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Beschreibung

[0001] Dievorliegende Erfindung betriffteine Geschirr-
spulmaschine, insbesondere eine Haushaltsgeschirr-
spulmaschine, mit wenigstens einem Wandungsteil zum
Begrenzen einer Spilkammer, welches mit wenigstens
einer, insbesondere vorkonfektionierten, Bitumenmatte
zur Entdréhnung und/oder Schallddmmung des Wan-
dungsteils versehen ist.

[0002] Haushaltslibliche Geschirrspiilmaschinen wei-
sen eine Splilkammer auf, welche zur Aufnahme von
Spllgut, insbesondere von Geschirr, wahrend eines
Spllgangs, auch Spiilprozess genannt, vorgesehen ist.
Die Spllkammer ist dabei in der Regel durch mehrere
Wandungsteile begrenzt. Die Verwendung von vorkon-
fektionierten Bitumenmatten zur Entdréhnung von der-
artigen Wandungsteilen ist dabei bekannt. Allerdings
weisen Bitumenmatten eine hohe Warmespeicherkapa-
zitat auf, so dass der Temperaturhaushalt der Geschirr-
spulmaschine wahrend der Durchfilhrung eines Spul-
gangs negativ beeinflusst werden kann.

[0003] Die Druckschrift DE 198 58 002 A1 offenbart
eine Gerausch- und Warmeisolierung aus Bitumenma-
terial, insbesondere flr Spllbehalter aus Metall von Ge-
schirrspllmaschinen, die dessen Blechmaterial zur Ge-
rausch- und Warmeisolation zumindest teilweise mit Bi-
tumenmatten oder dergleichen belegt. Das Bitumenma-
terial ist in der Grenzschicht zu dem Blechmaterial mit
einer thermischen Isolierschicht versehen. Zur Erzielung
einer verbesserten Warmeisolation bei. der Verwendung
von Bitumenmaterial kann das Material in der Grenz-
schichtzu dem Blechmaterial des Spuilbehalters mit einer
mechanisch stabilen, thermischen Isolierschicht verse-
hen sein, die aus Blahglasgranulat oder aus Blahton be-
steht. Die Grenzschicht kann behalterseitig zusatzlich
noch mit einem Kontaktkleber versehen sein, welcher
die wiederlésbare Verbindung zwischen der Isolierung
und dem Blechmaterial des Spulbehalters herstellt. Als
Klebeverbindung kann ein Schmelzkleber oder ein ab-
ziehbarer Haftkleber dienen.

[0004] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Geschirrspilmaschine, insbesondere eine Haushaltsge-
schirrspllmaschine, bereitzustellen, bei welcher der
Temperaturhaushalt verbessert ist.

[0005] DieAufgabe wird beieiner Geschirrspiilmaschi-
ne der eingangs genannten Art dadurch gel6st, dass die
Bitumenmatte mittels mindestens einer, insbesondere
lediglich genau einer, thermisch isolierenden Klebe-
schicht auf das Wandungsteil aufgeklebt ist, welche eine
geringere Warmeleitfahigkeit als die Bitumenmatte auf-
weist. Die Klebeschicht weist Mikroporen auf und der An-
teil der Mikroporen am Volumen der Klebeschicht betragt
wenigstens 80 %, bevorzugt wenigstens 90 %, beson-
ders bevorzugt wenigstens 95 %.

[0006] Mikroporen sind insbesondere geschlossene
Hohlrdume, deren Abmessungen typischerweise in ei-
nem Mikrometerbereich liegen. Durch Mikroporen kann
die Warmeleitfahigkeit des Materials der Klebeschicht
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gegenuber einer vollvolumigen Klebeschicht desselben
Materials stark reduziert werden, was zu einer besonders
starken Energieeinsparung fiihren kann. Insbesondere
kann so die Warmeleitfahigkeit einer aus einem
Schmelzkleber oder einer aus einem reaktiv ausgehéar-
teten bitumindsen Gemisch in erfindungsgemaRer Wei-
se eingestellt werden.

[0007] Eine starke Reduktion der Warmeleitfahigkeit
und folglich des Energiebedarfs ergibt sich aufgrund der
angegebenen Anteile der Mikroporen am Volumen der
Klebeschicht.

[0008] Die Spilkammer der erfindungsgemafRen Ge-
schirrspllmaschine kann in einem kastenférmigen Spul-
behalter angeordnet sein, der aus mehreren Wandungs-
teilen zusammengesetzt ist. Beispielsweise kann der
Spiilbehalter ein erstes Wandungsteil umfassen, wel-
ches als Spulbehélterhaube ausgebildet ist und eine ers-
te Seitenwand, eine zweite Seitenwand und eine Decke
des Spllbehalters bildet, so dass die Splilkammer nach
zwei gegenuberliegenden Seiten und nach oben be-
grenzt ist. Ein zweites Wandungsteil des Spulbehalters
kann als Rickwand ausgebildet sein und die Spllkam-
mer nach einer dritten Seite begrenzen. Weiterhin kann
der Spilbehélter ein drittes Wandungsteil umfassen,
welches als Bodenwanne, auch Spllwanne genannt,
ausgebildet ist und welches die Spilkammer nach unten
begrenzt. Die verbleibende Seite des Spiilbehalters kann
durch eine bewegliche Tur verschlieBbar sein, welche
ein als Innentlr ausgebildetes viertes Wandungsteil auf-
weist, welches bei geschlossener Tir die Spilkammer
zur vierten Seite begrenzt. Es sind aber auch andere
Anordnungen von Wandungsteilen denkbar. Beispiels-
weise konnte die Tir an der Oberseite der Splilkammer
vorgesehen sein, so dass die Spllkammer von oben her
beladbar ist.

[0009] Die die Splulkammer begrenzenden Wan-
dungsteile des Spulbehalters und/oder der Tir sind Ub-
licherweise dinnwandig ausgefiihrt. So sind, je nach Ma-
terial, Wandstarken beispielsweise im Bereich von 0,3
bis 2 mm Ublich. Dabei werden die Wandungsteile wah-
rend der Durchfiihrung eines Spilgangs an ihrer Innen-
seite mit umgewalztem Spllwasser, insbesondere
Spruhstrahlen beaufschlagt, so dass sie besonders stark
zu Schwingungen angeregt werden, welche uner-
wiinschte Gerausche verursachen kénnen. Indem nun
auf eines oder mehrere der Wandungsteile wenigstens
eine Bitumenmatte aufgebracht ist, kann die Ge-
rauschabgabe der Geschirrsplilmaschine wesentlich
verringert werden.

[0010] Unter einer Bitumenmatte wird insbesondere
eine solche Matte verstanden, welche unter Verwendung
eines Bindemittels aus Bitumen, auch Erdpech genannt,
beispielsweise Erdoldestillationsbitumen, und/oder aus
bitumenartigen Bindemitteln, wie beispielsweise Natu-
rasphalte, Polymerbitumen, Teere, Peche, Paraffine, na-
tirliche oder synthetische Harze und/oder Destillations-
riickstéande von Fetten und Olen, hergestellt ist.

[0011] Der Begriff "vorkonfektioniert" bedeutet insbe-
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sondere, dass die Bitumenmatte zunachst unabhangig
von dem Wandungsteil, fir welches sie vorgesehen ist,
als Halbzeug beziehungsweise Vorprodukt mit definier-
ten Abmessungen, Dicke und/oder Geometrieform ge-
fertigt wird, um sie dann an dem Wandungsteil befestigen
zu kénnen. Eine vorkonfektionierte Bitumenmatte kann
beispielsweise hergestellt werden, indem ein Stiick der
gewinschten Grofle aus einer Basismatte ausgeschnit-
ten oder ausgestanzt wird.

[0012] Der Begriff "Entdréhnen" bezieht sich auf die
Verringerung oder Vermeidung von Gerduschen, welche
durch eine Anregung des Bauteils oder von Teilen davon
zu Schwingungen entstehen. Stérende Gerausche kon-
nen insbesondere an diinnwandigen Bauteilen wie zum
Beispiel den Spilbehalterwandungen und/oder der Tir
einer Geschirrspilmaschine entstehen, welche mit Splil-
wasser beaufschlagt und dadurch zu Schwingungen an-
geregt werden. Es ist aber auch mdglich, dass derartige
Schwingungen durch Aktoren, wie beispielsweise Pum-
pen, Geblase oder Ahnliches, erzeugt werden. Die Ent-
dréhnung wird nun insbesondere dadurch erreicht, dass
mittels der Bitumenmatte eine zusatzliche Masse auf das
typischerweise diinnwandige Bauteil aufgebracht wird,
so dass die Frequenzen der auftretenden Schwingungen
kleiner werden, so dass die entstehenden Gerausche
weniger stérend sind. Zudem kann gegebenenfalls durch
innere Reibung in der Bitumenmatte zumindest ein Teil
der Schwingungsenergie in Warme umgewandelt wer-
den, so dass die Intensitat der erzeugten Gerausche ab-
nimmt. Damit kann in vorteilhafter Weise eine Schallab-
sorption einhergehen.

[0013] Weiterhin kann die jeweilige Bitumenmatte zu-
satzlich oder unabhéngig von einer Entdréhnung insbe-
sondere auch fir eine "Schallddmmung", das heil3t
Schallreflexion sorgen. Insbesondere kann zum Beispiel
Schall aus dem Inneren der Spilkammer des Splilbehal-
ters der Geschirrsplilmaschine von dem mit mittels der
thermisch isolierenden Klebeschicht ein oder mehreren
Bitumenmatten beklebten Bauteil, vorzugsweise Wan-
dungsteil des Spulbehélters in das Spllkammerinnere
zurlickgeworfen werden. In analoger Weise funktioniert
naturlich auch die Schallreflexion fur die Gibrigen Bauteile
wie zum Beispiel fir die Aufnahmekammer beziehungs-
weise den Hohlraum in dem Basistrager unterhalb des
Spllbehalters, wo die Umwalzpumpe angeordnet ist.
[0014] Ein typischer Spiilgang einer erfindungsgema-
Ren Geschirrspiilmaschine umfasst in dieser zeitlichen
Reihenfolge einen Vorspllgang, einen Reinigungsgang,
einen Zwischenspllgang, einen Klarsplilgang und einen
Trocknungsgang.

[0015] Nachdem der Bediener ein entsprechendes
Spllprogramm gestartet hat, wird der Vorsplilgang be-
gonnen, wobei durch eine entsprechende Ansteuerung
der Frischwasseraufnahmeeinrichtung zunachst Frisch-
wasser in die Geschirrspilmaschine eingebracht wird.
Durch eine entsprechende Ansteuerung der Umwalz-
pumpe wird dann das Frischwasser als Splilwasser um-
gewalzt, um so das Spllgut von groben Verschmutzun-
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genzubefreien. Nach einer vorgegebenen Zeit wird dann
zumindest ein Teil des nunmehr verschmutzten Spll-
wassers unter entsprechender Ansteuerung der Laugen-
pumpe abgepumpt und der Vorsplilgang beendet.
[0016] ZuBeginndesnunfolgenden Reinigungsgangs
wird unter erneuter Ansteuerung der Frischwasserauf-
nahmeeinrichtung weiteres Frischwasserin den Spiilbe-
hélter eingebracht. Dieses wird Ublicherweise durch An-
steuern der Heizeinrichtung in einer Heizphase des Rei-
nigungsgangs erwarmt. Wahrend der Heizphase des
Reinigungsgangs wird dem nunmehr in dem Spilbehal-
ter befindlichen Spulwasser in aller Regel Reinigungs-
mittel Uber eine durch die Ablaufsteuereinrichtung ge-
steuerte Reinigungsmitteldosiereinrichtung hinzugefligt.
Weiterhin wird wahrend der Heizphase des Reinigungs-
gangs die Umwalzpumpe so gesteuert, dass das Spl-
wasser umgewalzt wird, um so auch festsitzende Ver-
schmutzungen von dem Spllgut entfernen zu kénnen.
Wenn die Temperatur des Spiilgangs einen durch das
Spilprogramm vorgegebenen Wert erreicht, beispiels-
weise 50 °C, wird dies mittels eines Sensors fiir die Tem-
peratur des Splilgangs detektiert, worauf die Ablaufsteu-
ereinrichtung die Heizeinrichtung abschaltet. Im An-
schluss an die nunmehr beendete Heizphase des Reini-
gungsgangs wird eine Nachreinigungsphase des Reini-
gungsgangs mit einer vorgegebenen Zeitdauer durchge-
fuhrt, bei der das Spiilwasser weiter umgewalzt wird. Zu
Ende dieser Nachwaschphase wird die Laugenpumpe
erneut angesteuert, so dass wenigstens ein Teil des
Spiilwassers des Reinigungsgangs abgepumpt wird.
[0017] Zu Beginn des nun folgenden Zwischenspiil-
gangs wird das Spllwasser in dem Spilbehalter Gber die
Frischwasseraufnahmeeinrichtung erneut aufgefiillt. Ub-
licherweise wird das Splilwasser des Zwischenspiil-
gangs nicht beheizt, jedoch mittels der Umwalzpumpe
umgewalzt. Durch den Zwischenspllgang kénnen ins-
besondere Reinigungsmittelreste von dem Spuilgut ent-
ferntwerden. Nach Ablauf einer vorgegebenen Zeitdauer
wird das nunmehr Reinigungsmittelreste umfassende
Spiilwasser des Zwischenspuilgangs zumindest teilwei-
se abgepumpt.

[0018] Am Anfang des nachfolgenden Klarspiilgangs
wird die Frischwasseraufnahmeeinrichtung erneutange-
steuert, um Frischwasser in den Spllbehalter einzubrin-
gen. Dieses wird durch eine Klarspulmittelzugabeein-
richtung mit Klarspilmittel versetzt, durch Ansteuern der
Heizeinrichtung erwarmt und durch entsprechendes An-
steuern der Umwalzpumpe umgewalzt. Bei Erreichen ei-
ner vorgesehenen Temperatur werden die Umwalzpum-
pe und die Heizeinrichtung abgeschaltet. Weiterhin wird
das Spilwasser Uber die Laugenpumpe abgepumpt und
der Klarspiilgang beendet. Der Klarspulgang dient ins-
besondere dazu, eine Fleckenbildung auf dem gereinig-
ten Spllgut zu vermeiden, was im Wesentlichen durch
die chemischen Eigenschaften des Klarspilmittels er-
reicht wird. Weiterhin dient der Klarspilgang im Allge-
meinen dazu, das Spulgut fir den nunmehr folgenden
Trocknungsgang vorzubereiten, indem dieses auf eine
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relativ hohe Temperatur von beispielsweise 70 °C ge-
bracht wird.

[0019] Wahrend des nun folgenden Trocknungs-
gangs, bei dem kein neues Spllwasser in den Spilbe-
halter eingebracht wird, verdampft aufgrund der hohen
Temperatur des Spulguts das noch daran anhaftende
Spulwasser. Dieses kondensiert dann vor allem an den
Waénden des Spiilbehalters und sammelt sich in einem
unteren Bereich des Spiilbehalters. Von dort wird das
Spullwasser nach einer vorbestimmten Zeit mittels der
Laugenpumpe abgepumpt und der Trocknungsgang be-
endet.

[0020] Der dargestellte Grundablauf eines typischen
Spllgangs kann auf vielféltige Weise abgewandelt wer-
den. Sokdnnen beispielsweise unterschiedliche Zeitkon-
stanten oder unterschiedliche Temperaturen vorgege-
ben werden. Auch ist es moéglich, einzelne Teilsplilgéan-
ge, wie beispielsweise den Vorsplilgang oder den Zwi-
schensplilgang, wegzulassen oder einzelne Teilspll-
gange, wie beispielsweise den Reinigungsgang, mehr-
fach hintereinander durchzufiihren. Auf diese Weise ist
es moglich, den vorgesehenen Ablauf des Splilgangs an
verschiedene Anwendungsfélle anzupassen. Auchistes
moglich, den Vorspilgang und/oder den Zwischensplil-
gang unter Beheizung des Spillwassers durchzufiihren.
[0021] Indem nun die jeweilige Bitumenmatte mittels
mindestens einer, insbesondere genau einer einzigen,
thermisch isolierenden Klebeschicht auf das Wandungs-
teil aufgeklebt ist, welche eine geringere Warmeleitfahig-
keit als die Bitumenmatte aufweist, kann der Energiebe-
darf zum Beheizen des Splilwassers signifikant gesenkt
werden. Dies giltinsbesondere fiir die Beheizung des im
Reinigungsgang oder im Klarspiilgang verwendeten
Spllwassers. Die energiesparende Wirkung wird letzt-
endlich dadurch erzielt, dass durch die thermisch isolie-
rende Klebeschicht wahrend der Durchfiihrung eines
Spllgangs ein Warmetransport aus dem Spiilbehalter
zur Bitumenmatte verringert werden kann, so dass sich
das Spllwasser schneller erhitzt und somit die jeweils
vorgesehene Temperatur schneller erreicht. Sie ibt vor-
zugsweise zumindest eine die Warmeubertragung redu-
zierende oder bremsende Sperrwirkung oder eine ther-
misch entkoppelnde Funktion zwischen dem jeweiligen
Wandungsteil und der auf diesen jeweilig aufzulegenden
und aufzuklebenden Bitumenmatte aus.

[0022] Die Warmeleitfahigkeit kennzeichnet dabei die
Fahigkeit eines Materials, Warme innerhalb desselben
weiterzuleiten. Sie wird Ublicherweise mit dem Formel-
zeichen A bezeichnet und wird in Watt pro Meter mal
Kelvin (W/mK) angegeben.

[0023] Die thermisch isolierende Klebeschicht dient
gleichzeitig zur Befestigung der Bitumenmatte an dem
Wandungsteil und weist damit eine Doppelfunktion auf.
Im Vergleich zu Lésungen, bei denen eine Isolierschicht
aus einem vorkonfektionierten Schaumstoff mittels einer
ersten herkdmmlichen Klebeschicht auf das Wandungs-
teil aufgeklebt und eine vorkonfektionierte Bitumenmatte
mit einer zweiten herkdmmlichen Klebeschicht auf den
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Schaumstoff aufgeklebt wird, kdnnen zwei Schichten
eingespart werden, was die Herstellung der Geschirr-
spulmaschine vereinfacht, ohne dass Nachteile im Hin-
blick auf die Energieeinsparung zu besorgen wéren.
[0024] Zudem fiihrt die Verringerung der Anzahl von
Schichten zu einer engeren Schwingungskopplung zwi-
schen dem Wandungsteil und der Bitumenmatte. Mit an-
deren Worten wird auf diese Weise verhindert, dass das
Wandungsteil starker schwingt als die Bitumenmatte. Auf
diese Weise kann das Gerauschverhalten der Geschirr-
spulmaschine verbessert werden.

[0025] Es verstehtsichvon selbst, dass an einem Bau-
teil auch mehrere Bitumenmatten jeweils mittels mindes-
tens einer, insbesondere lediglich genau einer, ther-
misch isolierenden Klebeschicht auf das Wandungsteil,
insbesondere nebeneinander und/oder Ubereinander,
aufgeklebt sein kdnnen.

[0026] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung betragt die Warmeleitfahigkeit der Klebe-
schicht hdchstens 60 %, bevorzugt hdchstens 40 %, be-
sonders bevorzugt hdchstens 20 %, der Warmeleitfahig-
keit des Wandungsteils. Auf diese Weise kann die War-
meleitung von dem Wandungsteil zur Bitumenmatte
auch bei einer relativ diinn ausgefiihrten Klebeschicht
signifikant verringert und so eine wesentliche Energie-
einsparung erzielt werden.

[0027] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung betragt die Warmeleitfahigkeit der Klebeschicht
héchstens 0,12 W/mK, bevorzugt héchstens 0,08 W/mK,
besonders bevorzugt héchstens 0,04 W/mK. Diese Wer-
te, welche auf eine Temperatur von 20 °C bezogen sind,
liegen deutlich unter der Warmeleitféahigkeit gangiger Bi-
tumenmatten, welche beispielsweise eine Warmeleitfa-
higkeit von 20 W/mK aufweisen, so dass eine signifikante
Energieeinsparung erzielt werden kann.

[0028] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung weist die Klebeschicht ein Elastizitatsmodul
von wenigstens 20 N/mm?2, bevorzugt von wenigstens
100 N/mm?2, besonders bevorzugt von wenigstens 500
N/mm?2, auf. Das Elastizitdtsmodul ist das Verhéltnis ei-
ner flichenbezogenen Kraft zur dadurch bewirkten Lan-
genanderung eines Materials. Das Elastizitdtsmodul wird
Ublicherweise mit dem Formelzeichen E bezeichnet und
wird in Newton pro Quadratmillimeter (N/mm2) angege-
ben. Die angegebenen Werte kdnnen sich auf bei senk-
rechtem Druck und bei 20 °C ermittelte Werte beziehen.
Durch die vorgesehenen hohen Werte des Elastizitats-
moduls der Klebeschicht wird verhindert, dass das Wan-
dungsteil schwingungsmafig von der Bitumenmatte ent-
koppelt wird. Auf diese Weise kann eine besonders gute
Entdréhnung und/oder Schallddmmung des Wandungs-
teils erreicht werden.

[0029] Nach einer zweckmaBigen Weiterbildung der
Erfindung besteht die Klebeschicht aus einem Schmelz-
klebstoff. Schmelzklebstoffe, auch HeilRklebstoffe sind
solche Klebstoffe, welche durch Erhitzen verflissigt und
in flissigem Zustand appliziert werden, um beim Abkiih-
len und beim Erstarren eine Verbindung herzustellen.
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Schmelzklebstoffe ergeben eine dauerhaft stabile Ver-
bindung zwischen dem Wandungsteil und der Bitumen-
matte, wobei auch eine starke schwingungsmaRige
Kopplung erzielt werden kann. Schmelzklebstoffe kén-
nen insbesondere auf der Basis von Polymeren wie bei-
spielsweise Polyamide (PA), Polyethylene (PE), amor-
phe Polyalphaolefine (APAO), Ethylenvinylacetat-Copo-
lymere (EVAC), Polyester-Elastomere (TPE-E), Polyu-
rethan-Elastomere (TPE-U), Copolyamid-Elastomere
(TPE-A) und so weiter hergestellt sein. Insbesondere
kann als thermisch isolierende Klebemittelschicht eine
PU-(Polyurethan) Schaumschicht gewahlt sein.

[0030] Nach einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung besteht die Klebeschicht aus einem
aus einem reaktiv ausgeharteten bituminésen Gemisch.
Reaktiv aushartbare bitumindse Gemische umfassen
dabei zweckmaRigerweise wenigstens ein Basisbinde-
mittel aus Bitumen, auch Erdpech genannt, oder aus bi-
tumenartigen Bindemitteln, welches bei einer vorgese-
henen Verarbeitungstemperatur eine derart hohe Visko-
sitat aufweist, dass es sich nahezu wie ein Festkorper
verhalt.

[0031] Bei dem Basisbindemittel kann es sich bei-
spielsweise um Erdoldestillationsbitumen, Naturasphal-
te, Polymerbitumen, Teere, Peche, Paraffine, natirliche
oder synthetische Harze und/oder Destillationsriickstan-
de von Fetten und Olen handeln.

[0032] Um nun das bituminése Gemisch zu einer Kle-
beschicht formen zu kénnen, enthalt es zweckmaRiger-
weise wenigstens ein Fluxmittel, welches die Viskositat
des Gemischs soweit senkt, dass es bei der vorgesehe-
nen Verarbeitungstemperatur flieRfahig ist, sich also wie
eine Flussigkeit verhalt. Fluxmittel sind dabei vorzugs-
weise schwerfliichtige Lésemittel, insbesondere schwer-
flichtige Ole auf Mineralélbasis, Teerdle, pflanzliche und
tierische Fette und Ole, Karbonsauren, und schwerfliich-
tige technische Weichmacher aus synthetischen Poly-
meren, welche auch nach dem Ausharten des bitumino-
sen Gemischs im bitumindsen Gemisch verbleiben, also
nicht ausdunsten. Auch Fluxmittel auf der Basis von
pflanzlichen oder mineralischen Olen und/oder Harzen
kénnen zweckmaRig sein.

[0033] Um nun zu bewirken, dass das bitumindse Ge-
misch nach der Formung der Klebeschicht aushartet,
wird dem Gemisch vor der Formung der Klebeschicht
zweckmaligerweise wenigstens ein Reaktivzusatz zur
Erzeugung einer die Viskositat des Gemischs erhéhen-
den physikalischen und/oder chemischen Wirkung zu-
gegeben. Dabei kann die Wirkung des Reaktivzusatzes
selbsttatig von den dem Reaktivzusatz oder durch die
zuséatzliche Zugabe wenigstens eines Aktivators in Gang
gesetzt werden.

[0034] Der Reaktivzusatz kann, gegebenenfalls in Zu-
sammenwirkung mit dem Aktivator, insbesondere die
Wirkung des Fluxmittels vorzugsweise irreversibel auf-
heben, beispielsweise durch Vernetzung, Fallung oder
durch Bindung an das Basisbindemittel.

[0035] DerReaktivzusatz kann beispielsweise Chelat-
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komplexbildner, Saureanhydride, Alkohole, Karbonsau-
ren, Fettamine, anorganische Salze, Zemente, Kalk,
Gips, Dolomit, Aschen, Schlacken, Glaser, Kieselgele
und/oder Alaune umfassen.

[0036] Der Aktivator kann dabei Wasser, Glykole, Fett-
alkohole, Tenside, Sauren und Laugen, Metallsalze,
Schwefel, Peroxide, Latex und/oder Kunstharze umfas-
sen.

[0037] Das Bitumindse Gemisch kann darlber hinaus
auch weitere Zuséatze, Flllstoffe und so weiter enthalten.
[0038] Auch Fluxmittel auf der Basis von pflanzlichen
und/oder mineralischen Olen und/oder Harzen kénnen
zweckmaRig sein. Verallgemeinert betrachtet kdnnen die
Fluxmittel aber auch aus nachwachsenden, das heif3t
regenerativen Rohstoffen gewonnen werden. Zusatzlich
oder unabhangig hiervon kénnen auch das Basisbinde-
mittel, der Reaktivzusatz und/oder der Aktivator aus min-
destens einem nachwachsenden Rohstoff hergestellt
sein.

[0039] Die Klebeschicht aus dem reaktiv ausgeharte-
ten bitumindsen Gemisch weist im Vergleich zu bekann-
ten Klebern zum Befestigen von Bitumenmatten an Wan-
dungsteilen an Geschirrsplilmaschinen iberlegene Haft-
eigenschaften sowohl an der Bitumenmatte als auch an
den Ublichen Oberflachenmaterialien der Wandungsteile
von Geschirrsplilmaschinen auf. Insbesondere haftet die
Klebeschicht auf Kunststoffteilen, insbesondere auf Tei-
len, die aus Polypropylen hergestellt sind, besonders gut.
Aber auch auf Teilen aus blankem Metall, insbesondere
aus blankem rostfreiem Edelstahl, ist eine ausreichende
und zuverldssige Anhaftung beziehungsweise stoff-
schlissig, das heilt materialinnige Verbindung sicher-
gestellt. Die Haftung an metallischen Wandungsteilen
des Spulbehélters und/oder der Innentur Iasst sich ge-
gebenenfalls durch eine Grundierung, Lackierung oder
einen Kunststoffliiberzug weiter steigern.

[0040] Aufgrund der guten Hafteigenschaften der Kle-
beschicht aus dem reaktiv ausgeharteten bitumindsen
Gemisch kann in den allermeisten Fallen auf eine Vor-
behandlung der Oberflache des Wandungsteils, bei-
spielsweise Aufrauen, Anschleifen, Plasmatieren, Be-
flammen und dergleichen, verzichtet werden, was die
Herstellung der Geschirrspllmaschine vereinfacht. Eine
Grundierung oder sonstige Vorbehandlung des mit der
Bitumenmatte zu belegenden Bauteils ist oftmals nicht
erforderlich, um eine ausreichend zuverlassige Anhaf-
tung der Klebeschicht an dem Bauteil zu erreichen.
[0041] Im Vergleich zu bekannten HeilRklebern, wel-
che typischerweise eine Verarbeitungstemperatur von
beispielsweise 130 °C bis 200 °C erfordern, kann die
Klebeschicht aus dem reaktiv ausgeharteten bitumino-
sen Gemisch bei geeigneter Auswahl der Komponenten
ohne Zufiihrung von Warme bei Raumtemperatur her-
gestellt werden. Hierdurch kann bei der Herstellung der
Geschirrspilmaschine eine signifikante Energieeinspa-
rung erzielt werden. Gleichwohl kann es sinnvoll sein,
bei der Herstellung der Klebeschicht eine Zufihrung von
Warme vorzusehen, um das Ausharten zu Beschleuni-
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gen. Dafir sind jedoch im Allgemeinen deutlich geringere
Temperaturen, beispielsweise 60 bis 70 °C, als zum Bei-
spiel bei einer HeilRklebeverbindung ausreichend.
[0042] Dariber hinaus kommt es bei der Aushéartung
des Reaktivbitumens selbst nicht zu einer unzulassig
starken exothermen Warmeentwicklung. Auch ist fiir den
Aushéartevorgang das Einbringen einer unzuldssig hohen
Warmeenergie durch eine externe Warmequelle vermie-
den.

[0043] Somit kann durch die Verwendung der Klebe-
schicht aus dem reaktiv ausgeharteten bituminésen Ge-
misch beim Befestigen der Bitumenmatte an dem Wan-
dungsteil die thermische Belastung des zu entdréhnen-
den und/oder schallzuddmmenden Wandungsteils, der
vorkonfektionierten Bitumenmatte und/oder weiterer Be-
standteile der Geschirrspiilmaschine gering gehalten
oder ganz vermieden werden. Hierdurch kdnnen in vielen
Fallen weniger temperaturstabile Bestandteile als bisher
genutzt werden, was die Herstellkosten der Geschirr-
spulmaschine verringern kann.

[0044] Insbesondere ist es nun mdglich, auf ein war-
meempfindliches Kunststoffbauteil, wie zum Beispiel ei-
ne Spulbehalterwandung - wie zum Beispiel die Boden-
wanne - aus Kunststoff, vorzugsweise aus Polypropylen
(PP), eine Bitumenmatte einwandfrei aufzubringen, ohne
dass das Kunststoffbauteil in unzuldssiger Weise ther-
misch beansprucht, verformt oder gar beschadigt wird.
[0045] Gegenlber der Verwendung von bekannten
Kaltklebern, welche typischerweise ein flichtiges und
beim Aushéarten ausdunstendes L&sungsmittel enthal-
ten, kann die Verwendung der Klebeschicht aus dem re-
aktiv ausgeharteten bitumindsen Gemisch umwelt-
freundlicher sein.

[0046] Die Klebeschicht aus dem reaktiv ausgeharte-
ten bitumindsen Gemisch ist zudem &ufRerst langlebig
und kann so die Gebrauchsdauer einer Geschirrspiilma-
schine in den allermeisten Fallen Gberdauern.

[0047] Zumindest ein Teil der Mikroporen kann durch
Aufschdumen eines Basismaterials der Klebeschicht,
beispielsweise mittels eines schaumenden Additivs, her-
gestellt sein. Ebenso kann zumindest ein Teil der Mikro-
poren durch Einbringen von porésen Festkorpern in die
Klebeschicht hergestellt sein. Geeignet hierzu sind ins-
besondere Aerogele, welche hochpords sind.

[0048] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung ist die Klebeschicht durch wenigstens ein an dem
Wandungsteil abstehendes Begrenzungselement seit-
lich begrenzt. Auf diese Weise kann verhindert werden,
dass der jeweils thermisch isolierende Kleber vor dem
vollstdndigen Ausharten parallel zur Oberfliche des
Wandungsteils wedfliet oder gar von diesem abtropft.
Zudem kann so die Kontaktflache von dem Wandungsteil
mit der Klebeschicht vergréRert werden, so dass die Ver-
bindung von Wandungsteil und Klebeschicht belastbarer
wird. Dabei kann vorgesehen sein, dass die Klebeschicht
durch das wenigstens eine abstehende Begrenzungse-
lement teilweise berandet oder vollstdndig umrandet ist.
Das Begrenzungselement kann insbesondere als Steg
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ausgebildet sein, dessen Héhe die HOohe der Klebe-
schicht Giberragen kann, wodurch die Bitumenmatte an
ihrem Rand gegen auf3ere Einwirkungen, beispielsweise
bei der Herstellung der Geschirrspiilmaschine, geschiitzt
sein kann.

[0049] GemaR einer zweckmaRigen Weiterbildung der
Erfindung ist die jeweilige Bitumenmatte auf eine dreidi-
mensional strukturierte Flache des Wandungsteils auf-
geklebt. Hierdurch kann die Kontaktflache von dem Wan-
dungsteil mit der Klebeschicht weiter vergroRert werden,
so dass die Verbindung von Wandungsteil und Klebe-
schicht noch belastbarer wird. Die strukturierte Flache
kann eine Pragung, beispielsweise in Form von Waben,
aufweisen, welche insbesondere dann einfach herstell-
bar ist, wenn das Wandungsteil vorzugsweise ein Kunst-
stoffbauteil oder gegebenenfalls auch Blechbautell ist.
[0050] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung weist die strukturierte Fldche wenigstens ei-
nen Steg und/oder wenigstens eine Rille, oder eine sons-
tige Erhohung und/oder Vertiefung auf. Diese bewirken
eine dreidimensional strukturierte Oberflache und kén-
nen insbesondere an Gussteilen, insbesondere Kunst-
stoff-Spritzguss teilen, in einfacher Weise ausgebildet
werden. Es sind also zweckmaRigerweise mechanische
Hilfsmittel, wie zum Beispiel Vertiefungen und/oder Er-
héhungen auf der mit dem Klebemittel zu versehenden
Oberflache des mit der Bitumenmatte zu belegenden
Bauteils vorgesehen. Dies kdnnen insbesondere Rip-
pen, Vorspriinge, Stege, Sicken, Rillen, Nuten, Hinter-
schnitte, und so weiter sein. Die mit Klebemittel zu be-
schichtende Oberflache des mit der Bitumenmatte zu be-
legenden Bauteils weist also verallgemeinert ausge-
driickt zweckmaRigerweise eine dreidimensional struk-
turierte Oberflache auf.

[0051] Nach einer zweckmaRigen Weiterbildung der
Erfindung ist das Wandungsteil durch eine Schichtan-
ordnung entdréhnt und/oder schallgeddmmt, welche
ausschlieBlich durch die Bitumenmatte und die jeweilige
Klebeschicht gebildet ist. Hierdurch kann eine wirksame
und dauerhafte Entdréhnung und/oder Schallddmmung
des Wandungsteils auf einfache Weise bewirkt werden.
Grundsatzlich ware es aber mdglich, mehrere Klebe-
schichten und Bitumenmatten stapelartig beziehungs-
weise Ubereinander anzuordnen. Auch kdénnen auf das
jeweilig zu entdréhnende und/oder schallzuddmmenden
Bauteil mehrere Bitumenmatten nebeneinander mit und
ohne Abstand zueinander mittels des bitumindsen Ge-
misches aufgeklebt sein.

[0052] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung weist die Bitumenmatte eine maximale Dicke
in einem Bereich von 0,8 bis 8 mm, bevorzugt in einem
Bereich von 1,2 bis 6 mm, besonders bevorzugt in einem
Bereich von 1,6 bis 4 mm, auf. In den genannten Berei-
chen kann bei geringem Materialeinsatz eine ausrei-
chende Entdréhnung und/oder Schallddmmung von
Wandungsteilen der Geschirrspilmaschine erzielt wer-
den. Dabei kann die Bitumenmatte eine gleichbleibende
Dicke oder eine variable Dicke aufweisen.
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[0053] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung weist die Klebeschicht eine maximale Dicke in
einem Bereich von 0,1 bis 6 mm, bevorzugt in einem
Bereich von 0,2 bis 3 mm, besonders bevorzugtin einem
Bereich von 0,4 bis 1,5 mm, auf. In den genannten Be-
reichen ist die Klebeschicht hinreichend dick, um auch
beiungewollten Unebenheiten und/oder bei einer gewoll-
ten dreidimensionalen Strukturierung der Oberflache des
Wandungsteils und/oder der Oberflache der Bitumen-
matte einen vollflichigen Kontakt der Klebeschicht mit
dem Wandungsteil und/oder mit der Bitumenmatte zu
erzielen. Hierdurch wird der Warmefluss von dem Wan-
dungsteil zur Bitumenmatte signifikant verringert. Zudem
wird eine besonders stabile Anordnung mit besonders
guter Entdréhnwirkung erreicht. Dabei wird gleichzeitig
ein Uberhdhter Materialeinsatz vermieden.

[0054] Die in den abhangigen Anspriichen wiederge-
gebenen und/oder vorstehend erlduterten vorteilhaften
Weiterbildungen der Erfindung kénnen einzeln oder in
beliebiger Kombination vorgesehen sein.

[0055] Die Erfindung und ihre Weiterbildungen sowie
deren Vorteile sind nachfolgend anhand von Zeichnun-
gen naher erlautert. Es zeigen jeweils schematisch:
Fig. 1  ein vorteilhaftes Ausflihrungsbeispiel eines
Spllbehalters mit einer ihm zugeordneten Tur
fur eine erfindungsgemafe Haushaltsgeschirr-
spulmaschine in einer schematischen raumli-
chen Ansicht und

eine detailliertere Teildarstellung der Geschirr-
spllmaschine der Fig. 1, wobei ein Teil einer
Bodenwanne des Spiilbehalters und ein Teil ei-
ner mittels einer Klebeschicht aufgeklebten Bi-
tumenmatte dargestellt ist.

Fig. 2

[0056] In den folgenden Figuren sind einander ent-
sprechende Teile mit denselben Bezugszeichen verse-
hen. Dabei sind nur diejenigen Bestandteile einer Ge-
schirrspllmaschine mit Bezugszeichen versehenund er-
lautert, welche fiir das Verstandnis der Erfindung erfor-
derlich sind. Es versteht sich von selbst, dass die erfin-
dungsgemalie Geschirrspilmaschine weitere Teile und
Baugruppen umfassen kann.

[0057] Die Fig. 1 zeigt einen kastenférmigen Spulbe-
halter 1 eines Ausfiihrungsbeispiels einer erfindungsge-
mafen Geschirrspllmaschine. Der Spulbehalter 1 um-
fasst ein erstes, U-férmiges Wandungsteil 2, welches ei-
ne erste Seitenwand 3, eine zweite Seitenwand 4 und
eine Decke 5 des kastenférmigen Spulbehalters 1 bildet.
Ein derartiges erstes Wandungsteil 2 wird auch als Spiil-
behalterhaube bezeichnet. Ein zweites Wandungsteil 6
des Spiilbehalters 1 istals Riickwand ausgebildet. Eben-
so weist der Spulbehalter 1 als drittes Wandungsteil 7
eine Bodenwanne auf. Die Spulbehélterhaube 2 und die
Ruckwand 6 sind jeweils als Stanzbiegeteil aus Edel-
stahlblech ausgebildet. Demgegeniiber handelt es sich
bei der Bodenwanne 7 um ein Spritzgussteil aus Kunst-
stoff, insbesondere Polypropylen.
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[0058] Um eine offene Seite des Spulbehalters 1 ver-
schlieRen zu kénnen, ist dem Spllbehalter 1 eine be-
wegbare Tur 8 zugeordnet, welche als viertes Wan-
dungsteil 9 eine Innentir aufweist, die ebenfalls ein
Stanzbiegeteil aus Edelstahlblech sein kann. Die Tir 8
ist in der Fig. 1 in einer Offen-Stellung gezeigt und kann
durch Verschwenken in eine Geschlossen-Stellung
Uberflihrt werden, so dass eine geschlossene Spilkam-
mer 10 entsteht, in der Splilgut, beispielsweise Geschirr,
durch Beaufschlagung mit einem Spulwasser gereinigt
werden kann. Die Spllkammer 10 ist dabei durch die
Innenseiten der Wandungsteile 2, 6, 7, 9 begrenzt, so
dass ein unkontrollierter Austritt von Splilwasser vermie-
den ist. Die Anordnung der Wandungsteile 2, 6, 7, 9 ist
dabei beispielhaft, wobei auch andere Anordnungen von
Wandungsteilen denkbar sind. Beispielsweise kdnnte ei-
ne Tur an der Oberseite der Spulkammer 10 vorgesehen
sein, so dass die Splilkammer 10 von oben her beladbar
ist. Ebenso koénnte die Splilkammer 10 in einem Splilbe-
héalter angeordnet sein, der als ausziehbare Schublade
ausgefihrt ist.

[0059] Die den Spilbehalter begrenzenden Wan-
dungsteile 2, 6,7, 9 sind wahrend der Durchfiihrung eines
Spiilgangs an ihrer Innenseite mit umgewalztem Spuil-
wasser, insbesondere mit Spriihstrahlen aus den Spriih-
disen von in dem Inneren des Spulbehélters angeord-
neten Spriiheinrichtungen wie zum Beispiel rotierenden
Spriharmen beaufschlagt, so dass sie jeweils zu
Schwingungen angeregt werden kénnen, welche uner-
wiinschte Gerausche verursachen kénnen. Es ist aber
auch mdglich, dass derartige Schwingungen durch nicht
gezeigte Aktoren der Geschirrspilmaschine, wie bei-
spielsweise Pumpen, Geblase oder Ahnliches, erzeugt
werden. Da die Wandungsteile 2, 6, 7, 9 diinnwandig
ausgefiihrt sind, kann sich eine besonders starke Gerau-
schentwicklung ergeben.

[0060] Um nun eine stérende Gerauschentwicklung zu
verhindern oder wenigstens zu verringern, ist eine Ent-
dréhnung und/oder Schallddmmung der Wandungsteile
2, 6, 7, 9 mittels vorzugsweise vorkonfektionierter Bitu-
menmatten 11a bis 11f vorgesehen.

[0061] Die Bitumenmatten 11a bis 11f sind Matten,
welche unter Verwendung eines Bindemittels aus Bitu-
men, auch Erdpech genannt, oder aus bitumenartigen
Bindemitteln, wie beispielsweise Polymerbitumen, Tee-
re, Peche und/oder Destillationsriickstdnde von Fetten
und Olen, hergestellt sind. Der Begriff "vorkonfektioniert"
bedeutet dabei insbesondere, dass die jeweilige Bitu-
menmatte 11a bis 11f zunachst unabhangig von dem
Wandungsteil, flir welches sie vorgesehen ist, hier also
unabhangig von den Wandungsteilen 2, 6, 7, 9, als Halb-
zeug mit definierten Abmessungen gefertigt wird, um sie
dann an dem jeweiligen Wandungsteil 2, 6, 7, 9 befesti-
gen zu kénnen. Eine vorkonfektionierte Bitumenmatte
11a bis 11f kann beispielsweise hergestellt werden, in-
dem ein Stiick der gewlinschten Grélie aus einer, vor-
zugsweise planflachigen Basismatte ausgeschnitten
oder ausgestanzt wird.
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[0062] Die Entdrohnungund/oder Schallddmmung der
Wandungsteile 2, 6, 7, 9 wird nun insbesondere dadurch
erreicht, dass mittels der Bitumenmatten 11a bis 11f je-
weils eine zusatzliche Masse auf das typischerweise
dinnwandige Wandungsteil 2, 6, 7, 9, aufgebracht wird,
so dass die Frequenzen der auftretenden Schwingungen
kleiner werden, so dass die entstehenden Gerausche
weniger stérend sind. Zudem kann durch innere Reibung
in den Bitumenmatten zumindest ein Teil der Schwin-
gungsenergie in Warme umgewandelt werden, so dass
die Intensitat der erzeugten Geradusche abnimmt. Die Bi-
tumenmatten 11a bis 11f sind zweckmaRigerweise an
von der Spulkammer wegweisenden Oberflachen der
Wandungsteile 2, 6, 7, 9 angebracht, so dass die Bitu-
menmatten 11a bis 11f nicht mit Spilwasser beauf-
schlagt werden.

[0063] Im Ausflihrungsbeispiel ist eine erste Bitumen-
matte 11a zur Entdréhnung und/oder Schallddmmung
der Bodenwanne 7 vorgesehen. Die erste Bitumenmatte
11a weist beispielhaft einen rechteckigen Umriss und ei-
ne kreisférmige Offnung fiir einen nur angedeuteten
Pumpentopf 12 der Geschirrspilmaschine auf. Eine
zweite rechteckige Bitumenmatte 11 b ist zur Entdréh-
nung und/oder Schallddmmung der Innentir 9 und eine
dritte rechteckige Bitumenmatte 11c zur Entdréhnung
und/oder Schallddmmung der Riickwand 6 vorgesehen.
Die Spulbehalterhaube 2 ist mittels einer vierten Bitu-
menmatte 11 d, welche in dem Bereich der ersten Sei-
tenwand 3 angeordnet ist, mittels einer fiinften Bitumen-
matte 11e, welche in dem Bereich der zweiten Seiten-
wand 4 angeordnet ist, und mittels einer sechsten Bitu-
menmatte 11f, welche in dem Bereich der Decke 5 an-
geordnet ist, entdréhnt und/oder schallgeddmmt. Die je-
weilige Bitumenmatte ist dabei jeweils auf der dem Spuil-
kammerinneren 10 des Spllbehélters 1 abgewandten
AuBenoberflache der jeweiligen Spllbehalterwandung
und/oder der Innentir 9 vollflichig aufsitzend verklebt.
[0064] Die Fig. 2 zeigt beispielhaft eine detailliertere
Teildarstellung der Geschirrspilmaschine der Fig. 1, wo-
beiein Teil einer Bodenwanne 7 des Spllbehalters 1 und
ein Teil einer mittels einer thermisch isolierenden Klebe-
schicht 13 aufgeklebten Bitumenmatte 11 a dargestellt
ist. Die folgenden Erlduterungen zur Befestigung der Bi-
tumenmatte 11a mittels der Klebeschicht 13 an der Bo-
denwanne 7 gelten sinngemaf auch fur die Befestigung
der Bitumenmatten 11 b bis 11f an den anderen zu ent-
dréhnenden und/oder zu entdréhnenden Wandungstei-
len 2, 6, 9.

[0065] ErfindungsgemaR istdie Bitumenmatte 11amit-
tels einer thermisch isolierenden Klebeschicht 13 auf die
Unterseite der Bodenwanne 7 aufgeklebt, welche eine
geringere Warmeleitfahigkeit als die Bitumenmatte 11a
aufweist. Hierdurch kann der Energiebedarf zum Behei-
zen des Spllwassers wahrend der Durchfiihrung eines
Spllgangs signifikant gesenkt werden. Die energiespa-
rende Wirkung wird dabei dadurch erzielt, dass durch die
thermisch isolierende Klebeschicht 13 wahrend der
Durchfiihrung eines Spllgangs ein Warmetransport aus
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der Spulkammer 10 zur Bitumenmatte 11 a verringert
werden kann, so dass sich das Splilwasser schneller er-
hitzt und somit die jeweils vorgesehene Temperatur
schneller erreicht.

[0066] Diethermischisolierende Klebeschicht 13 dient
gleichzeitig zur Befestigung der Bitumenmatte 11a an
der Bodenwanne 7 und weist damit eine Doppelfunktion
auf. Im Vergleich zu Lésungen, bei denen eine Isolier-
schicht aus einem vorkonfektionierten Schaumstoff mit-
tels einer ersten herkdmmlichen Klebeschicht auf das
Wandungsteil aufgeklebt und eine vorkonfektionierte Bi-
tumenmatte mit einer zweiten herkdmmlichen Klebe-
schicht auf den Schaumstoff aufgeklebt wird, kénnen
zwei Schichten eingespart werden, was die Herstellung
der Geschirrspiilmaschine vereinfacht, ohne dass Nach-
teile im Hinblick auf die Energieeinsparung zu besorgen
waren.

[0067] Weiterhin weistdie Klebeschicht 13 Mikroporen
16 auf. Mikroporen 16 sind insbesondere geschlossene
Hohlrdume, deren Abmessungen typischerweise im Mi-
krometerbereich liegen. Durch Mikroporen 16 kann die
Warmeleitfahigkeit des Materials der Klebeschicht 13 ge-
geniber einer vollvolumigen Klebeschicht desselben
Materials stak reduziert werden, was zu einer besonders
starken Energieeinsparung fihren kann.

[0068] Der Anteil der Mikroporen 16 am Volumen der
Klebeschicht 13 betragt wenigstens 80 %, bevorzugt we-
nigstens 90 %, besonders bevorzugt wenigstens 95 %.
Auf diese Weise ergibt sich eine starke Reduktion der
Warmeleitfahigkeit und folglich des Energiebedarfs.
[0069] Zudem fiihrt die Verringerung der Anzahl von
Schichten zu einer engeren Schwingungskopplung zwi-
schen der Bodenwanne 7 und der Bitumenmatte 11a.
Mit anderen Worten wird auf diese Weise verhindert,
dass die Bodenwanne 7 starker schwingt als die Bitu-
menmatte 11a. Auf diese Weise kann das Gerauschver-
halten der Geschirrspllmaschine verbessert werden.
[0070] Vorzugsweise betragt die Warmeleitfahigkeit
der Klebeschicht 13 héchstens 60 %, bevorzugt hdchs-
tens 40 %, besonders bevorzugt héchstens 20 %, der
Warmeleitfahigkeit der Bodenwanne 7. Auf diese Weise
kann die Warmeleitung von der Bodenwanne 7 zur Bitu-
menmatte 11a auch bei einer relativ diinn ausgefiihrten
Klebeschicht 13 signifikant verringert und so eine we-
sentliche Energieeinsparung erzielt werden.

[0071] Dabei kann die Warmeleitfahigkeit der Klebe-
schicht 13 héchstens 0,12 W/mK, bevorzugt hdchstens
0,08 W/mK, besonders bevorzugt héchstens 0,04 W/mK,
betragen. Diese Werte, welche auf eine Temperatur von
20 °C bezogen sind, liegen deutlich unter der Warmeleit-
fahigkeit gangiger Bitumenmatten 11a, welche beispiels-
weise eine Warmeleitfahigkeit von 20 W/mK aufweisen,
so dass eine signifikante Energieeinsparung erzielt wer-
den kann.

[0072] Zweckmé&Rigerweise weist die Klebeschicht 13
ein Elastizitaitsmodul von wenigstens 20 N/mm?2, bevor-
zugt von wenigstens 100 N/mm?2, besonders bevorzugt
von wenigstens 500 N/mm2, auf. Das Elastizitatsmodul
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ist das Verhaltnis einer flachenbezogenen Kraft zur da-
durch bewirkten Langenanderung eines Materials. Das
Elastizitatsmodul wird tblicherweise mit dem Formelzei-
chen E bezeichnet und wird in Newton pro Quadratmil-
limeter (N/mm2) angegeben. Die angegebenen Werte
kénnen sich auf bei senkrechtem Druck und bei 20 °C
ermittelte Werte beziehen. Durch die vorgesehenen ho-
hen Werte des Elastizititsmoduls der Klebeschicht 13
wird verhindert, dass die Bodenwanne 7 schwingungs-
mafig von der Bitumenmatte 11 a entkoppelt wird. Auf
diese Weise kann eine besonders gute Entdréhnung
und/oder Schallddmmung der Bodenwanne 7 erreicht
werden.

[0073] Vorteilhafterweise besteht die Klebeschicht 13
aus einem Schmelzklebstoff. Schmelzklebstoffe, auch
HeiRklebstoffe genannt, sind solche Klebstoffe, welche
durch Erhitzen verflissigt und in flissigem Zustand ap-
pliziert werden, um beim Abkulhlen und beim Erstarren
eine Verbindung herzustellen. Schmelzklebstoffe erge-
ben eine dauerhaft stabile Verbindung zwischen der Bo-
denwanne 7 und der Bitumenmatte 11a, wobei auch eine
starke schwingungsmafige Kopplung erzielt werden
kann. Schmelzklebstoffe kdnnen insbesondere auf der
Basis von Polymeren wie beispielsweise Polyamide
(PA), Polyethylene (PE), amorphe Polyalphaolefine
(APAOQO), Ethylenvinylacetat-Copolymere (EVAC), Poly-
ester-Elastomere (TPE-E), Polyurethan-Elastomere
(TPE-U), Copolyamid-Elastomere (TPE-A) und so weiter
hergestellt sein. Im Ausfliihrungsbeispiel ist das Material
des Schmelzklebers so ausgewahlt, dass dessen Verar-
beitungstemperatur unter der Schmelztemperatur des
Kunststoffs der Bodenwanne 7 liegt.

Die Klebeschicht 13 kdnnte alternativ aus einem reaktiv
ausgeharteten bituminésen Gemisch bestehen.

[0074] Die Klebeschicht 13 ist zweckmaRigerweise
durch wenigstens ein an der unteren Oberflache der Bo-
denwanne 7, das heildt auf der dem Spulkammerinneren
abgewandten Seite der Bodenwanne, abstehendes Be-
grenzungselement 14 seitlich begrenzt. Auf diese Weise
kann verhindert werden, dass der Klebstoff vor dem voll-
stédndigen Ausharten parallel zur Aufenoberflache der
Bodenwanne 7 wegflie3t oder gar von dieser abtropft.
Zudem kann so die gemeinsame Kontaktflache der Bo-
denwanne 7 und der Klebeschicht 13 vergrofiert werden,
so dass die Verbindung von Bodenwanne 7 und Klebe-
schicht 13 belastbarerwird. Dabei kann vorgesehen sein,
dass die Klebeschicht 13 durch das wenigstens eine ab-
stehende Begrenzungselement 14 teilweise berandet
oder vollstdndig umrandet ist. Das Begrenzungselement
14 kann insbesondere als Steg 14 ausgebildet sein, des-
sen Hoéhe die Héhe der Klebeschicht 13 Giberragen kann,
wodurch die Bitumenmatte 11a an ihrem Rand gegen
aullere Einwirkungen, beispielsweise bei der Herstellung
der Geschirrsplilmaschine, geschiitzt sein kann.

[0075] ZweckmaBigerweise ist die Bitumenmatte 11a
auf eine dreidimensional strukturierte Flache der Boden-
wanne 7 aufgeklebt. Hierdurch kann die Kontaktflache
der Bodenwanne 7 mit der Klebeschicht 13 weiter ver-
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gréRert werden, so dass die Verbindung von Bodenwan-
ne 7 und Klebeschicht 13 noch belastbarer wird.

[0076] Dabei weist die strukturierte Flache im Ausfilih-
rungsbeispiel Stege 15 auf. Die Stege 15 bewirken eine
dreidimensionale Strukturierung der Oberflache und
kénnen insbesondere an Spritzgussteilen, wie beispiels-
weise der Bodenwanne 7, einfach ausgebildet werden.
Alternativ kénnten zur Strukturierung der Oberflache
auch eine oder mehrere Rillen vorgesehen sein. Verall-
gemeinernd ausgedrickt kdnnen also zweckmaRiger-
weise ein oder mehrere Vertiefungen und/oder Erhéhun-
gen beziehungsweise Erhebungen auf der mit der Bitu-
menmatte zu belegenden AuRenoberflache des jeweili-
gen Bauteils, wie zum Beispiel hier der Unterseite der
Bodenwanne, vorgesehen sein.

[0077] Zumindest ein Teil der Mikroporen 16 kann
durch Aufschdumen eines Basismaterials der Klebe-
schicht 13, beispielsweise mittels eines schaumenden
Additivs, hergestellt sein. Ebenso kann zumindest ein
Teil der Mikroporen 16 durch Einbringen von pordsen
Festkorpern in die Klebeschicht hergestellt sein. Geeig-
net hierzu sind insbesondere Aerogele, welche hochpo-
roés sind.

[0078] Vorteilhafterweise ist die Bodenwanne 7 durch
eine Schichtanordnung entdréhnt und/oder schallge-
dammt, welche ausschlielRlich durch die Bitumenmatte
11a und die Klebeschicht 13 gebildet ist. Hierdurch kann
eine wirksame und dauerhafte Entdrohnung und/oder
Schallddmmung der Bodenwanne 7 auf einfache Weise
bewirkt werden. Grundsatzlich ware es aber moglich,
mehrere Klebeschichten 13 und Bitumenmatten 11a sta-
pelartig beziehungsweise Ubereinander geschichtet au-
Ren auf der unterseitigen Oberflache der Bodenwanne
anzuordnen.

[0079] Bevorzugtweistdie Bitumenmatte 11aeine ma-
ximale Dicke DBM in einem Bereich von 0,8 bis 8 mm,
bevorzugtin einem Bereich von 1,2 bis 6 mm, besonders
bevorzugtin einem Bereich von 1,6 bis 4 mm, auf. In den
genannten Bereichen kann bei geringem Materialeinsatz
eine ausreichende Entdréhnung und/oder Schalldam-
mung der Bodenwanne 7 der Geschirrsplilmaschine er-
zielt werden. Dabei kann die Bitumenmatte 11a wie ge-
zeigt eine gleichbleibende Dicke oder aber eine variable
Dicke aufweisen.

[0080] Vorteilhafterweise weist die Klebeschicht 13 ei-
ne maximale Dicke DKS in einem Bereich von 0,1 bis 6
mm, bevorzugt in einem Bereich von 0,2 bis 3 mm, be-
sonders bevorzugt in einem Bereich von 0,4 bis 1,5 mm,
auf. In den genannten Bereichen ist die Klebeschicht 13
hinreichend dick, um auch bei ungewollten Unebenhei-
ten und/oder bei einer gewollten dreidimensionalen
Strukturierung der Oberflaiche der Bodenwanne 7
und/oder der Oberflache der Bitumenmatte 11a einen
vollflachigen Kontakt der Klebeschicht 13 mit der Boden-
wanne 7 und/oder mit der Bitumenmatte 11a zu erzielen.
Hierdurch wird eine besonders stabile Anordnung mit be-
sonders guter Entdréhnwirkung erreicht. Zudem wird ei-
ne wesentliche Verringerung des Warmestroms von der
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Spllkammer 10 zur Bitumenmatte 11a erreicht. Dabei
wird gleichzeitig ein Uberhdhter Materialeinsatz vermie-
den.

[0081] Die Klebeschicht 13 kénnte alternativ nach ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsvariante aus einem reaktiv
ausgeharteten bitumindsen Gemisch bestehen, dessen
Warmeleitfahigkeit durch die Mikroporen 16 in erfin-
dungsgemalier Weise eingestellt ist. Die Mikroporen 16
kénnen dabei durch aufschdumende Zuséatze in dem bi-
tumindésen Gemisch gebildet werden.

[0082] Reaktivaushartbare bituminése Gemische um-
fassen dabei zweckmaRigerweise wenigstens ein Basis-
bindemittel aus Bitumen, auch Erdpech genannt, oder
aus bitumenartigen Bindemitteln, welches bei einer vor-
gesehenen Verarbeitungstemperatur eine derart hohe
Viskositat aufweist, dass es sich nahezu wie ein Fest-
korper verhalt.

[0083] Bei dem Basisbindemittel kann es sich bei-
spielsweise um Erdoldestillationsbitumen, Naturasphal-
te, Polymerbitumen, Teere, Peche, Paraffine, natlrliche
oder synthetische Harze und/oder Destillationsriickstan-
de von Fetten und Olen handeln.

[0084] Um nun das bituminése Gemisch zu einer Kle-
beschicht 13 formen zu kénnen, enthalt es zweckmafi-
gerweise wenigstens ein Fluxmittel, welches die Visko-
sitat des Gemischs soweit senkt, dass es bei der vorge-
sehenen Verarbeitungstemperatur flie3fahig ist, sich al-
so wie eine Flussigkeit verhalt. Fluxmittel sind dabei vor-
zugsweise schwerfliichtige Ldsemittel, insbesondere
schwerfliichtige Ole auf Mineraldlbasis, Teerdle, pflanz-
liche und tierische Fette und Ole, Karbonsauren, und
schwerfliichtige technische Weichmacher aus syntheti-
schen Polymeren, welche auch nach dem Aushéarten des
bituminésen Gemischs in dem bitumindsen Gemisch
verbleiben, also nicht ausdunsten.

[0085] Um nun zu bewirken, dass das bitumindse Ge-
misch nach der Formung der Klebeschicht 13 aushartet,
wird dem Gemisch vor der Formung der Klebeschicht
zweckmaligerweise wenigstens ein Reaktivzusatz zur
Erzeugung einer die Viskositat des Gemischs erhéhen-
den physikalischen und/oder chemischen Wirkung zu-
gegeben. Dabei kann die Wirkung des Reaktivzusatzes
selbsttatig von dem Reaktivzusatz oder durch die zusatz-
liche Zugabe wenigstens eines Aktivators in Gang ge-
setzt werden.

[0086] Der Reaktivzusatz kann, gegebenenfalls in Zu-
sammenwirkung mit dem Aktivator, insbesondere die
Wirkung des Fluxmittels vorzugsweise irreversibel auf-
heben, beispielsweise durch Vernetzung, Fallung oder
durch Bindung an das Basisbindemittel.

[0087] DerReaktivzusatz kann beispielsweise Chelat-
komplexbildner, Sdureanhydride, Alkohole, Karbonsau-
ren, Fettamine, anorganische Salze, Zemente, Kalk,
Gips, Dolomit, Aschen, Schlacken, Glaser, Kieselgele
und/oder Alaune umfassen.

[0088] Der Aktivator kann dabei insbesondere Was-
ser, Glykole, Fettalkohole, Tenside, Sduren und Laugen,
Metallsalze, Schwefel, Peroxide, Latex und/oder Kunst-
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harze umfassen.

[0089] Weiterhinkannes gegebenenfalls zweckmalig
sein, wenn fir das Basisbindemittel, das Fluxmittel, den
Reaktivzusatz und/oder den Aktivator regenerative, das
heift nachwachsende Rohstoffe, insbesondere pflanzli-
che oder mineralische Rohstoffe, gewahlt sind.

[0090] Die Klebeschicht 13 aus dem reaktiv ausgehéar-
teten bitumindsen Gemisch weist im Vergleich zu be-
kannten Klebern zum Befestigen von Bitumenmatten
11a-11f an Wandungsteilen 2, 6, 7, 9 an Geschirrspll-
maschinen tUberlegene Hafteigenschaften sowohl an der
Bitumenmatte 11a-11f als auch an den Ublichen Ober-
flachenmaterialien der Wandungsteile 2, 6, 7, 9 von Ge-
schirrspllmaschinen auf. Insbesondere haftet die Klebe-
schicht auf dem Wandungsteil 7 aus Kunststoff, insbe-
sondere der Kunststoff-Bodenwanne des Splilbehalters,
besonders gut. Als Kunststoff kann insbesondere Poly-
propylen gewahlt sein. Aber auch auf Wandungsteilen
2, 6, 9 aus blankem Metall, insbesondere aus blankem
rostfreien Edelstahl, kann eine ausreichend feste Adha-
sionshaftung der Bitumenmatte an dem jeweilig zu be-
legenden Wandungsteil sichergestellt werden.

[0091] Aufgrund der guten Hafteigenschaften der Kle-
beschicht 13 aus dem reaktiv ausgeharteten bitumino-
sen Gemisch kann in den allermeisten Fallen auf eine
Vorbehandlung der Oberflache des Wandungsteils, bei-
spielsweise Aufrauen, Plasmatieren, Beflammen und
dergleichen, verzichtet werden, was die Herstellung der
Geschirrspllmaschine vereinfacht.

[0092] Im Vergleich zu bekannten HeilRklebern, wel-
che typischerweise eine Verarbeitungstemperatur von
beispielsweise 130 °C bis 200 °C erfordern, kann die
Klebeschicht 13 aus dem reaktiv ausgeharteten bitumi-
nésen Gemisch bei geeigneter Auswahl der Komponen-
ten ohne Zuflilhrung von Warme bei Raumtemperatur,
das heifdt im Wesentlichen "kalt", hergestellt werden.
Hierdurch kann bei der Herstellung der Geschirrsplima-
schine eine signifikante Energieeinsparung erzielt wer-
den. Dies istinsbesondere bei hitzeempfindlichen Kunst-
stoffbauteilen vorteilhaft, die jeweils mit ein oder mehre-
ren Bitumenmatten belegt werden, weil eine unzuldssige
thermische Beanspruchung, thermische Verformung
oder gar Aufschmelzen des Kunststoffmaterials des je-
weiligen Bauteils in unzulassiger Weise vermieden ist.
Gleichwohl kann es sinnvoll sein, bei der Herstellung der
Klebeschicht eine Zuflihrung von Warme vorzusehen,
um das Ausharten zu Beschleunigen. Dafiir sind jedoch
im Allgemeinen deutlich geringere Temperaturen, bei-
spielsweise 60 bis 70 °C, ausreichend.

[0093] Zudem kann durch die Verwendung der Klebe-
schicht aus dem reaktiv ausgeharteten bitumindsen Ge-
misch beim Befestigen der Bitumenmatte 11a-11f an
dem Wandungsteil 2, 6, 7, 9 die thermische Belastung
des zu entdréhnenden und/oder schallzuddmmenden
Wandungsteils 2, 6, 7, 9, der vorkonfektionierten Bitu-
menmatte 11 a-11f und/oder weiterer Bestandteile der
Geschirrspulmaschine gering gehalten werden. Hier-
durch kdnnen in vielen Fallen weniger temperaturstabile
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Bestandteile als bisher genutzt werden, was die Herstell-
kosten der Geschirrsplilmaschine verringern kann.
[0094] Gegenlber der Verwendung von bekannten
Kaltklebern, welche typischerweise ein fliichtiges und
beim Aushéarten ausdunstendes L&sungsmittel enthal-
ten, kann die Verwendung der Klebeschicht 13 aus dem
reaktiv ausgeharteten bitumindsen Gemisch umwelt-
freundlicher sein.

[0095] Die Klebeschicht 13 aus dem reaktiv ausgehér-
teten bitumindsen Gemisch ist zudem auRerst langlebig
und kann so die Gebrauchsdauer einer Geschirrsplilma-
schine in den allermeisten Fallen Gberdauern.

[0096] In einem vorteilhaften Ausfihrungsbeispiel ei-
ner erfindungsgemafRen Geschirrspilmaschine werden
die Entdréhnfolien beziehungsweise Bitumenmatten
Uber einen Hotmeltkleber auf die Edelstahlstruktur des
Spllbehalters aufgeklebt. Dabei ist die Klebeschicht
zweckmaRigerweise warmeisolierend ausgeristet.
Durch Additive in dem Kleber, wie Aerogele oder auf-
schaumende Materialien, kann der Warmefluss in die Bi-
tumenfolie unterbrochen werden.

[0097] Hierdurch kann eine Energieeinsparung und
dadurch ein CO,-Reduzierung erreicht werden.

[0098] Durch die thermisch isolierend oder sperrend
ausgebildete Klebeschicht kann eine verbesserte ther-
mische Entkopplung der jeweiligen Bitumenmatte von
dem jeweilig zugeordneten Wandungsteil und/oder der
Tarinnenwandung sichergestellt werden. Dadurch kann
weniger Warmeenergie aus dem Inneren des Spulbehal-
ters beim jeweiligen Aufheizgang eines Teilprogramm-
schritts eines gewahlten Geschirrspllprogramms, wie
zum Beispiel beim Reinigungsgang oder beim Klarsplil-
gang, in die jeweilige Bitumenmatte transportiert und dort
in deren Speichermasse gespeichert werden, das heif3t
es wird dem Spulbehalter weniger Warmeenergie als zu-
vor bei der herkdmmlichen Aufklebung der Bitumenmatte
mittels HeilRklebers entzogen. Durch die thermisch iso-
lierende Klebeschicht kann die Energieeffizienz einer er-
findungsgemal konstruierten Geschirrspilmaschine
verbessert werden. Gleichzeitig ist es durch die ther-
misch isolierend ausgebildete Klebeschicht gegebenen-
falls sogar ermdglicht, die Flachengewichte und die Vo-
lumina der Bitumenmatten pro Geschirrspilmaschine
zur Verbesserung der Entdrohnung des Spulbehélters
beziehungsweise allgemein ausgedriickt der Schallddm-
mung der Geschirrspilmaschine ausreichend grol3 zu
wahlen, obwohl die Bitumenmatten, das hei3t Schwer-
schichten, selbst als Warmespeichermedium wirken.

Bezugszeichenliste
[0099]

Spulbehalter

Erstes Wandungsteil; Spilbehélterhaube
Seitenwand
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1"

DBM
DKS

20

Zweites Wandungsteil; Rickwand
Drittes Wandungsteil; Bodenwanne
Tar

Viertes Wandungsteil; Innentir
Spllkammer

Bitumenmatte

Pumpentopf

Klebeschicht
Begrenzungselement

Steg

Mikroporen

Maximale Dicke der Bitumenmatte
Maximale Dicke der Klebeschicht

Patentanspriiche

1.

Geschirrspilmaschine, insbesondere Haushaltsge-
schirrsplilmaschine, mit wenigstens einem Wan-
dungsteil (2, 6, 7, 9) zum Begrenzen einer Spllkam-
mer (10), welches mit wenigstens einer Bitumenmat-
te (11a bis 11f) zur Entdréhnung und/oder Schall-
ddmmung des Wandungsteils (2, 6, 7, 9) versehen
ist, wobeidie Bitumenmatte (11a bis 11f) mittels min-
destens einer, insbesondere lediglich genau einer,
thermisch isolierenden Klebeschicht (13) auf das
Wandungsteil (2, 6, 7, 9) aufgeklebt ist, welche eine
geringere Warmeleitfahigkeit als die Bitumenmatte
(11a bis 11f) aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Klebeschicht (13) Mikroporen (16) aufweist
und dass der Anteil der Mikroporen (16) am Volumen
der Klebeschicht (13) wenigstens 80 %, bevorzugt
wenigstens 90 %, besonders bevorzugt wenigstens
95 %, betragt.

Geschirrspllmaschine nach vorstehendem An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die War-
meleitfahigkeit der Klebeschicht (13) héchstens 60
%, bevorzugt héchstens 40 %, besonders bevorzugt
héchstens 20 %, der Warmeleitfahigkeit des Wan-
dungsteils (2, 6, 7, 9) betragt.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Warmeleitfahigkeit der Klebeschicht (13) héchs-
tens 0,12 W/mK, bevorzugt héchstens 0,08 W/mK,
besonders bevorzugt héchstens 0,04 W/mK, be-
tragt.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebeschicht (13) ein Elastizitditsmodul von we-
nigstens 20 N/mm2, bevorzugt von wenigstens 100
N/mm?2, besonders bevorzugt von wenigstens 500
N/mm?2, aufweist.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
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den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebeschicht (13) aus einem Schmelzklebstoff
besteht.

Geschirrspllmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Klebe-
schicht (13) aus einem reaktiv ausgeharteten bitu-
mindsen Gemisch besteht.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebeschicht (13) durch wenigstens ein an dem
Wandungsteil (2, 6, 7, 9) abstehendes Begren-
zungselement (14) seitlich begrenzt ist.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bitumenmatte (11a bis 11f) auf eine dreidimen-
sional strukturierte Flache des Wandungsteils (2, 6,
7, 9) aufgeklebt ist.

Geschirrspllmaschine nach vorstehendem An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die struk-
turierte Flache wenigstens einen Steg (15) und/oder
wenigstens eine Rille aufweist.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Wandungsteil (2, 6, 7, 9) durch eine Schichtan-
ordnung (11a bis 11f, 13) entdréhnt und/oder schall-
gedammt ist, welche ausschlief3lich durch die Bitu-
menmatte (11a bis 11f) und die Klebeschicht (13)
gebildet ist.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bitumenmatte (11a bis 11f) eine maximale Dicke
(DBM) in einem Bereich von 0,8 bis 8 mm, bevorzugt
in einem Bereich von 1,2 bis 6 mm, besonders be-
vorzugt in einem Bereich von 1,6 bis 4 mm, aufweist.

Geschirrspllmaschine nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebeschicht (13) eine maximale Dicke (DKS) in
einem Bereich von 0,1 bis 6 mm, bevorzugt in einem
Bereich von 0,2 bis 3 mm, besonders bevorzugt in
einem Bereich von 0,4 bis 1,5 mm, aufweist.

Claims

Dishwasher, in particular domestic dishwasher, hav-
ing at least one wall section (2, 6, 7, 9) for delimiting
a washing chamber (10), which is provided with at
least one bitumen pad (11ato 11f) for muffling and/or
sound-proofing the wall section (2, 6, 7, 9), wherein
the bitumen pad (11ato 11f) is glued to the wall sec-
tion (2, 6, 7, 9) by means of at least one, in particular
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purely precisely one, thermally insulating adhesive
layer (13), which wall section has a lower heat con-
ductivity than the bitumen pad (11a to 11f), charac-
terised in that the adhesive layer (13) has micropo-
res (16) and that the portion of the micropores (16)
in the volume of the adhesive layer (13) amounts to
at least 80%, preferably at least 90%, particularly
preferably at least 95%.

Dishwasher according to the preceding claim, char-
acterised in that the heat conductivity of the adhe-
sive layer (13) amounts at most to 60%, preferably
at most to 40%, particularly preferably at most to
20% of the heat conductivity of the wall section (2,
6,7,9).

Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the heat conductivity
of the adhesive layer (13) amounts at most to 0.12
W/mK, preferably at most to 0.08 W/mK, particularly
preferably at most to 0.04 W/mK.

Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the adhesive layer
(13) has an elasticity module of at least 20 N/mm?2,
preferably of at least 100 N/mmZ, particularly prefer-
ably of at least 500 N/mm?2.

Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the adhesive layer
(13) consists of a hot melt adhesive.

Dishwasher according to one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the adhesive layer (13) consists
of a reactively cured bituminous compound.

Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the adhesive layer
(13) is laterally delimited by at least one delimiting
element (14) projecting onto the wall section (2, 6,
7,9).

Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the bitumen pad (11a
to 11f) is glued to a three-dimensionally structured
surface of the wall section (2, 6, 7,9).

Dishwasher according to the preceding claim, char-
acterised in that the structured surface has at least
one web (15) and/or at least one groove.

Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the wall section (2, 6,
7, 9) is muffled and/or soundproofed by a slice ar-
rangement (11a to 11f, 13), which is formed exclu-
sively by the bitumen pad (11a to 11f) and the ad-
hesive layer (13).
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Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the bitumen pad (*11a
to 11f) has a maximum thickness (DBM) in a range
of 0.8 to 8 mm, preferably in a range of 1.2 to 6 mm,
particularly preferably in a range of 1.6 to 4 mm.

Dishwasher according to one of the preceding
claims, characterised in that the adhesive layer
(13) has a maximum thickness (DKS) in a range of
0.1 to 6 mm, preferably in a range of 0.2 to 3 mm,
particularly preferably in a range of 0.4 to 1.5 mm.

Revendications

Lave-vaisselle, notamment lave-vaisselle a usage
domestique, comprenant au moins une partie en pa-
rois (2, 6, 7, 9) destinée a délimiter une chambre de
lavage (10), laquelle partie en parois est munie d’au
moins une nappe en bitume (11a a 11f) pour l'inso-
norisation et/ou I'isolation acoustique de la partie en
parois (2, 6, 7, 9), la nappe en bitume (11a a 11f)
étant collée sur la partie en parois (2, 6, 7, 9) au
moyen d’au moins une, notamment uniquement au
moyen exactement d’'une couche de colle (13) ther-
miquement isolante, laquelle présente une conduc-
tibilité thermique plus basse que la natte en bitume
(11 a a 11f), caractérisé en ce que la couche de
colle (13) présente des micropores (16) eten ce que
la proportion des micropores (16) par rapport au vo-
lume de la couche de colle (13) est d’au moins 80%,
de préférence d’au moins 90%, de maniére particu-
lierement préférée d’au moins 95%.

Lave-vaisselle selon la revendication précédente,
caractérisé en ce que la conductibilité¢ thermique
de la couche de colle (13) est de maximum 60%, de
préférence de maximum 40%, de maniere particu-
lierement préférée de maximum 20% de la conduc-
tibilité thermique de la partie en parois (2, 6, 7, 9).

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la con-
ductibilité thermique de la couche de colle (13) est
de maximum 0,12 W/mK, de préférence de maxi-
mum 0,08 W/mK, de maniére particulierement pré-
férée de maximum 0,04 W/mK.

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la cou-
che de colle (13) présente un module d’élasticité d’au
moins 20 N/mm?2, de préférence d’au moins 100
N/mm2, de maniére particuliérement préférée d’au
moins 500 N/mm?2.

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la cou-
che de colle (13) est constituée d’une colle fusible.
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Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 4, caractérisé en ce que la couche de
colle (13) est constituée d’'un mélange bitumineux
durci de maniére réactive.

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la cou-
che de colle (13) est latéralement délimitée par au
moins un élément de délimitation (14) faisant saillie
sur la partie en parois (2, 6, 7, 9).

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la natte
en bitume (11a a 11f) est collée sur une surface,
structurée en trois dimensions, de la partie en parois
(2,6,7,9).

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la sur-
face structurée présente au moins une nervure (15)
et/ou au moins une rainure.

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la partie
en parois (2, 6, 7, 9) est insonorisée et/ou acousti-
quement isolée par un agencement de couches (11
a a 11f, 13), lequel est exclusivement formé par la
nappe en bitume (11a a 11f) et la couche de colle
(13).

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la nap-
pe en bitume (11a a 11f) présente une épaisseur
maximale (DBM) située dans une plage de 0,8 a 8
mm, de préférence dans une plage de 1,2 a 6 mm,
de maniére particulierement préférée dans une pla-
gede 1,6 a4 mm.

Lave-vaisselle selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la cou-
che de colle (13) présente une épaisseur maximale
(DKS) située dans une plage de 0,1 a 6 mm, de pré-
férence dans une plage de 0,2 a 3 mm, de maniéere
particulierement préférée dans une plage de 0,4 a
1,5 mm.
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