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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung des Spilbehalters einer Geschirrsplilmaschine
durch Expandieren eines ringartig geformten Blechman-
tels, der ein Bodenteil sowie Seitenwande mit Deckelteil
umfasst, und der mit einer an seiner Riickseite anzufi-
genden Riickwand geschlossen ist, wobei der Spulbe-
hélter in einem 5-Seiten-Expandiervorgang hergestellt
wird, bei dem ein durch Vorformung zu einem abgewin-
kelten vorn und riickseitig offenen Behalterteil ausgebil-
deter Blechmantel mit separat angefligter Riickwand
dem Umformvorgang unterzogen wird

[0002] Aus der DE 197 19 531 A1 ist ein solches Fer-
tigungsverfahren fiir Backrohren bekannt.

[0003] Aus der DE 75 16 419 U1 ist ein Spllbehalter
fur eine frontseitig beschickbare Geschirrspiilmaschine
bekannt. Dabei wird ein den Boden, die Seitenwande
und die Decke des Spiilbehalters umfassender bandfér-
miger und an seinen beiden Enden durch Schweillen zu
einem ringartigen Blechmantel zusammengefugter
Blechzuschnitt durch ein 4-Seiten-Expandieren zu einem
abgewinkelten Behalterteil geformt, dessen Wandseiten
bereits die komplette Formgebung in den durch das Ver-
formwerkzeug vorgegebenen Durchprdgungen oder
dergl. besitzen. An das vorn und hinten offene Behalter-
teil wird nach dem Expandieren die aus einem separaten
Blechzuschnitt gefertigte Riickwand des Spulbehélters
angeschweil’t, die in einem anschlieRenden Arbeits-
schritt dann separat expandiert bzw. verpragt wird. Die
angeschweilRte Rickwand stabilisiert das Behalterteil
zusatzlich.

[0004] Das Aufschweillen der glatten Rickwand auf
das bereits expandierte Behalterteil sowie das nachtrag-
liche Expandieren der Riickwand selbst I1asst Schweil3-
und unkontrollierbare Materialspannungen in den Behal-
terwandungen auftreten, so dass sich der Splilbehalter
nachteilig verzieht und nicht verwindungssteif verhalt. Es
treten MalRungenauigkeiten am Behélter auf, die zu Pro-
blemen bei der Behéltermontage im Geréat fuhren und
auch das Anbringen und Abdichten der Sumpfwanne
oder der Geratetur erschweren. Auch fuhrt das in meh-
reren Arbeitsschritten durchgefiihrte Expandieren des
Spllbehéalters zu erhdhten Herstellkosten des Gerates.
Aber auch bei einem Anschweil3en einer bereits separat
vorexpandierten Rickwand bleiben Schweiflspannun-
gen erhalten, so dass die vorgenannten Nachteile nicht
behoben sind.

[0005] Aus der DE 196 11 049 A1 ist es bei einer Ge-
schirrspiilmaschine bekannt, zunachst ein riickseitig of-
fenes Behalterteil herzustellen, welches mit einem ab-
gewinkelten Flansch versehen ist. Auf dieses Behélterteil
wird die Ruckwand aufgelegt, wobei ein Flansch der
Rickwand gedoppelt und tbergreifend um den Flansch
des Behélterteils herum gebogen wird.

[0006] Ausgehend von einem Verfahren der eingangs
genannten Art zur Herstellung eines Spllbehalters einer
Geschirrspilmaschine liegt der Erfindung daher die Auf-
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gabe zugrunde, ein einfaches und wirtschaftliches Fer-
tigungsverfahren aufzuzeigen, mit welchem Spllbehal-
ter reproduzierbar mafRgenau, verwindungssteif sowie
kostenminimierend gefertigt werden kdnnen.

[0007] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1 geldst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen und Weiterbildungen des erfindungs-
gemafen Verfahrens ergeben sich aus den nachfolgen-
den Unteranspriichen.

[0008] Nach dem anmeldungsgemaRen Verfahren er-
folgt die Hauptverformung des Spulbehélters durch Ex-
pandieren nach dem Fugen, wobei alle vier Seiten des
gewinkelten Behalterteils einschlief3lich der flissigkeits-
dichtdamit verbundenen Riickwand als fiinfte Wandseite
gemeinsam dem Expandiervorgang unterworfen wer-
den. Dadurch werden Spannungen egalisiert. Der Spiil-
behalter wird vorteilhaft reproduzierbar magenau und
verwindungssteif. Fir das Herstellverfahren ist vorteil-
haft ein Arbeiten vom Blechplatinenstapel oder vom Coil
ohne ein Zwischenstapeln vorgeformter Behalterzu-
schnitte méglich. Da kein Ziehstempel zum separaten
nachtraglichen oder vorbereitenden Verpragen (Expan-
dieren) der Behalterriickwand notwendig wird, werden
nur wenige formgebende Teile oder Werkzeuge erfor-
derlich. Auch bietet der erfindungsgeman alle finf Be-
halterseiten gleichzeitig erfassende Expandiervorgang
durch Hydroverformung vorteilhaft eine einfache Kontrol-
le sowie Wartung der am Verformungsprozess beteilig-
ten Werkzeuge. Zugleich mit dem Expandieren aller fiinf
Behalterwandseiten kann die Dichtigkeitskontrolle der
Behalterwandungen und insbesondere der Verbin-
dungsnahte an der Rickwand erfolgen, so dass nach-
tragliche Dichtheitsprifungen kostenminimierend entfal-
len kénnen. Gleichfalls sind Bauteilednderungen an nur
einem Verformwerkzeug leichter durchfiihrbar. Eine Ver-
letzungsgefahr beim Hantieren des expandierten Behal-
ters wird durch eine besondere Ausgestaltung der Riick-
wandkanten vorteilhaft vermieden.

[0009] Die einzelnen Verfahrensschritte des erfin-
dungsgemafien Verfahrens sind durch Zeichnungen ver-
einfacht dargestellt und nachfolgend naher beschrieben.
Es zeigt
Figur 1 einen Blechzuschnitt zur Herstellung des
Bodenteils sowie der Seitenwande und des
Deckelteil eines Splilbehalters ohne Riick-
wand, in vereinfachter Draufsicht,

Figur 2 den zu einem ringartig ausgebildeten Blech-
mantel vorgeformten Blechzuschnitt in per-
spektivischer Darstellung,

Figur 3 ein aus dem ringférmigen Blechteil geform-
tes Behalterteil mit abgewinkelten Sei- ten-
wanden, vereinfachtin perspektivischer Dar-
stellung,

Figur 4 das Behalterteil mit zugeordneter unver-
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pragter Ruckwand,
Figur 5 das komplette Behalterteil in Form eines
Spllbehalters in raumbildlicher Darstel- lung
nach einem 5-Seiten-Expandiervorgang
Figur 6 der aus dem Blechteil geformte Spulbehalter
mit der separat beigestellten Riickwand, de-
ren Seitenkanten gedoppelt sind, in perspek-
tivischer Darstellung,
Figur 7 das mit der Rickwand nach Fig. 6 ver-
schweillte Behalterteil in raumbildlicher Dar-
stellung nach dem 5-Seiten-Expandiervor-

gang,

einen Ausschnitt aus einem Rickwand-Ek-
kenbereich des Behélterteils vor dem Hydro-
formen des Splilbehalters, schematisch dar-
gestellt,

Figur 8

einen Ausschnitt aus einem Rickwand-Ek-
kenbereich des Behalterteils nach dem Hy-
droformen des Spllbehalters, schematisch
dargestellt,

Figur 9

den Ausschnitt aus dem Rickwand-Ecken-
bereich des Behalterteils nach dem Hydro-
formen des Spulbehalters in praxisgerechter
Darstellung.

Figur 10

[0010] EininFig. 1 dargestellter und an sich bekannter
Blechzuschnitt (1) fir die Herstellung des Spulbehalters
(S), sh. Fig. 5, einer nicht dargestellten Geschirrspilma-
schine ist auf die Abmessungen des zu formenden Spul-
behalters (S) abgestimmt, wobei mit (2) das spéatere Bo-
denteil des Spulbehalters (S) und mit (3) sowie (4) die
Seitenwande und mit (5) das spatere Deckelteil bezeich-
net ist. Das Bodenteil (2) wird beim spateren Expandie-
ren zu einer Sumpfwanne (6) ausgeformt, sh. Fig. 5, an
die ein an sich bekannter Sammeltopf, der hier nicht ge-
zeigt ist, angeschlossen wird.

[0011] Der Zuschnitt des Bodenteils (2) ist gemaR Fig.
1 von links nach rechts betrachtet breiter als der die Sei-
tenwéande (3, 4) und das Deckelteil (5) bildende Blech-
zuschnitt (1) gefertigt, um an der Vorderkante des Bo-
denteils (2) eine an sich bekannte hochgebogene Schiir-
ze (7) ausformen zu kénnen. Der Blechzuschnitt (1) kann
ggfs. aber auch in einer durchgehenden Breite gefertigt
werden. Der im Ausflihrungsbeispiel einstiickige Blech-
zuschnitt (1) kann ggfs. auch aus zwei Teilen bestehen,
wobei das Bodenteil (2) dann separat zugeschitten wird.
Dabei kann das Bodenteil (2) auch aus einer anderen
Materialart oder -dicke bestehen. Das Zusammenfiligen
der Blechzuschnitte erfolgt durch Schweilten. Die
Schweiflnaht ist in Fig. 1 mit (8) bezeichnet. Die endglil-
tige Ausbildung der Schiirze (7) zeigt die Fig. 5.

[0012] Der aus dem Bodenteil (2), den Seitenwanden
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(3, 4) und dem Deckelteil (5) bestehende riickwandlose
Blechzuschnitt (1) wird in einem ersten Verfahrensschritt
an seinen beiden Enden verschweift (Schweifinaht 8)
und stellt einen ringartig geformten Blechmantel geman
Fig. 2 dar. In einem entsprechenden Werkzeug mit Zieh-
keilen oder dergl. wird aus der runden Behélterform eine
abgewinkelte anndhernd kastenférmige Behalterform
gefertigt, sh. Fig. 3. In diesem Arbeitsschritt werden noch
keine Durchpragungen (9), Bombierungen usw. in die
Behalterwandseiten - wie es Fig. 5 darstellt - geformt, so
dass die Behalterwande bis auf das Abwinkeln oder Um-
biegen der Seiten (2 bis 5) anndhernd glatte bleiben.
Auch kénnen in diesem Vorexpandierschritt oder auch
in einem sich anschlielenden Verformungsschritt ein
Rand (10) an der Behalterriickseite fiir die nachtraglich
anzubringende Rickwand (11) des Splilbehalters (S) so-
wie die Schirze (7) an der Behaltervorderseite (Turbe-
reich) und die Laufschienen (12) flr einen unteren Ge-
schirrkorb ausgebildet werden. Nach dem Vorformen
des Behalterzuschnitts (1) wird die aus einem weiteren
separaten Blechzuschnitt gefertigte oder von einem Coil
geschnittene und ebenfalls noch nicht verformte, glatte
Rickwand (11) flussigkeitsdicht am umlaufenden abge-
winkelten Rand (10) gemaR Fig. 4 mit dem Behalterteil
(1) durch ein geeignetes Fiigeverfahren, wie Schwei-
Ren, Bordeln, Falzen usw. verbunden, worauf in einem
abschlieRenden Verformungsschritt erfindungsgemaf
alle fiinf Wandseiten (2 bis 5) gleichzeitig expandiert wer-
den. Hierbei wird vorteilhaft auch die Schirze (7) am
Spllbehalter (S) ausgeformt. Dies kann jedoch auch in
einem sich ggf. noch anschlieBenden Fertigungsschritt
geschehen. Ebenso kénnen die Laufschienen (12) flr
den Unterkorb mit angeformt werden. Als Fligeverfahren
wird vorteilhaft das Schweil3verfahren gewahlt.

[0013] Durch den 5-Seiten-Expandiervorgang erhal-
ten nach Fig. 5 alle Behalterseiten bzw. Wandflachen im
nicht ndher gezeigten Verformwerkzeug die entspre-
chenden Durchpragungen (9), Bombierungen oder dgl.
Der Expandiervorgang erfolgt durch ein an sich bekann-
tes Hydroformverwahren. Die Vorverformung des zylin-
drischen Blechmantels in das abgewinkelte Blechteil (1°)
hingegen geschieht mechanisch durch Zieh-, Biege- und
dergl. Werkzeuge.

[0014] Durch das gemeinsame Expandieren aller finf
Wandseiten (2 bis 5; 11) des Spllbehalters (S) erst nach
dem Anbringen der Spilbehalterriickwand werden
Spannungen eliminiert und der Splilbehalter kann vor-
teilhaft reproduzierbar mafgenau und verwindungssteif
hergestellt werden. Fiir das Herstellverfahren ist ein Ar-
beiten vom Blechplatinenstapel oder vom Coil ohne ein
Zwischenstapeln vorgeformter Behalterzuschnitte mog-
lich.

[0015] Das in Fig. 6 in der Fertigungsvorstufe zu dem
im 5-Seiten-Expandierverfahren vorgeformte Behalter-
teil (1') fir den Spulbehalter (S) der nicht dargestellten
Geschirrspulmaschine resultiert ebenfalls aus dem von
einem Coil abgetrennten Blechzuschnitt, der auf die Ab-
messungen des zu expandierenden Spllbehalters (S)
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abgestimmt ist. Der abgetrennte ebene Blechzuschnitt
wird wie in dem vorbeschriebenen Verfahren zu dem ab-
gewinkelten vorn und riickseitig offenen Behalterteil (1)
vorgeformt und anschlieRend mit der aus dem separaten
Blechzuschnitt zugeschnittenen Rickwand (11) ver-
schweilt.

[0016] Um eine mégliche Verletzungsgefahr bei der
manuellen Arbeit am expandierten Spulbehalter durch
scharfe Kanten insbesondere der Rickwand (11) nicht
entstehen zu lassen ist es vorteilhaft, die umlaufenden
Kanten der Riickwand (11) entsprechend zu bearbeiten.
Erfindungsgeman werden deshalb die AuBenkanten der
separaten Rickwand (11) vor dem Anschweil’en der
Riickwand (11) in Form einer umlaufenden Kantendopp-
lung (13) in Richtung Behalterteil (1’) umgefaltet oder ge-
falzt. Dieser Arbeitsschritt kann vorteilhaft in einem zwi-
schengeschalteten automatischen Fertigungsschritt er-
folgen.

[0017] Durchdas Falten oderdie Kantendopplung (13)
der Blechkanten (sh. Fig. 6 bis 10) wird der Blechrand
der Rickwand (11) entscharft, so dass Handverletzun-
gen oder dergl. beim Bewegen des Spulbehalters (S)
sicher vermieden werden. Bei angeschweifdter Rick-
wand (11) verlauft die gedoppelte Kante (14) der Rick-
wand in der gleichen Ebene wie der angewinkelte Rand
(10) des Behalterteils (1°) und endet vor dem Rand (10).
Dadurch steht gemaR Fig. 8 und 9 dieser Kantenrand
auch nicht mehr Gber und ist ebenfalls wie der Blechrand
der Riickwand "entscharft". Das Doppeln der Riickwand-
seiten stabilisiert zusatzlich den Behalter in seiner Form.
Der Blechzuschnitt fiir die Riickwand (11) ist so bemes-
sen, dass die Kantendopplung (13) der Riickwand (11)
den Rand (10) des Behalterteils (1°) auBen rahmenartig
begrenzt.

[0018] Die Fig. 8 und 9 zeigen schematisch die Kan-
tendopplung (13), wobei zum besseren Verstandnis des
Umkant- und Flgeverfahrens (SchweilRverbindung) die
gedoppelte Kante (14) nicht spaltfrei dargestellt ist. In
der Praxis stellt sich jedoch eine Ausfiihrung gemaf Fig.
10 dar, wobei die Blechteile dicht aneinander liegen.
[0019] Vorteilhaft endet der umlaufende Rand der ge-
doppelten Rickwandkante (14) mit geringem Abstand
vor der Aufenkante (15) des abgebogenen Behalterran-
des (10). Dies schafft die Méglichkeit fiir einen Toleranz-
ausgleich beim Blechzuschnitt bzw. beim Ausrichten der
Rickwand vor dem Anschweiflen am Behalterteil (1°).
Der verbleibende Spalt (16) zwischen der gedoppelten
bzw. umlaufend gefalzten Riickwandkante (14) und dem
Behalterrand (10) kann vorteilhaft als Zentrierhilfe bei der
Ruckwandmontage genutzt werden. Nach dem An-
schweilRen der Rickwand (11) erhalt der Spilbehalter
(S) seine endgiiltige Form durch das gemeinsame Ex-
pandieren aller Behalterseiten (2 bis 5, 11). Dabei wird
die umlaufende Rollschwei3naht (8’) an der Rickwand
(11) etwas aufgezogen (sh. Fig. 9), so dass ggf. vorhan-
dene Fremdrostpartikel ausgewaschen werden kdnnen.
Das 5-Seiten-Expandieren verhindert somit auch vorteil-
haft Spaltkorrosionen am Spilbehalter.
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[0020] Das angewendete Hydro-Expandierverfahren
zum Formen des Behalters ersetzt vorteilhaft eine spa-
tere Dichtigkeitskontrolle der Verbindungsstellen der Be-
halterwandungen, da sich bei einem Leck im Behalter
der fur die Wandverformung notwendige Expansions-
druck im Formwerkzeug nicht aufbauen und sogleich ei-
ne Fehlermeldung erfolgen kann. Nachtragliche Dicht-
heitspriifungen kénnen daher kostenminimierend entfal-
len.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung des Spulbehalters einer
Geschirrspilmaschine durch Expandieren eines
ringartig geformten Blechmantels, der ein Bodenteil
sowie Seitenwande mit Deckelteil umfasst, und der
mit einer an seiner Rickseite angesetzten Rick-
wand geschlossen ist, wobei der Spllbehalter (S) in
einem 5-Seiten-Expandiervorgang hergestellt wird,
bei dem ein durch Vorformung zu einem abgewin-
kelten vorn und riickseitig offenen Behalterteil (1°)
ausgebildeter Blechmantel mit separat angefugter
Rickwand (11) dem Umformvorgang unterzogen
wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Seitenkanten der separaten Rickwand
(11) vor dem Anschweil3en der Rickwand (11) am
offenen Behalterteil (1) in Art einer umlaufenden
Kantendopplung (13) umgefaltet werden, wobei das
Behalterteil (1) mit einem angewinkelten umlaufen-
den Befestigungsrand (10) fur die Rickwandbefe-
stigung gefertigt und die Kantendopplung (13) der
Rickwand (11) und deren Abmessung so gewahlt
wird, dass die gedoppelten Seitenkanten (14) der
Rickwand (11) den umlaufenden Rand (10) des Be-
halterteils (1’) derart rahmenartig begrenzen, dass
die gedoppelte Kante (14) der Riickwand (11) in Ver-
langerung des angewinkelten Befestigungsrandes
(10) des Behalterteils (1°) verlauft und mit/ohne Ab-
stand vor der AuRenkante (15) des umlaufenden
Randes (10) endet.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass derrickwandlose Blechmantel aus einem oder
mehreren separaten Blechzuschnitten (1) besteht,
die nach der ringartigen Verformung in ein abgewin-
keltes die Seitenwande (3, 4) mit Deckel- und Bo-
denteil (5 bzw. 2) umfassendes Behélterteil (1) mit
unverformten Wandseiten vorgeformt werden,
dass fiir die anzufligende Rickwand (11) des Spuil-
behélters (S) beim Vorformen des Blechmantels
oder danach ein Rand (10) an der Behalterrlickseite
umlaufend ausgebildet und eine Behalterschirze (7)
an der Behaltervorderseite (Tlrbereich) vorgeformt
wird,
dass das kastenférmige Behalterteil (1’) mit der aus
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einem weiteren separaten Blechzuschnitt gebilde-
ten Rickwand (11) flissigkeitsdicht verbunden wird,
und

dass in einem sich anschlieRenden 5-Seiten-Ex-
pandiervorgang die komplette Formung aller Behal-
terseiten bzw. Wandflachen (2 bis 5) sowie der
Schiirze (7) und der Laufschienen (12) fur einen Ge-
schirrkorb mit den durch das Verformwerkzeug vor-
gegebenen Durchprdgungen (8), Bombierungen
und dgl. erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Vorformen des aus dem ringférmigen
Blechzuschnitt (1) gebildeten vorn und hinten offe-
nen Blechmantels in die Kastenform auf mechani-
schem Wege durch Zieh-, Biege- und dergl. Werk-
zeuge und der 5-Seiten-Expandiervorgang des riick-
seitig geschlossenen flinfseitigen Spulbehalters (S)
durch Hydroverformung erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein verbleibender Spalt (16) zwischen der ge-
doppelten Kante (14) der Riickwand (11) und der
umlaufenden AuRenkante (15) des Blechteils (1°) als
Zentrierhilfe fur die Rickwandmontage ausgebildet
ist.

Claims

Method for producing the washing container of a
dishwasher by expanding an annular sheet metal
casing, which comprises a base part as well as side
walls having a lid part and is closed by a rear wall
positioned on the rear side of said casing, the wash-
ing container (S) being produced in a 5-side expan-
sion process, in which a sheet metal casing, which
is preformed into an angled container part (1’) open
at the front and at the rear and comprises a sepa-
rately attached rear wall (11), is subjected to the re-
shaping process,

characterised in that

the side edges of the separate rear wall (11) are fold-
ed over in the manner of a peripheral folded edge
(13) before the rear wall (11) is welded onto the open
container part (1°), the container part (1’) being man-
ufactured so as to have an angled peripheral fasten-
ing rim (10) for fastening the rear wall, and the folded
edge (13) of the rear wall (11) and the dimensions
thereof being selected in such a way that the folded
side edges (14) of the rear wall (11) define the pe-
ripheral rim (10) of the container part (1) in a frame-
like manner, in such a way that the folded edge (14)
of the rear wall (11) extends in the extension of the
angled fastening rim (10) of the container part (1’)
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and ends before the outer edge (15) of the peripheral
rim (10) with/without spacing.

Method according to claim 1,

characterised in that

the sheet metal casing without a rear wall consists
of one or more separate sheet metal blanks (1),
which are preformed into an angled container part
(1"), having undeformed wall sides and comprising
the side walls (3, 4) with a lid part and base part (5
and 2), after the annular deformation,

in that for the rear wall (11), to be attached, of the
washing container (S), a rim (10) is formed periph-
erally on the rear side of the container during or after
the preforming of the sheet metal casing, and a con-
tainer skirt (7) is preformed on the front of the con-
tainer (door region),

in that the box-shaped container part (1°) is connect-
edin a liquid-tight manner to the rear wall (11), which
is formed from a further separate sheet metal blank,
and

in that, in a subsequent 5-side expansion process,
all of the container sides or wall sides (2 to 5) as well
as the skirt (7) and the slide rails (12) for a dish rack
are shaped completely by the through-stampings
(8), crownings and the like preset by the deformation
tool.

Method according to claims 1 and 2,
characterised in that

the sheet metal casing which is formed from the an-
nular sheet metal blank (1) and open towards the
front and rear is preformed into the box shape by
mechanical means by drawing and bending tools
and the like and the 5-side expansion process of the
five-sided washing container (S), which is closed to-
wards the rear, is carried out by hydro-deformation.

Method according to one or more of claims 1 to 3,
characterised in that

a residual gap (16) between the folded edge (14) of
the rear wall (11) and the peripheral outer edge (15)
of the sheet metal part (1°) is formed as a centring
aid for mounting the rear wall.

Revendications

Procédé de fabrication de la cuve de lavage d’'un
lave-vaisselle par I'expansion d’une enveloppe en
téle formée a la fagon d’'un anneau qui comprend
une partie de base ainsi que des parois latérales
avec partie de couvercle, et qui est fermée par une
paroi arriére rapportée sur son coté arriére, la cuve
de lavage (S) étant fabriquée dans un processus
d’expansion de 5 c6tés dans lequel une enveloppe
en tble, constituée par préformage en une partie en
téle (1’) ouverte a l'avant et a l'arriére, avec paroi
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arriére (11) ajoutée séparément, est soumise au pro-
cessus de déformation,

caractérisé en ce que

les arétes latérales de la paroi arriére (11) séparée
sont, avant le soudage de la paroi arriere (11) sur la
partie en tble (1’) ouverte, repliées a la fagon d’'un
doublement d’aréte (13) périphérique, la partie en
tole (1’) étant fabriquée avec un bord de fixation (10)
périphérique plié pour la fixation de la paroi arriere,
et le doublement d’aréte (13) de la paroi arriere (11)
et sa dimension étant choisis de sorte que les arétes
latérales (14) doublées de la paroi arriére (11) limi-
tent a la fagon d’un cadre le bord (10) périphérique
de la partie en tOle (1’) de sorte que I'aréte (14) dou-
blée de la paroi arriére (11) se situe dans le prolon-
gement du bord de fixation (10) plié de la partie en
tole (1) et se termine avec/sans intervalle devant
I'aréte extérieure (15) du bord (10) périphérique.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

I'enveloppe en téle sans paroi arriere est composée
d’une ou de plusieurs piéces en téle découpées (1)
séparées qui, aprés le préformage a la fagon d’'un
anneau, sont préformées en une partie en téle (1°)
pliée comprenant les parois latérales (3, 4) avec par-
tie de couvercle et de base (5 et 2), avec des cotés
de paroi non déformées,

en ce que, pour la paroi arriere (11) a ajouter de la
cuve de lavage (S), lors du préformage de I'enve-
loppe en tble ou aprés, un bord (10) est constitué de
facon périphérique sur le c6té arriere de la cuve, et
un tablier de cuve (7) est préformé sur le c6té avant
de la cuve (zone de porte),

en ce que la partie en tole (1) en forme de caisson
est raccordée, de fagon étanche aux fluides, a la
paroi arriére (11) formée a partir d’'une autre piéce
en téle découpée, et

en ce que, dans un processus d’expansion de 5
cOtés qui suit, le formage complet de tous les cotés
de cuve ou de toutes les surfaces de paroi (2 a 5)
ainsi que du tablier (7) et des glissieres (12) s’effec-
tue pour un panier de vaisselle avec les estampages
traversants (8), les bombés et similaires prédéfinis
par l'outil a fagonner.

Procédé selon les revendication 1 et 2,
caractérisé en ce que

le préformage en forme de caisson de I'enveloppe
en tole formée de la piece en téle découpée (1) an-
nulaire et ouverte a 'avant et a I'arriere s’effectue
par voie mécanique par des outils d’étirage, de cin-
trage et similaires, et le processus d’expansion de 5
cétés de la cuve de lavage (S) a cinq cotés fermée
a l'arriere est effectué par hydroformage.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
143,
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caractérisé en ce

qu’un interstice (16) demeurant entre l'aréte (14)
doublée de la paroi arriére (11) et I'aréte extérieure
(15) périphérique de la partie en tole (1’) est constitué
en tant qu’aide au centrage pour le montage de la
paroi arriere.
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