiche

1. Haushaltsgeratebauteil (6), welches ein einstlickiges Spritzgussbauteil ist, dadurch
gekennzeichnet, dass das Haushaltsgeratebauteil (6) als eine TlUrinnenwand (7) flr eine
Tir (4) eines Haushaltskaltegerats (1) mit zumindest einer ersten Teilkomponente (32, 12,
13) eines Tirabstellers (8), welche von der Tirinnenwand (7) abstehend ist, als ein

einstiickiges Spritzgussbauteil ausgebildet ist.

2. Haushaltsgeratebauteil (6) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine
mit der Turinnenwand (7) spritzgegossene Teilkomponente (32, 12, 13) ein Boden (32)

des Turabstellers (8) ist.

3. Haushaltsgeratebauteil (6) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der

Boden (32) zumindest in einem Teilbereich als einwandiges Brett ausgebildet ist.

4.  Haushaltsgeratebauteil (6) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der

Boden (32) als Ganzes betrachtet als einwandiges Brett ausgebildet ist.

5.  Haushaltsgeratebauteil (6) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Boden (32) in einer Richtung senkrecht zur Tlrinnenwand (7) betrachtet einen ersten
Teilbereich (27) aufweist, der mehrwandig ausgebildet ist, insbesondere ein

schachtartiger erster Teilbereich (27), ist.

6. Haushaltsgeratebauteil (6) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der

erste Teilbereich (27) mit einer Schachtéffnung (34) der Turinnenwand (7) zugewandt ist.

7. Haushaltsgeratebauteil (6) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass
sich, in Richtung (z) senkrecht zur Tlrinnenwand (7) betrachtet, der erste Teilbereich (27)

maximal 50% der Lange (l) des Bodens (32) in dieser Richtung (z) bemisst.

8.  Haushaltsgeratebauteil (6) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass der Boden (32) einen zweiten Teilbereich (33) aufweist,
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der als einwandiges Brett ausgebildet ist, welches in Richtung (z) senkrecht zur

Turinnenwand (7) betrachtet an den ersten Teilbereich (27) direkt anschlief3t.

9. Haushaltsgeratebauteil (6) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Teilbereich (33) an einer Unterseite (25) eine davon abstehende Rippenstruktur
(29) aufweist.

10. Haushaltsgeratebauteil (6) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine mit der Turinnenwand (7) spritzgegossene Teilkomponente
(32, 12, 13) eine Seitenwand (12, 13) des Tlrabstellers (8) ist.

11. Haushaltsgeratebauteil (6) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Seitenwande (12, 13) und eine als Boden (32) ausgebildete Teilkomponente des

Tilrabstellers (8), die mit der Tirinnenwand (7) spritzgegossen ist, aneinander miinden.

12. Haushaltsgeratebauteil (6) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tlrinnenwand (7) langliche Turholme (10, 11) aufweist, die

einstlickig mit der Turinnenwand (7) spritzgegossen sind.

13. Haushaltsgeratebauteil (6) nach Anspruch 10 oder 11 und Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenwande (12, 13) an Frontrander (10a, 11a) der Tlrholme
(10, 11) direkt anminden und einstickig mit diesen spritzgegossen sind, und von diesen

Frontrandern (10a, 11a) abstehend ausgebildet sind.

14. Haushaltsgeratebauteil (6) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass es ein Dinnwandspritzgussbauteil ist, welches eine Wanddicke

kleiner 1,5 mm, insbesondere zwischen 0,6 mm und 1 mm, aufweist.
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