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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Geschirrspiilma-
schine, insbesondere Haushaltsgeschirrsplilmaschi-
ne, mit einem Spulbehalter zur Aufnahme von Spiil-
gut und eine Sprihvorrichtung mit einem ersten
Formteil, das einen ersten Rand aufweist, und einem
zweiten Formteil, das einen zweiten zu dem ersten
Rand korrespondierenden Rand aufweist, wobei das
erste und das zweite Formteil zur Ausbildung eines
fluiddichten Hohlraums an einer Fugekante entlang
ihrer Rander durch eine Verbindungsnaht miteinan-
der verbunden sind. Die Erfindung betrifft auRerdem
ein Herstellungsverfahren fir eine Spruhvorrichtung
einer Geschirrsplilmaschine mit den Schritten: Be-
reitstellen eines ersten Formteils, das einen ersten
Rand aufweist, Bereitstellen eines zweiten Formteils,
das einen zweiten Rand aufweist und Verbinden des
ersten Formteils mit dem zweiten Formteil zur Ausbil-
dung eines fluiddichten Hohlraumes an einer Flge-
kante mit einer Verbindunsnaht entlang der Rander.

[0002] Eine solche Spruhvorrichtung ist aus der DE
198 32 982 C2 bekannt. Die Sprihvorrichtung be-
steht aus zwei Formelementen, die jeweils an einer
Nabe befestigt sind. Die Formelemente sind aus
Blech oder Kunststoff gefertigt. Zwecks mechani-
scher Verbindung und zur Ausbildung eines fluiddich-
ten Hohlraumes ist ein oberes Element um ein unte-
res Element herumgebdrdelt.

[0003] Eine weitere Sprihvorrichtung mit einem als
Hohlkérper ausgebildeten Spriharm, der im Spul-
raum einer Spulmaschine drehbar gelagert ist, ist aus
der DE 202 20 465 U1 bekannt. Der Spriharm um-
fasst ein Oberteil und ein Unterteil. Die beiden Teile
sind aus einem diinnen Metallblech gefertigt und mit-
einander durch Bordelung verbunden.

[0004] Eine Sprihvorrichtung fur eine Geschirrsplil-
maschine, welche ein Oberteil aus einem Kunststoff
und ein Unterteil aus einer Blechschale aufweist, ist
aus der DE-GM 78 31 102 U1 bekannt. Wie aus der
dort dargestellten Eig. 1 hervorgeht, ist die Verbin-
dung von Ober- und Unterteil durch eine Bérdelung
vorgenommen.

[0005] Die Verbindungstechnologie des Boérdelns
erfordert, dass zumindest eines der Formteile aus ei-
nem Metall hergestellt ist. Die Fertigung einer gat-
tungsgemafen Sprihvorrichtung wird dadurch je-
doch aufgrund der Vielzahl an unterschiedlichen Fer-
tigungsschritten und unterschiedlich ausgebildeten
Fertigungsmaschinen aufwendig und kostenintensiv.

[0006] In der DE 696 20 709 T2 ist offenbart, dass
das Profil einer Spruhvorrichtung fur eine Geschirr-
spulmaschine durch Ziehen der Oberseite eines
Sprihelements erzielt werden kann, wenn dieses
aus einem metallischen Material gefertigt wird. Wenn
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das Sprihelement aus einem Kunststoffmaterial ge-
fertigt wird, kann die Form durch einen Formpress-
vorgang erzielt werden.

[0007] Es ist auch bekannt, Sprihvorrichtungen
vollstandig aus Kunststoff mittels eines Extrusions-
blasverfahrens herzustellen. Bei diesem wird ein gra-
nulat- oder pulverférmig vorliegender Kunststoff in ei-
nem thermischen Verfahren plastifiziert und die hoch-
viskose Masse anschlieRend durch ein formgeben-
des Werkzeug in eine entsprechende Form gebracht.
Da die Sprihvorrichtung hohl ausgebildet ist, wird als
Ausgangskorper zur Herstellung der Spriharme ein
gemal dem beschriebenen Extrudierverfahren her-
gestellter Schlauch verwendet, der auf eine gewisse
Temperatur erwarmt und in diesem verformbaren Zu-
stand durch ein Blasverfahren in ein gekuhltes Profil-
werkzeug gepresst wird. Der so hergestellte Rohling
weist die Gestalt eines fertig gestellten Spriiharmes
auf. Dusenartige Ausbriiche werden in einem zwei-
ten Fertigungsschritt hergestellt. Ein Verfahren und
Vorrichtungen zum Herstellen von disenartigen Aus-
briichen in Spriharmen fir Geschirrsptlmaschinen
sind aus der DE 102 38 557 A1 bekannt.

[0008] Weiterhin sind Sprihvorrichtungen bekannt,
bei denen ein Spriiharm aus einem ersten und zwei-
ten Formteil besteht, die mittels Spiegelschweil’en
miteinander stoffschliissig verbunden sind aufgrund
der Ausbildung einer Verbindungsnaht. Die Formteile
werden durch ein Spritzverfahren in einem Werkzeug
aus thermoplastischen Kunststoff vor dem Spiegel-
schweifen hergestellt. Nachteil derartiger Sprihvor-
richtungen sind die hohen Kosten der Herstellung so-
wie die Gefahr, dass sich nach Beendigung des Her-
stellungsvorganges Spannungen aufbauen kénnen,
welche zu einem Verziehen des Spriharmes fihren.

[0009] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht deshalb darin, eine gattungsgemale Spriihvor-
richtung fir eine Geschirrspilmaschine, eine Ge-
schirrspilmaschine mit einer derartigen Spriihvor-
richtung anzugeben, welche eine kostenglinstigere
Herstellung ermdglicht.

[0010] Diese Aufgabe wird mit einer erfindungsge-
mafRen Geschirrsplilmaschine mit den Merkmalen
von Patentanspruch 1 geldst. Vorteilhafte Ausgestal-
tungen ergeben sich aus den abhangigen Patentan-
sprichen.

[0011] Die erfindungsgemafle Geschirrspilmaschi-
ne, insbesondere Haushaltsgeschirrspulmaschine,
mit einem Spulbehalter zur Aufnahme von Spllgut
und einer Spruhvorrichtung mit einem erstes Form-
teil, das einen ersten Rand aufweist, und ein zweites
Formteil, das einen zweiten zu dem ersten Rand kor-
respondierenden Rand aufweist, wobei das erste und
das zweite Formteil zur Ausbildung eines fluiddichten
Hohlraums an einer Fiigekante entlang ihrer Rander
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miteinander verbunden sind, wobei die Verbindungs-
naht aus einem zusatzlichen Material besteht. Das
bedeutet, dass die Verbindungsnaht nicht aus dem
Material des ersten und/oder zweiten Formteils
stammt.

[0012] Vorzugsweise ist die Verbindungsnaht an der
Flgekante des ersten und des zweiten Formteils zur
Verbindung des ersten und zweiten Formteils ausge-
bildet mit je wenigstens einer Nahtstelle zwischen der
Verbindungsnaht und dem ersten und zweiten Form-
teil. Die Nahtstellen haben die Form der Oberflache
des ersten und zweiten Formteils in diesem Bereich.
Die Verbindungsnaht wird durch ein Spritzverfahren
mit Werkzeugen auf die beiden bereits vorhandenen
Formteile aufgebracht. Dadurch bilden sich je zwei
Nahtbereiche (im Querschnitt) wenigstens in Teilbe-
reichen zwischen der Verbindungsnaht und dem ers-
ten und zweiten Formteil aus. Die Nahtstellen bzw.
Nahtbereiche bilden sich zwischen der Verbindungs-
naht und dem ersten Formteil und zwischen der Ver-
bindungsnaht und dem zweiten Formteil aus. Diese
sind entweder mit freiem Auge oder bei Werkstoffun-
tersuchungen, z. B. mit einem Mikroskop, nachweis-
bar. Die je zwei Nahtstellen oder Nahtbereiche im
Querschnitt an einer Verbindungsnaht entstehen,
weil auf das bereits vorhandene erste und zweite
Formteil durch ein Spritzverfahren die Verbindungs-
naht aufgebracht wird. Wird die Verbindungsnaht bei-
spielsweise durch Spiegelschweilen wie im Stand
der Technik hergestellt, wird der Kunststoff des ers-
ten und zweiten Formteils an der Fugekante erwarmt
und anschlieBend dieser erwarmte Kunststoff mitein-
ander verbunden. Es bildet sich somit beim Spiegel-
schweif3en keine oder nur eine Nahtstelle aus. Unter
Flgekante wird jeder Bereich des Randes des ersten
und zweiten Formteils verstanden, der zur Verbin-
dung des ersten und zweiten Formteils dient.

[0013] Das Vorsehen einer Verbindungsnaht an der
Flgekante des ersten und des zweiten Formteils er-
moglicht auf kostenglinstige Weise die Bereitstellung
des fluiddichten Hohlraumes.

[0014] Gemal einer Ausflihrungsform ist die Ver-
bindungsnaht aus einem Kunststoff gefertigt, der mit
einem Spritzverfahren verarbeitbar ist. GemaR einer
weiteren Ausfihrungsform ist die Verbindungsnaht
mit einem Spritzverfahren auf die Fligekante aufge-
bracht. Im Rahmen des Herstellungsprozesses kann
die Verbindungsnaht in einer Spritzmaschine ohne
zusatzliche Prozessschritte, wie z. B. Spiegelschwei-
Ren oder Beschneiden, gefertigt werden, wenn das
erste und das zweite Formteil aus einem Kunststoff
gefertigt sind. Die Spruhvorrichtung kann spanlos
und ohne Abfélle vollautomatisch, optional in einem
einzigen Prozessschritt, hergestellt werden: Letzte-
res ist dann mdglich, wenn das erste und das zweite
Formteil aus einem vorzugsweise thermoplastischen
Kunststoff gefertigt, insbesondere gespritzt, werden.
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Prinzipiell kann das erste und/oder das zweite Form-
teil aus einem vorzugsweise thermoplastischen
Kunststoff oder Metall gefertigt sein. Die Verwendung
von Kunststoff als Material weist den Vorteil auf, dass
das erste und das zweite Formteil mittels eines
Spritzverfahrens herstellbar sind, so dass beispiels-
weise die Innenkontur der Formteile freibestimmbar
ist. Dies kann vorteilhaft zur Auslegung der hydrauli-
schen Verhaltnisse in der Spruhvorrichtung sein.
Weiterhin wird die Integration von Zusatzbauteilen,
wie z. B. einem Venturirohr erleichtert, da die Integra-
tion wahrend des Spritzvorganges bewerkstelligt
werden kann und eine nachtragliche manuelle Mon-
tage entfallt.

[0015] GemaR einer weiteren Ausfihrungsform wei-
sen der erste Rand des ersten Formteils und der
zweite Rand des zweiten Formteils jeweils einen sich
von dem Hohlraum weg erstreckenden ersten
Randabschnitt sowie einen sich von dem ersten
Randabschnitt im Wesentlichen senkrecht weg er-
streckenden zweiten Randabschnitt auf. Es ist weiter
vorgesehen, dass bei aneinander anliegendem ers-
ten und zweiten Rand die Gestalt und Anordnung des
ersten  Randabschnitts und des  zweiten
Randabschnitts des ersten und des zweiten Form-
teils zumindest abschnittsweise symmetrisch ist. Die-
se geometrische Ausgestaltung des ersten und des
zweiten Rands des ersten und des zweiten Formteils
erleichtert das Anbringen der Verbindungsnaht an
der Sprihvorrichtung.

[0016] Gemal einer weiteren Ausflhrungsform ist
vorgesehen, dass die Verbindungsnaht einen ersten
Endabschnitt und einen zweiten Endabschnitt auf-
weist, welche in einen ersten Zwischenraum, der zwi-
schen dem zweiten Randabschnitt und der Aulien-
hille des ersten Formteils gebildet ist, und einen
zweiten Zwischenraum, der zwischen dem zweiten
Randabschnitt und der AuRenhiille des zweiten
Formteils gebildet ist, ragen und die die jeweiligen
zweiten Randabschnitte umklammern. Die Verbin-
dungsnaht weist eine im Wesentlichen U-férmige Ge-
stalt auf, wobei die Endabschnitte der beiden Schen-
kel des "U” einander zugewandt sind. Es ist weiter
vorgesehen, dass das aulerste Ende des ersten En-
dabschnitts an den ersten Randabschnitt des ersten
Formteils angrenzt, und das aulerste Ende des zwei-
ten Endabschnitts an den ersten Randabschnitt des
zweiten Formteils angrenzt. Durch das Ineinander-
greifen der Verbindungsnaht und der Rander des ers-
ten und des zweiten Formteiles werden eine sichere
Befestigung der Verbindungsnaht an den Formteilen
und eine Abdichtung gegen das Austreten von Flis-
sigkeit sichergestellt.

[0017] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsform
stellt die Verbindungsnaht einen Formschluss zwi-
schen dem ersten Randabschnitt des ersten Form-
teils und dem zweiten Randabschnitt des zweiten
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Formteils her. GemaR einer weiteren Ausfuhrungs-
form ist die Verbindungsnaht zumindest abschnitts-
weise stoffschlissig mit dem ersten Formteil
und/oder dem zweiten Formteil verbunden.

[0018] Eine weitere Ausflihrungsform sieht vor,
dass die Verbindungsnaht an der Fligekante des ers-
ten und des zweiten Formteils umlaufend ausgebildet
ist. Hierdurch wird eine vollstandige fluiddichte Ab-
dichtung des Hohlraumes gegeniiber der Umgebung
sichergestellt. Bevorzugt ist die Verbindungsnaht da-
bei ohne Unterbrechung einstiickig ausgebildet.

[0019] Gemal einer weiteren Variante ist vorgese-
hen, die Verbindungsnaht mit zumindest einem
Durchbruch zu versehen, wobei die Fligekante an
der Stelle des zumindest einen Durchbruchs nicht flu-
iddicht ist. Die Spruhvorrichtung weist weiter eine
Achse auf, um die die Sprihvorrichtung drehbar ge-
lagert ist, wobei die zumindest eine Unterbrechung
nahe dem in Radialrichtung auferen Ende der
Spruhvorrichtung angeordnet ist. Die zumindest eine
Unterbrechung ist derart ausgestaltet und angeord-
net, dass diese einen tangentialen Auslass fur die
Spllflotte aufweist und als Antriebsdise dient. Hier-
durch entféllt die Notwendigkeit eine separate An-
triebsdiise mit einem tangentialen Auslass in einem
der beiden Formteile vorzusehen.

[0020] Es ist weiterhin vorgesehen, dass die Verbin-
dungsnaht eine von der oder den Farben des ersten
und zweiten Formteils abweichende Farbe aufweist.
Hierdurch besteht die Mdglichkeit einer optischen
Hervorhebung der Verbindungsnaht, wodurch gestal-
terische Akzente setzbar sind.

[0021] In einer weiteren Ausfiihrungsform sind am
ersten und/oder zweiten Formteil Sprihdusen fir
Splilflotte ausgebildet. Die Sprihdisen beaufschla-
gen das Spulgut mit Spilflotte.

[0022] Vorzugsweise ist am ersten oder zweiten
Formteil ein Zuflhrrohr fur Spuilflotte, insbesondere
als Venturirohr, einstiickig mit dem ersten oder zwei-
ten Formteil ausgebildet.

[0023] Mit dem Spritzgiel3en werden Formteile, z. B.
Verbindungsnaht, aus Formmassen, z. B. einem
thermoplastischen Kunststoff, in Formen, z. B. Werk-
zeug bzw. Spritzwerkzeug, hergestellt. Das erste und
zweite Formteil ist somit wenigstens im Bereich der
Flgekanten von einem Werkzeug bzw. Spritzwerk-
zeug umgeben, in welches vorzugsweise thermo-
plastsicher Kunststoff zur Herstellung der Verbin-
dungsnaht eingebracht ist.

[0024] Die Verbindungsnaht kann aus einem vor-
zugsweise thermoplastischen Kunststoff hergestellt
sein. Das Material der Verbindungsnaht kann das
gleiche sein wie das Material des ersten und zweiten
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Formteils oder ein anderes Material, das sich z. B. in
E-Modul oder Farbe unterscheidet.

[0025] In einer weiteren Ausflihrungsform kann das
erste und/oder zweite Formteil mit einem Spritzver-
fahren aus einem vorzugsweise thermoplastischen
Kunststoff hergestellt sein.

[0026] In einer bevorzugten Ausflihrungsform kann
am ersten oder zweiten Formteil ein Zufihrrohr fur
Spilflotte, insbesondere als Venturirohr, bei der Her-
stellung mit dem Spritzverfahren im Herstellungs-
schritt fur das erste oder zweite Formteil hergestellt
sein. Die Form des Spritzwerkzeugs schlie3t somit
das Zufiihrrohr und das erste oder zweite Formteil
ein, d. h. der vorzugsweise thermoplastische Kunst-
stoff ist in einem Arbeitsschritt in dieses Spritzwerk-
zeug einbracht.

[0027] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Figuren naher erlautert. Es zeigen:

[0028] Fig. 1 in einer perspektivischen Darstellung
eine erfindungsgemale Sprihvorrichtung,

[0029] Fig. 2 einen vergrolerten Abschnitt einer er-
findungsgemalfen Spruhvorrichtung mit einer Verbin-
dungsnaht gemal einer ersten Ausflihrungsform,
und

[0030] Fig. 3 einen vergrolerten Abschnitt einer er-
findungsgemafen Spruhvorrichtung mit einer Verbin-
dungsnaht gemaf einer zweiten Ausfihrungsform.

[0031] Fig.1 zeigt in einer perspektivischen Dar-
stellung einen Schnitt durch eine erfindungsgemafe
Spruhvorrichtung 1. Die Spruhvorrichtung 1 wird
nachfolgend als Spriharm 1 bezeichnet, welcher in
bekannter Weise in Geschirrspilmaschinen um eine
Drehachse drehbar gelagert ist (nicht dargestellt).
Der Spriharm 1 ist als Hohlkérper ausgebildet und
umfasst ein erstes Formteil 10 (auch als Oberteil be-
zeichnet) und ein zweites Formteil 20 (auch als Un-
terteil bezeichnet). Beispielhaft sind in dem ersten
Formteil 10 Auslassoéffnungen 3 (auch als Sprihdu-
sen bezeichnet) angeordnet, mittels welchen in den
Hohlraum 4 geférderte Spiilflotte auf das zu reinigen-
de Spllgut unter Druck aufgespritzt werden kann.

[0032] Das erste Formteil 10 weist einen ersten,
umlaufenden Rand 11 auf. Das zweite Formteil 20
weist einen umlaufenden zweiten Rand 21 auf. Der
Verlauf des ersten und des zweiten Randes 11, 21 ist
in der gezeigten Darstellung, in der das erste Formteil
10 und das zweite Formteil 20 Gbereinander ange-
ordnet sind, zueinander korrespondierend. Im Be-
reich der aneinander grenzenden ersten und zweiten
Rander 11, 21 ergibt sich eine umlaufende Fugekan-
te 2, die fir eine bestimmungsgemale Funktion des
Spruharmes abzudichten ist.
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[0033] Die Verbindung des ersten Formteils 10 mit
dem zweiten Formteil 20 erfolgt durch das Vorsehen
einer Verbindungsnaht 30 an der Filgekante 2 des
ersten und des zweiten Formteils 10, 20. Die Verbin-
dungsnaht 30 ist aus einem Kunststoff gefertigt und
mit einem Spritzverfahren auf die Fligekante 2 aufge-
bracht. Fig. 1 zeigt dabei zwei unterschiedliche Vari-
anten, die nachfolgend in den Fig. 2 und Fig. 3 naher
erlautert werden. In der Praxis wird die Verbindungs-
naht 30 in lediglich einer der Varianten realisiert sein.
Aufgrund der Ausflhrung der Verbindungsnaht 30
mit einem Spritzverfahren, wobei die Formteile 10,
20, bereits vor dem Herstellungsschritt fir die Verbin-
dungsnaht 30 vorhanden sind, bilden sich Nahtstel-
len 33 zwischen der Verbindungsnaht 30 und dem
ersten Formteil 10 und zwischen der Verbindungs-
naht 30 und dem zweiten Formteil 20 aus.

[0034] Bevorzugt, jedoch nicht zwingend, sind das
erste Formteil 10 und das zweite Formteil 20 aus ei-
nem Kunststoff gefertigt. Durch einen Spritzvorgang
lassen sich insbesondere die Anordnung und die Ge-
stalt der Auslasséffnungen 30 sowie die Innenkontur
des ersten und/oder zweiten Formteiles 10, 20 in ei-
ner hydraulisch gewlinschten Weise auf einfache
Weise herstellen. Sind sowohl das erste und das
zweite Formteil 10, 20 als auch die Verbindungsnaht
30 aus Kunststoff gefertigt, so lasst sich der erfin-
dungsgemale Spriharm vollautomatisch in einem
Prozessschritt spanlos und ohne Abfall fertigen. Die
Fertigung kann in einer einzigen Spritzmaschine er-
folgen, ohne dass zusatzliche Prozessschritte, wie z.
B. ein Spiegelschweil’en oder ein spanabhebendes
Beschneiden, notwendig waren. Weiterhin sind zu-
satzliche Montageaufwendungen entbehrlich. Die
Ausbildung des ersten und des zweiten Formteiles
10, 20 bringt weiterhin den Vorteil mit sich, dass die
Integration von zusatzlichen Bauelementen, wie ei-
nem Zufuhrrohr (nicht dargestellt) fur Spulflotte, z. B.
als Venturirohr (im verengten Bereich des Zuflihrroh-
res tritt Atmospharendruck auf, so dass bei einer La-
gerung des rotierenden Spriharmes im verengten
Bereich keine aufwendigen Abdichtmalinahmen er-
forderlich sind), erleichtert ist, da diese bereits im
Rahmen des Spritzvorganges berticksichtigt bzw. an-
geformt werden kénnen. Am oberen Spriharm ist
normalerweise ein Zuflihrrohr am oberen Formteil
und am unteren Spriharm normalerweise am unte-
ren Formteil ein Zuflhrrohr erforderlich. Auch hier-
durch entfallen bislang notwendige zusatzliche Mon-
tageschritte. Daruber hinaus weist die Spritztechno-
logie mit einer werkzeuggebundenen Flgekontur
eine hohe Genauigkeit auf.

[0035] Wie aus den Fig. 2 und Fig. 3 besser hervor-
geht, weist der Rand 11 des ersten Formteils 10 ei-
nen ersten, sich von dem Hohlraum 4 weg erstre-
ckenden ersten Randabschnitt 12 auf. An dem ersten
Randabschnitt 12 ist ein zweiter Randabschnitt 13
angeordnet, der sich von dem ersten Randabschnitt
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im Wesentlichen senkrecht weg erstreckt. Der zweite
Randabschnitt 13 ist dabei an dem von dem ersten
Formteil 10 entfernten Ende des ersten
Randabschnitts 12 angeordnet. In entsprechender
Weise ist der zweite Rand 21 des zweiten Formteils
20 mit einem ersten Randabschnitt 22 und einem
zweiten Randabschnitt 23 ausgebildet.

[0036] Sind der erste Rand 11 und der zweite Rand
21 korrespondierend zueinander angeordnet, so er-
gibt sich eine symmetrische Anordnung der
Randabschnitte 12, 13 bzw. 22, 23 des ersten und
zweiten Randes 11, 21.

[0037] Die Verbindungsnaht 30 gemaR einer ersten
Ausfuhrungsform, wie in Fig. 2 dargestellt ist, weist
eine im Wesentlichen U-férmige Gestalt auf, so dass
durch die Verbidungsnaht 30 die zweiten
Randabschnitte 13, 23 umklammert werden. Ein ers-
ter Endabschnitt 31 der U-férmigen Verbindungsnaht
30 grenzt dabei an den ersten Randabschnitt 12 des
ersten Formteils 10 an. In entsprechender Weise
grenzt ein zweiter Endabschnitt 32 der U-férmigen
Verbindungsnaht 30 an den ersten Randabschnitt 22
des zweiten Formteils 20 an. Durch die Gestaltung
des ersten und des zweiten Randes 11, 12 und die
Ausgestaltung der Verbindungsnaht 30 ergibt sich
eine formschlissige Verbindung zwischen dem ers-
ten Formteil 10 und dem zweiten Formteil 20, sowie
der Verbindungsnaht 30. Die Fligekante 2, wie in der
Figur der Ubersichtlichkeit halber (bertrieben grof®
dargestellt ist, ist damit fluiddicht abgedichtet. Das
Austreten von Splilflissigkeit aus dem Hohlraum 4 in
Richtung der Umgebung des Spriiharmes ist damit
zuverlassig verhindert. Entgegen der zeichnerischen
Darstellung kann der zwischen dem zweiten
Randabschnitt 13 und einer Hullflache 15 des ersten
Formteils 10 gebildete erste Zwischenraum 14 derart
bemessen sein, dass dieser im Wesentlichen der
Breite des ersten Endabschnitts 31 der Verbindungs-
naht 30 entspricht. Dies gilt in entsprechender Weise
fur den zweiten Zwischenraum 24, welcher zwischen
dem zweiten Randabschnitt 23 und einer Hiillflache
25 des zweiten Formteils gebildet ist.

[0038] Je nach verwendeten Materialen der Form-
teile 10, 20 und der Verbindungsnaht 30 kann auch
eine stoffschlissige Verbindung zwischen diesen
Elementen realisiert sein.

[0039] Fig. 3 zeigt in einem anderen Ausflihrungs-
beispiel eine Verbindungsnaht 30, die stoffschliissig
mit den Randern 11, 21 der Formteile 10, 20 verbun-
den ist. Genauer ist ein Stoffschluss im Bereich der
zweiten Randabschnitte 13 bzw. 23 mit der Verbin-
dungsnaht 30 vorgesehen. Der Stoffschluss ist auf
AuRenflachen 16 bzw. 26 sowie Flachen 17 bzw. 27
und der Verbindungsnaht 30 hergestellt. Der Stoff-
schluss an den Flachen 17 bzw. 27 entsteht durch
das Aufbringen der Verbindungsnaht 30 wahrend ei-
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nes Spritzvorganges. Dabei wird die Flgekante 2
vom auleren Bereich her, geringfligig aufgespreizt,
so dass das Material der Verbindungsnaht 30 in die
Flgekante 2 eindringen kann. Auch durch diese Va-
riante ist eine zuverlassige fluiddichte Abdichtung
des Hohlraums 4 des Spriuharmes 1 gegeben.

[0040] Aufgrund der einfachen Mdéglichkeit, Kunst-
stoffe in verschiedenen Farben einzufarben, kann die
Farbe der Verbindungsnaht 30 anders als die Farbe
des ersten und zweiten Formteils 10, 20 gewahlt wer-
den. Damit ist es moglich, einem Spriharm ein ge-
stalterisches Element auf einfache Weise zukommen
zu lassen.

Bezugszeichenliste

1 Sprihvorrichtung

2 Flgekante

3 Auslassoffnung (Sprihdise)
4 Hohlraum

10 erstes Formteil

1 erster Rand

12 erster Randabschnitt

13 zweiter Randabschnitt

14 erster Zwischenraum

15 Hallflache
16 AuRenflache
17 Flache

20 zweites Formteil

21 zweiter Rand

22 erster Randabschnitt
23 zweiter Randabschnitt
24 zweiter Zwischenraum
25 Huallflache

26 Aulienflache

27 Flache

30 Verbindungsnaht

31 erster Endabschnitt
32 zweiter Endabschnitt
33 Nahtstelle
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Doku-
mente wurde automatisiert erzeugt und ist aus-
schlieSlich zur besseren Information des Lesers auf-
genommen. Die Liste ist nicht Bestandfeil der deut-
schen Pafent- bzw. Gebrauchsmusteranmeldung.
Das DPMA dbernimmt keinerlei Hafiung fir etwaige
Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 19832982 C2 [0002]
- DE 20220465 U1 [0003]
- DE 7831102 U1 [0004]

- DE 69620709 T2 [0006]
- DE 10238557 A1 [0007]
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Schutzanspriiche

1. Geschirrspilmaschine, insbesondere Haus-
haltsgeschirrsplilmaschine, mit einem Spulbehalter
zur Aufnahme von Spluilgut und einer Sprihvorrich-
tung mit einem ersten Formteil (10), das einen ersten
Rand (11) aufweist, und einem zweiten Formteil (20),
das einen zweiten zu dem ersten Rand (11) korres-
pondierenden Rand (21) aufweist, wobei das erste
und das zweite Formteil (10, 20) zur Ausbildung ei-
nes fluiddichten Hohlraums an einer Fugekante (2)
entlang ihrer Rander (11, 21) durch eine Verbin-
dungsnaht (30) miteinander verbunden sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindungsnaht
(30) aus einem zusatzlichen Material besteht.

2. Geschirrsplilmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindungsnaht
(30) aus einem vorzugsweise thermoplastischen
Kunststoff gefertigt ist.

3. Geschirrspulmaschine nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
naht (30) mit einem Spritzverfahren auf die Fligekan-
te (2) aufgebracht ist.

4. Geschirrspulmaschine nach einem der vorhe-
rigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Rand (11) des ersten Formteils (10) und der
zweite Rand (21) des zweiten Formteils (20) jeweils
einen sich von dem Hohlraum (4) weg erstreckenden
ersten Randabschnitt (12, 22) sowie einen sich von
dem ersten Randabschnitt (12, 22) im wesentlichen
senkrecht weg erstreckenden zweiten Randabschnitt
(13, 23) aufweisen.

5. Geschirrspulmaschine nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass bei aneinander anlie-
gendem ersten und zweiten Rand (11, 21) die Gestalt
und Anordnung des ersten Randabschnitts (12, 22)
und des zweiten Randabschnitts (13, 23) des ersten
und der zweiten Formteils (20) zumindest abschnitts-
weise symmetrisch ist.

6. Geschirrspllmaschine nach Anspruch 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
naht (30) einen ersten Endabschnitt (31) und einen
zweiten Endabschnitt (32) aufweist, welche in einen
ersten Zwischenraum (14), der zwischen dem zwei-
ten Randabschnitt (13) und der AuRenhdille (15) des
ersten Formteils (10) gebildet ist, und einen zweiten
Zwischenraum (24), der zwischen dem zweiten
Randabschnitt (23) und der AuRenhiille des zweiten
Formteils (25) gebildet ist, ragen und die die jeweili-
gen zweiten Randabschnitte (13, 23) umklammern.

7. Geschirrspulmaschine nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindungsnaht
(30) eine im wesentlichen U-férmige Gestalt im Quer-
schnitt aufweist, wobei die Endabschnitte der beiden
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Schenkel des ,U” vorzugsweise einander zugewandt
sind.

8. Geschirrspulmaschine nach Anspruch 6 oder
7, dadurch gekennzeichnet, dass das dufRerste Ende
des ersten Endabschnitts (31) an den ersten
Randabschnitt (12) des ersten Formteils (10) an-
grenzt, und das &aulerste Ende des zweiten En-
dabschnitts (32) an den ersten Randabschnitt (22)
des zweiten Formteils (20) angrenzt.

9. Geschirrspllmaschine nach einem der vorhe-
rigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungsnaht (30) einen Formschluss zwischen
dem ersten Randabschnitt (12) des ersten Formteils
(10) und dem zweiten Randabschnitt (22) des zwei-
ten Formteils (20) herstellt.

10. Geschirrspllmaschine nach einem der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsnaht (30) zumindest abschnittsweise
stoffschliissig mit dem ersten Formteil (10) und/oder
dem zweiten Formteil (20) verbunden ist.

11. Geschirrspulmaschine nach einem der vorhe-
rigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungsnaht (30) an der Filigekante (2) des ers-
ten und des zweiten Formteils (10, 20) umlaufend
ausgebildet ist.

12. Geschirrspilmaschine nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verbindungsnaht
(30) ohne Unterbrechung einstlickig ausgebildet ist.

13. Geschirrspilmaschine nach einem der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsnaht (30) mit zumindest einem
Durchbruch versehen ist, wobei die Fligekante (3) an
der Stelle des zumindest einen Durchbruchs nicht flu-
iddicht ist.

14. Geschirrspilmaschine nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass diese eine Achse auf-
weist, um die die Sprihvorrichtung drehbar ist, wobei
der zumindest eine Durchbruch nahe dem in Radial-
richtung duReren Ende der Spruhvorrichtung (1) an-
geordnet ist.

15. Geschirrsplilmaschine nach Anspruch 13
oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass der zumin-
dest eine Durchbruch derart ausgestaltet und ange-
ordnet ist, dass diese einen tangentialen Auslass fir
Spilflotte aufweist und als Antriebsdiise dient.

16. Geschirrspllmaschine nach einem der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste und/oder das zweite Formteil (10, 20) aus
vorzugsweise thermoplastischen Kunststoff oder Me-
tall gefertigt sind.
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17. Geschirrspllmaschine nach einem der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbindungsnaht (30) eine von der oder den Far-
ben des ersten und zweiten Formteils (10, 20) abwei-
chende Farbe aufweist.

18. Geschirrspllmaschine nach einem der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
diese als Spriharm ausgebildet ist.

19. Geschirrspllmaschine nach einem der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste und/oder das zweite Formteil (10, 20) mit-
tels eines Spritzverfahrens hergestellt sind.

20. Geschirrsplilmaschine nach einem der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
am ersten und/oder zweiten Formteil (10, 20) Spruh-
disen (3) fir Spulflotte ausgebildet sind.

21. Geschirrspulmaschine nach einem der vor-
herigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
am ersten oder zweiten Formteil (10, 20) ein Zuflhr-
rohr fir Spiilflotte, insbesondere als Venturirohr, ein-
stlickig mit dem ersten oder zweiten Formteil (10, 20)
ausgebildet ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig.2
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