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(54) Garraumbehälter

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft einen Gar-
raumbehälter, insbesondere als Teil von Gargeräten,
wie Kombidämpfern, Backöfen, Mikrowellengeräten
und dergleichen. Der Garraumbehälter (1) weist wenig-
stens ein Bodenteil (3) und wenigstens ein Deckelteil
(5) auf, wobei das wenigstens eine Bodenteil (3) und/
oder das wenigstens eine Deckelteil (5) mittels eines
Präge- oder Tiefziehprozesses versteift sind. Der Gar-
raumbehälter (1) weist wenigstens zwei Seitenwandab-
schnitte (13, 15) und wenigstens eine Öffnung (11) zum
Beschicken und/oder Entladen des Garraums auf. Der
erfindungsgemäße Garraumbehälter (1) zeichnet sich
insbesondere dadurch aus, daß die Mantelflächen (16,
18) der Seitenwandabschnitte (13, 15) tonnenförmig
nach außen ausgebaucht ausgebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Gar-
raumbehälter nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Insbesondere betrifft die vorliegende Erfin-
dung einen Garraumbehälter als Teil eines Gargeräts,
wie eines Kombidämpfers, eines Backofens, eines Mi-
krowellengeräts und dergleichen, wobei der Garraum-
behälter in ein Chassis eines derartigen Geräts einge-
setzt ist.
[0003] Der Garraumbehälter weist wenigstens ein
Bodenteil und wenigstens ein Deckelteil auf, wobei das
wenigstens eine Bodenteil und/oder das wenigstens ei-
ne Deckenteil mittels eines Präge- oder Tiefziehprozes-
ses versteift sind, wie dies aus dem Stand der Technik
bekannt ist.
[0004] Der Garraumbehälter weist herkömmlicher-
weise weiterhin wenigstens zwei Seitenwandabschnitte
und wenigstens eine Öffnung zum Beschicken und/oder
Entladen des Garraums auf.
[0005] Bei den oben genannten Geräten treten Bean-
spruchungen des Garraumbehälters auf, die durch hö-
here Temperaturen, Temperaturwechselbelastungen
und plötzlichen Druckanstiegen herrühren können, was
eine entsprechende Belastung auf die Seitenwände mit
sich bringt. Um diese Belastungen dauerhaft aufzufan-
gen, werden die Seitenwandabschnitte herkömmlicher-
weise mittels eines Tiefzieh- oder Prägeprozesses aus-
gesteift.
[0006] Nachteilig bei diesen Prägungen ist allerdings,
daß diese Schmutzkanten darstellen und somit zu einer
Schmutzansammlung führen. Zusätzlich erschweren
sie die Reinigung des Garraums erheblich. Des weite-
ren werden die Herstellkosten durch den zusätzlich nö-
tigen Fertigungsschritt des Tiefziehens oder Prägens
deutlich erhöht.
[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die
Aufgabe zugrunde, einen Garraumbehälter der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, der deutlich kosten-
günstiger herstellbar ist und den auftretenden Belastun-
gen standhält.
[0008] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gelöst.
[0009] Mit Hilfe der tonnenförmigen, nach außen aus-
gebauchten Mantelfläche der Seitenwandabschnitte,
wird eine ausreichende Steifigkeit des Garraumbehäl-
ters erreicht und die aufwendigen Tiefzieh- oder Präge-
prozesse vermieden. Dabei werden nicht nur die Kosten
des Produktionsverfahrensschritts selbst sondern auch
insbesondere die äußerst hohen Werkzeugkosten ver-
mieden.
[0010] Ein weiterer großer Vorteil ergibt sich dadurch,
daß durch die freie bzw. im wesentlichen freie glatte In-
nenfläche der Seitenwandabschnitte eine erheblich ein-
fachere und leichtere Reinigung dieser Flächen ermög-
licht wird.
[0011] Da mit Hilfe der tonnenartigen Form wird die
notwendige Versteifung erreicht wird, können für die

Seitenwandabschnitte entsprechend dünne Bleche ver-
wendet werden. Beispielsweise beträgt die Blechstärke
ca. 1 mm.
[0012] Vorteilhafterweise werden die Außenkonturen
des Boden- bzw. Deckelteils so ausgebildet, daß sie die
gewünschte Tonnenform bestimmen. Dies erfolgt da-
durch, daß die Randabschnitte des Bodens bzw. des
Deckels ebenfalls eine entsprechend der Mantelfläche
der Seitenwandabschnitte vorgebende Ausbauchung,
aufweisen.
[0013] Vorteilhafterweise werden die Seitenwandab-
schnitte mit dem Boden- bzw. Deckelteil auf einfache
Weise verbunden, bevorzugterweise zumindest teilwei-
se verschweißt. Die Randabschnitte der Seitenwandab-
schnitte werden mit der Außenkontur der Ränder des
Bodens bzw. des Deckels entweder komplett ver-
schweißt oder nur an einzelnen Punkten verschweißt,
wobei zum Abdichten des Garraumbehälters der Ver-
bindungsbereich entsprechend abgedichtet werden
kann.
[0014] Die Ausgestaltung des Garraumbehälters
kann erfindungsgemäß je nach gewünschtem Anwen-
dungsfall erfolgen. Beispielsweise kann neben einer
vorderen Öffnung zum Beschicken und/oder Entladen
des Garraums auch die gegenüberliegende rückwärtige
Fläche offen sein, so daß der Garraumbehälter von zwei
Seiten zugänglich ist.
[0015] Alternativ kann jedoch ein dritter Seitenwand-
abschnitt in Form eines Rückwandabschnittes vorgese-
hen sein, der zwischen den beiden Seitenwandab-
schnitten angeordnet und mit diesen einstückig ausge-
bildet ist. Dies hat den besonderen Vorteil einer sehr ko-
stengünstigen Ausgestaltung, da die Seitenwandab-
schnitte aus einem entsprechend zugeschnittenen Me-
tallblechabschnitt gebildet sind, wobei aufgrund der Fle-
xibilität des dünnen Metallblechs ein zusätzliches Ab-
kanten an den Ecken des Deckelteils oder Bodenteils
unterbleiben kann.
[0016] Weiterhin kann vorteilhafterweise zur Aufnah-
me eines Lüfterrrads im Garraumbehälter eine topfarti-
ge Prägung in einem der Seitenwandabschnitte vorge-
sehen sein. Diese topfartige Prägung bringt eine aus-
reichende Steifigkeit in diesem Bereich der Seitenwand
mit sich, so daß eine entsprechende Lagerung des Lüf-
terrades und seines Motors möglich ist, da durch die
Prägung die auftretenden Kräfte und kleinen Unwuch-
ten aufgenommen werden können.
[0017] Es hat sich herausgestellt, daß die Ausbuch-
tung der tonnenförmigen Seitenwandabschnitte nur ge-
ring sein muß, vorzugsweise nur ca. 1-3 % der Länge
des jeweiligen Seitenwandabschnitts, so daß dadurch
Garraumbehälter gebildet werden können, die entspre-
chend gut in die quaderförmigen Chassis und Gehäuse
der Gargeräte einbaubar sind.
[0018] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung eines Ausführungsbeispiels
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen. Darin zeigt die
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einzige Figur 1 in perspektivischer Darstellung schema-
tisch einen Garraumbehälter gemäß der vorliegenden
Erfindung.
[0019] In Figur 1 ist in schematischer und perspekti-
vischer Ansicht ein erfindungsgemäßer Garraumbehäl-
ter 1 dargestellt. Der Garraumbehälter 1 weist ein Bo-
denteil 3 und ein Deckelteil 5 auf. Im dargestellten Bei-
spielsfalle sind das Bodenteil 3 und das Deckelteil 5 mit
Hilfe eines Präge- oder Tiefziehprozesses hergestellt,
wobei zu deren Versteifung ihre Mantelflächen nach au-
ßen versetzt sind. Wie dargestellt erstreckt sich die
Mantelfläche 4 des Bodenteils 3 entsprechend nach un-
ten und die Mantelfläche 6 des Deckelteils 5 entspre-
chend nach oben.
[0020] Das Deckelteil 5 weist eine Außenkontur mit
Randabschnitten 7, 8, 9 und 10 auf, und das Bodenteil
3 weist entsprechende Randabschnitte 7', 8', 9' und 10'
auf.
[0021] Wie aus Figur 1 ersichtlich, sind die Randab-
schnitte 7 und 7' gerade ausgebildet und begrenzen ei-
ne Öffnung 11, die zum Beschicken und/oder Entladen
des Garraums dient. Die Öffnung 11 wird dann von einer
entsprechenden Tür des Gargerätgehäuses (nicht dar-
gestellt) verschlossen. Da derartige Verschlußtüren in
Form von ebenen Rahmen ausgebildet sind, die eine
entsprechende Sichtscheibe umgeben, sind die Rand-
abschnitte 7 und 7' entsprechend gerade ausgebildet,
wie in Figur 1 dargestellt.
[0022] Demgegenüber sind die Randabschnitte 8, 9
und 10 bzw. 8', 9' und 10' bauchig nach außen ausge-
bildet und bestimmen somit die tonnenförmige Außen-
kontur des Garraumbehälters 1. Der Garraumbehälter
1 weist zwei Seitenwandabschnitte 13 und 15 auf, sowie
einen weiteren, dritten Seitenwandabschnitt 17, der als
Rückenwandabschnitt ausgebildet ist und sich gegen-
über der Öffnung 11 befindet. Die Seitenwandabschnitte
13 und 15 sind mit dem Seitenwandabschnitt 17 ein-
stückig ausgebildet, beispielsweise in Form eines ein-
stückigen Metallblechs. Dabei sind die Innenflächen der
Seitenwandabschnitte glattflächig ausgebildet, was ei-
ne beosnders einfache Reinigung ermöglicht.
[0023] Wie in Figur 1 dargestellt, werden die Seiten-
wandabschnitte 13, 15 und 17 durch eine Schweißnaht
19 mit dem Deckelteil 5 und eine Schweißnaht 21 mit
dem Bodenteil 3 verbunden. Diese sind im dargestellten
Beispielsfalle von Figur 1 durchgängig ausgebildet. Alle
punktförmigen Schweißverbindungen der Seitenwand-
abschnitte 13, 15 und 17 mit dem Bodenteil 3 bzw. dem
Deckelteil 5 sind möglich.
[0024] Aufgrund der nur geringen Wandstärke der
Seitenwandabschnitte 13, 15 und 17 lassen sich diese
einfach an das Bodenteil 3 bzw. Deckelteil 5 anlegen
und an den Ecken 22 bzw. 22' des Deckelteils 5 bzw.
Bodenteils 3 leicht umbiegen, um der Kontur der Rand-
abschnitte 8 bis 10 bzw. 8' bis 10' zu folgen. Durch das
Verschweißen der Seitenwandabschnitte 13 bis 17 mit
dem Bodenteil 3 und dem Dekkelteil 5 erhält der Gar-
raumbehälter 1 somit seine gewünschte Außenkontur,

wobei die Mantelfläche 16 bzw. 18 des Seitenwandab-
schnitts 13 bzw. 15 tonnenförmig, nach außen ausge-
baucht ausgebildet ist.
[0025] Die Ausbauchung muß dabei nicht groß sein.
Um ausreichende Steifigkeitswerte des Garraumbehäl-
ters 1 zu erzielen, genügt bereits eine geringe Ausbau-
chung in der Größenordnung von ca. 1 - 3 % der Sei-
tenwandlänge I1 bzw. I2 der Seitenwandabschnitte 13,
15 bzw. 17.
[0026] Neben einem Lüfterrad können in den Gar-
raumbehälter auch andere bzw. weitere Aggregate, wie
Heizkörper, Wärmetauscherrohre, Mikrowellensender
angeordnet sein. Gegebenenfalls werden dabei weitere
Versteifungszonen in den Seitenwandabschnitten und/
oder im Boden- und /oder Deckelteil vorgesehen.
[0027] Somit wird mittels der vorliegenden Erfindung
ein Garraumbehälter geschaffen, bei dem auf einfache
Weise stabile Seitenwände geschaffen werden, ohne
daß die kostenintensiven Präge- bzw. Tiefziehverfah-
rensschritte durchgeführt werden müssen und vorteil-
hafterweise auch die hohen Kosten für das Werkzeug
eingespart werden können.

Patentansprüche

1. Garraumbehälter (1), insbesondere als Teil von
Gargeräten, wie Kombidämpfern, Backöfen, Mikro-
wellengeräten, etc., mit wenigstens einem Boden-
teil (3) und wenigstens einem Deckelteil (5), wobei
das wenigstens eine Bodenteil (3) und/oder das we-
nigstens eine Deckelteil (5) mittels eines Präge-
oder Tiefziehprozesses versteift sind, und mit we-
nigstens zwei Seitenwandabschnitten (13, 15) und
wenigstens einer Öffnung (11) zum Beschikken
und/oder Entladen des Garraums,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Mantelflächen (16, 18) der Seitenwandab-
schnitte (13, 15) tonnenförmig, nach außen ausge-
baucht ausgebildet sind.

2. Garraumbehälter nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Außenkontur (7, 8, 9, 10; 7',
8', 9', 10') des Bodenteils (3) bzw. des Deckelteils
(5) die gewünschte Tonnenform bestimmt.

3. Garraumbehälter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daß ein dritter Seitenwandab-
schnitt (17) in Form eines Rückwandabschnitts (17)
vorgesehen ist, der zwischen den beiden Seiten-
wandabschnitten (13, 15) angeordnet und mit die-
sen einstückig ausgebildet ist.

4. Garraumbehälter nach einem der Ansprüche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daß die Seitenwand-
abschnitte (13, 15, 17) mit dem Boden- bzw. Dek-
kelteil (3, 5) verbunden, vorzugsweise zumindest
teilweise verschweißt sind.
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5. Garraumbehälter nach einem der Ansprüche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daß zur Aufnahme
eines Lüfterrads im Garraumbehälter eine topfarti-
ge Prägung in einem der Seitenwandabschnitte
vorgesehen ist.

6. Garraumbehälter nach einem der Ansprüche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daß die Ausbau-
chung der tonnenförmigen Seitenwandabschnitte
(13, 15, 17) gering ist, vorzugsweise ca. 1 - 3 % der
Länge (I1; I2) des jeweiligen Seitenwandabschnitts
(13, 15, 17).
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