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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiet der Gerate
und Maschinen, die zum Behandeln, insbesondere zum
Trocknen und/oder Waschen, von Wéasche oder anderen
Gegenstanden dienen und die nachfolgend allgemein
auch als Waschebehandlungsmaschinen bezeichnet
werden.

[0002] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Beschickungstir fir eine Waschebehand-
lungsmaschine mit einem Turrahmen und einem in dem
Tarrahmen gehaltenen Schauglas, auf welchem eine
Dichtung aufgebracht ist, bei dem der Tirrahmen zumin-
dest durch Flgen wenigstens eines Rahmeninnenteils
mit wenigstens einem RahmenaulRenteil gebildet wird,
und das Schauglas zwischen das Rahmeninnenteil und
das RahmenauRenteil derart eingebracht wird, dass es
sich mit wenigstens einer Auflageflache an mehreren tiir-
rahmenseitigen Auflagebereichen abstlitzt.

[0003] Die Erfindung betrifft ferner eine Beschickungs-
tir fir eine Waschebehandlungsmaschine mit einem
Tarrahmen, der wenigstens ein Rahmeninnenteil und ein
Rahmenaufienteil umfasst, und mit einem in dem Tdr-
rahmen angeordneten Schauglas, das wenigstens ab-
schnittsweise an Auflagebereichen des Turrahmens an-
liegt und auf welchem eine Dichtung aufgebracht ist.
[0004] Ein derartiges Verfahren bzw. eine derartige
Beschickungstur gehen aus der Schrift WO 2007/000645
A1 hervor.

[0005] Ein derartiges Verfahren bzw. eine derartige
Beschickungstlr gehen aus der Schrift DE 10 2005 023
445 A1 hervor, die auf die optimierte Ausbildung einer
Beschickungstlr dahingehend gerichtet ist, dass die Ab-
lagerung von Flusen im Bereich einer druckbeaufschlag-
ten Abdichtung der Beschickungstir auch bei fertigungs-
bedingten Toleranzabweichungen der Tirkomponenten
vermieden wird. Dazu ist ein Tirrahmen vorgesehen, der
wenigstens ein Rahmeninnenteil und wenigstens ein mit
diesem zusammengefligtes Rahmenaufienteil umfasst.
Zwischen den Rahmenteilen ist ein Einsatz gehalten und
dazu derart eingebracht, dass er sich mit wenigstens ei-
ner Auflageflache auf mehreren tiirrahmenseitigen Auf-
lagebereichen abstltzt. Bei dem Einsatz handelt es sich
um eine bevorzugt topfférmig ausgebildete Glasscheibe
(Schauglas), deren Rand in einem von den Rahmentei-
len gebildeten umlaufenden Spalt oder Aufnahmeraum
aufgenommen ist. Dabei ist der Aufnahmeraum so be-
messen, dass genutgend Spiel vorhanden ist, um ferti-
gungsbedingte Abweichungen im Ist-MaR der Dicke der
Glasscheibe sicher auszugleichen. Bei der Herstellung
der Beschickungstir wird zwischen dem Rahmeninnen-
teil und der Glasscheibe eine Dichtung angeordnet, die
durch ihre Elastizitét und ihren Querschnitt eine sichere
Abdichtung gewahrleistet und zudem durch eine mehr
oder weniger starke axiale Komprimierung die besagten
Fertigungstoleranzen des Einsatzes ausgleicht.

[0006] Allerdings tritt dadurch je nach Fertigungs-
genauigkeit des Einsatzes und damit je nach Komprimie-
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rung der Dichtung zwischen dem Rahmeninnenteil und
dem Rahmenauflenteil im Mantelbereich der Beschi-
ckungstir ein mehr oder weniger groRer Spalt auf, der
als Verbindungsfuge der Tirrahmenteile fir den Be-
trachter erkennbar ist. Dieser Effekt ist unter Designas-
pekten nicht winschenswert. Zudem kann bei der be-
kannten Beschickungstlr konstruktionsbedingt die Ist-
Dicke des Tlrrahmens variieren, wenn die Elastizitat der
Dichtung nicht zur vollstdndigen Kompensation etwaiger
MaRabweichungen der Einsatzdicke ausreicht.

[0007] Vor diesem Hintergrund besteht eine Aufgabe
der vorliegenden Erfindung in der Angabe eines Verfah-
rens zum Herstellen einer Beschickungstir bzw. in der
Schaffung einer Beschickungstur, durch das bzw. bei der
fur einen Toleranzausgleich der Einsatzabmessungen
derart gesorgt ist, dass die Dicke der Beschickungstir
stets in einem vorgegebenen Soll-MaR einstellbar istund
somit auch Designvorgaben dahingehend erfiillt werden
kénnen, dass beispielsweise das Rahmeninnenteil und
das Rahmenauflenteil an vorgegebenen Kanten fugen-
und spaltfrei aufeinander liegen.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf hinsicht-
lich des Verfahrens durch ein Verfahren mit den Merk-
malen des entsprechenden unabhangigen Patentan-
spruchs geldst.

[0009] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren ist
demgemal vorgesehen, dass zumindest das Material
der Auflagebereiche vor dem Fiigen der Rahmenteile in
einen temporar plastisch verformbaren Zustand ge-
bracht wird, bei eingebrachtem Schauglas Krafte auf die
Auflagebereiche ausgelibt werden, so dass sich diese
durch Verformung derart an die Geometrie des Schaug-
lases anpassen, dass ein vorgegebenes Soll-Maf der
Turdicke eingestellt wird, wobei die Tirdicke die Rah-
menteile, das zwischen diesen eingebrachte Schauglas
und die Dichtung umfasst, und wobei die Auflageberei-
che anschlieRend wieder in einen unverformbaren (fes-
ten) Zustand gebracht und die Rahmenteile gefligt wer-
den.

[0010] EinersterwesentlicherVorteilder Erfindung be-
steht damit darin, dass auch vergleichsweise grof3e To-
leranzen insbesondere in den fiir die Beschickungstir-
dicke relevanten Abmafien des Einsatzes in Kauf ge-
nommen werden konnen, weil diese individuell durch
Verdrangung, Abtrag oder Verformung des Materials der
tirrahmenseitigen Auflagebereiche kompensiert wer-
den. Dies wirkt sich auch positiv auf die Fertigungskosten
aus, weil dadurch hohere Toleranzen in der Ist-Dicke des
Einsatzes akzeptabel sind.

[0011] Das erfindungsgemale Verfahren zeichnet
sich zudem durch eine einfache Realisierbarkeit und Au-
tomatisierbarkeit aus, weil vorteilhafterweise die beim
Flgen der Tirrahmenteile auf diese ausgelibten Kréfte
zugleich auch zur Verformung bzw. Formanpas-
sung/VertikalmaRBanpassung der Auflagebereiche die-
nen kénnen. Nachdem die Auflagebereiche wieder in ei-
nen im Wesentlichen unverformbaren bzw. festen Zu-
stand - beispielsweise einen ausgeharteten oder erstarr-
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ten Zustand - gebracht worden sind, kénnen diese ihre
Abstiitz- und Haltefunktionen zuverldssig und in einer
optimal an die Form der Auflageflache des Einsatzes an-
gepassten Geometrie austben.

[0012] Damit ist ein Verfahren zum Herstellen einer
Beschickungstlir angegeben, das auch auBerst an-
spruchsvollen Vorgaben hinsichtlich der Dickenmalf3hal-
tigkeit der Beschickungstiir und der Designvorgaben - z.
B. einem spaltlosen Fligen der Tirrahmenteile im duf3er-
lich sichtbaren Bereich (beispielsweise an der Tirrah-
menmantelflache) - genigt.

[0013] Weitere Einzelheiten, Aspekte und Vorteile der
Erfindung sind Gegenstand der abhangigen Patentan-
spriche, der beigefligten Zeichnung und deren jeweils
zugehdriger Beschreibung.

[0014] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafien Verfahrens wird der Einsatz wahrend
des Flgens in eine vorgespannte, in Bezug auf die Auf-
lagebereiche zuriickgezogene Position gebracht und
nach Abschluss des Fiigens aus dieser wieder entlas-
sen. Dadurch wird eine Vorspannung auf die Ublicher-
weise zwischen Einsatzen wie Schauglasern und einem
Rahmenteil vorgesehene Dichtung ausgeiibt und damit
eine feste Passung zwischen dem Einsatz und dem je-
weiligen Auflagebereich erzeugt. Fertigungstechnisch
bevorzugt kann der Einsatz (Schauglas) von einer Saug-
glocke erfasstund in die Vorspannungsrichtung gezogen
werden.

[0015] Die erfindungsgemale temporare plastische
Verformbarkeit zumindest der Auflagebereiche kann
grundsatzlich durch  verschiedene physikalische
und/oder chemische Methoden realisiert werden. So ist
beispielsweise ein Anlésen oder Weichmachen der Auf-
lagebereiche durch ein Lésungsmittel oder durch (ther-
mische) Energiezufuhr denkbar.

[0016] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung des er-
findungsgemaRen Verfahrens sind die Auflagebereiche
oder besonders bevorzugt das Rahmeninnenteil und das
RahmenauRenteils aus einem thermoplastischen Mate-
rial hergestellt. Zum Fiigen von Rahmeninnenteil und
Rahmenaufenteil kdnnen diese bevorzugt mit kooperie-
renden Verbindungsstegen versehen werden, die zu-
sammen mit den Auflagebereichen erwdarmt und plas-
tisch verformt bzw. verbunden werden. Dazu kann ein
sogenannter Heizspiegel zwischen den Flgepartnern
(Rahmeninnenteil und Rahmenaufenteil) positioniert
werden, so dass das thermoplastische Material aufgrund
der so zugeflihrten Warmeenergie anschmilzt. Dann wird
der Heizspiegel entfernt und die Rahmenteile werden
aufeinander aufgesetzt (gefiigt) derart, dass die koope-
rierenden Verbindungsstege miteinander verschmelzen.
Gleichzeitig wird durch den Fligedruck der jeweilige Auf-
lagebereich derart an die Geometrie des Einsatzes bzw.
der Auflageflache angepasst, dass Uberschissiges Ma-
terial verdrangt wird. Damit kann die Beschickungstir
fertigungstechnisch besonders elegant und zweckmaRig
auf eine vorgegebene Soll-Dicke gebracht werden.
[0017] Dieeingangserwahnte Aufgabe hinsichtlichder
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Beschickungstir wird erfindungsgemaf durch eine Be-
schickungstiir mit den Merkmalen des entsprechenden
unabhangigen Patentanspruchs geldst.

[0018] Bei der erfindungsgemaflen Beschickungstur
istdemgemal vorgesehen, dass zumindest die Auflage-
bereiche aus einem temporar plastisch verformbaren
Material bestehen und dass die Auflagebereiche durch
das Fugen der Rahmenteile plastisch derart verformt
sind, dass sich unter Ausgleich von Bauteiletoleranzen
des Schauglases ein vorgegebenes Soll-Maf3 der Tiirdi-
cke einstellt, wobei die Tlrdicke die Rahmenteile, das
zwischen diesen eingebrachte Schauglas und die Dich-
tung umfasst.

[0019] Dieauseinemtemporarplastisch verformbaren
Material bestehenden Auflagebereiche erlauben durch
das Einsetzen des Einsatzes und das Flgen eine einfa-
che optimierte Anpassung, so dass sich das vorgegebe-
ne Soll-Maf der Tirdicke einstellt. Dabei bestehen Rah-
meninnenteil und RahmenauRenteil bevorzugt aus ei-
nem thermoplastischen Material und weisen kooperie-
rende Verbindungsstege auf.

[0020] Besonders bevorzugt kann der Einsatz eine
Glasscheibe oder ein sogenanntes Schauglas sein, das
z.B. in an sich bekannter Weise aus einem bevorzugt
durchsichtigen Kunststoff oder aus Silikat gefertigt sein
kann. Die Vorteile der Erfindung realisieren sich aber
auch und/oder bevorzugt bei einem (zuséatzlichen weite-
ren) Einsatz, der ein sich zur TUrinnenseite erstrecken-
des Element, wie beispielsweise ein Signalgeber oder
ein Verriegelungselement, umfasst.

[0021] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind nach-
folgend anhand der beigefligten Zeichnung naher erlau-
tert. Dabei sind in den Figuren der Zeichnung gleiche
oder funktionsgleiche Elemente jeweils mit denselben
Bezugszeichen versehen. Es zeigen:

Figur 1 ausschnittsweise Hauptbestandteile einer
Beschickungstur vor dem Fiigen,

Figur 2  ein RahmenaufBenteil einer Beschickungstur,

Figur 3  einen der Figur 1 entsprechenden Ausschnitt
einer Beschickungstur im gefiigten Zustand,

Figur 4  Einzelheiten eines Ausschnitts A eines Rah-
menaullenteils aus Figur 3 und

Figur 5 in Schnittdarstellung einen Teil des Aus-
schnitts nach Figur 4 mit einem eingebrachten
Einsatz.

[0022] Figur 1 zeigt ausschnittsweise in Schnittansicht

wesentliche Elemente einer erfindungsgemalen Be-
schickungstiir 1 vor deren endgliltiger Montage bzw. Fi-
gung. Die Beschickungstir 1 umfasst einen TlUrrahmen
2, der von wenigstens einem Rahmeninnenteil 3 und ei-
nem (in Figur 1 noch nicht gefligten) Rahmenaufienteil
4 gebildet wird. Zwischen den Rahmenteilen 3, 4 ist ein
Einsatz 6 in Form eines bereits in das Rahmeninnenteil
3 eingesetzten Schauglases 7 angeordnet, der nachdem
Flgen zwischen den Rahmenteilen gehalten ist. Das
Schauglas 7 weist einen umlaufenden Rand 8 auf, der
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eine tirrahmeninnenseitige Auflageflache 9 und eine tir-
rahmenaulenseitige Auflageflache 10 umfasst. Mit der
Auflageflache 9 liegt das Schauglas 7 auf einer zuvor auf
einen umlaufenden Steg 12 aufgebrachte oder aufge-
krempelte Dichtung 14 auf, die mit einer innenseitigen
Dichtlippe 15 in an sich bekannter Weise fir einen dich-
tenden Verschluss einer nicht dargestellten Beschi-
ckungsoéffnung einer Waschebehandlungsmaschine
durch die Beschickungstir 1 sorgt. Die Auflageflache 10
stltzt sich im montierten Zustand der Beschickungstir
auf mehreren tlrrahmenseitigen Auflagebereichen 20
ab, von denen in Figur 1 nur beispielhaft ein Auflagebe-
reich einer sich im Wesentlichen radial erstreckenden
Rippe oder eines Steges 21 gezeigt ist.

[0023] Zumindest die Auflagebereiche 20 sind aus ei-
nem Material 22 hergestellt, das temporéar plastisch ver-
formbar ist. Im bevorzugt dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel nach Figur 1 sind sowohl das Rahmeninnenteil 3
als auch das Rahmenaulienteil 4 aus einem thermoplas-
tischen Kunststoff hergestellt. Vor der Montage bzw. dem
Figen der Rahmenteile werden zumindest die Auflage-
bereiche 20 beispielsweise durch Warmeeinbringung in
einen temporar plastisch verformbaren Zustand ge-
bracht. Dazu kann - bevorzugt bevor der Einsatz 6 in das
Rahmeninnenteil 3 eingesetzt wird - zwischen die Rah-
menteile 3, 4 ein sogenannter (in Figur 1 nicht gezeigter)
Heizspiegel eingebracht werden, der aufgrund seiner an-
gepassten Geometrie die zu erweichenden Bereiche der
Rahmenteile 3, 4 gezielterwarmt. Anschlielend wird das
Schauglas 7 an seiner Wolbung von einer nicht darge-
stellten Saugglocke gegriffen und in Pfeilrichtung 24
senkrecht nach unten gezogen. Aufgrund der elasti-
schen Deformation der Dichtung 14 befindet sich der Ein-
satz 6 (Schauglas 7) damit in einer vorgespannten Po-
sition, was sich auf den Materialabtrag bzw. auf die Ma-
terialverdrangung im Bereich der Auflagebereiche 20 et-
was mindernd auswirkt.

[0024] Bevorzugt werden die Rahmenteile durch ther-
moplastisches Anschmelzen von Verbindungsstegen
(wie nachfolgend im Zusammenhang mit Figur 3 noch
detaillierter gezeigt) gefiigt und wie in Figur 2 dargestellt
verbunden. Wie aus Figur 2 im Bereich des Auflagebe-
reichs 20 ersichtlich, ist dieser durch das zuvor beschrie-
bene gezielte Anschmelzen optimal an die Geometrie
des Schauglases 7, d.h. an dessen Geometrie und die
Form der Auflageflache 10, angepasst. Nach dem Wie-
dererharten des thermoplastischen Materials bildet die
Rippe 21 eine feste und hochbelastbare Abstitzung flr
das Schauglas 7. Nach Entfernen der Vorspannung
durch Entfernen der Saugglocke federt die Tirdichtung
14 entgegen der Pfeilrichtung 24 elastisch wieder etwas
auf, was zu einem festen Presssitz zwischen Auflagefla-
che 10 und der entsprechenden kooperierenden Anla-
geflache 25 des Auflagebereiches 20 fiihrt. Durch diese
individuelle Anpassung der Auflagebereiche 20 an die
jeweilige, toleranzbehaftete aktuelle Dicke 26 des
Schauglases 7 - durch entsprechenden Materialabtrag
oder Materialverdrangung aus dem Auflagebereich -
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kann stets eine Sollabmessung oder Soll-Dicke 28, die
in Figur 2 beispielhaft auf den Auflagepunkt der Dichtung
14 bezogen ist, eingestellt werden und insbesondere ei-
ne spaltfreie Verbindung der Rahmenteile 3, 4 sicherge-
stellt werden.

[0025] Figur 3 zeigt zur weiteren Verdeutlichung des
Flgeprinzips und der Einstellung des SollmafRes der Tr-
dicke in perspektivischer Ansicht die dem Einsatz 6 (Fi-
gur 1) zugewandte Struktur des Rahmenauflenteils 4.
Man erkennt mehrere iber den Umfang verteilte Halte-
oder Auflagestege 21, von denen stellvertretend ein Auf-
lagesteg 21 im Zusammenhang mit den Figuren 1 und 2
ausflhrlich beschrieben wurde. Die Uibrigen Auflageste-
ge werden an ihren Auflagebereichen 20 in entsprechen-
der Weise an die individuelle Geometrie und toleranzbe-
haftete Dicke des (in Figur 3 nicht dargestellten) Einsat-
zes durch Anschmelzen angepasst. Man erkennt ferner
einen im Wesentlichen umlaufenden, gewellt ausgebil-
deten Verbindungssteg 30 und einen weiteren Verbin-
dungssteg 31, die mit entsprechend ausgebildeten und
komplementéar positionierten Verbindungsstegen des
Rahmeninnenteils 3 beim Fligen der Rahmenteile koo-
perieren. Dabei werden die Stegkdmme der kooperie-
renden Verbindungsstege durch den erwdhnten Heiz-
spiegel gleichzeitig angeschmolzen, bevor der Einsatz
eingelegt wird. Anschliellend werden dann wie bereits
beschrieben die Rahmenteile unter Festlegung des Ein-
satzes Uber die Verbindungsstege 30, 31 mit den koo-
perierenden Verbindungsstegen verbunden. Selbstver-
standlich sind auch andere Verbindungsmaéglichkeiten
der Rahmenteile in Form von Klebe- oder Schraubver-
bindungen denkbar.

[0026] Figur4 zeigtin etwa radialer Ansicht vergroRert
den Bereich A aus Figur 3. Man erkennt einen Zentrier-
pfosten 40 und beiderseits angeordnete Pfosten 41, 42
mit einem annahernd kreuzférmigen Querschnitt und mit
an ihrem jeweiligen freien Ende ausgebildeten Auflage-
bereichen 43, 44. Auf diesen Auflagebereichen 43, 44
ist eine Auflageflache eines funktionellen Einsatzes, wie
beispielsweise eines Signalgeberstiftes, mithilfe eines
Rahmeninnenteils festgelegt und gelagert.

[0027] Wie dazu Figur 5 in Schnittdarstellung mit auf-
gesetztem Einsatz 50 zeigt, durchdringt der Zentrierpfos-
ten 40 eine entsprechende Aufnahmebohrung 52 eines
Turrahmeninnenteils 54, das wie in diesem Ausflihrungs-
beispiel gezeigt einstlickig mit dem Einsatz 50 ausgebil-
det sein kann. Innenseitige Auflageflachen 55, 56 des
Einsatzes 50 stiitzen sich auf den Auflagebereichen 43,
44 ab, die in entsprechender Weise durch zuvor erfolgtes
Erwdrmen des Materials der Pfosten 41, 42 temporar
plastisch verformbar gemacht worden sind und so zu ei-
nem toleranzausgleichenden Entfernen bzw. Verdran-
gen des Materials vorbereitet worden sind. Dadurch ist
der Einsatz und damit ein Funktionselement 57 in die
gewunschte Sollposition gebracht.
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BEZUGSZEICHENLISTE

[0028]

1 Beschickungstir
2 Tarrahmen

3 Rahmeninnenteil
4 Rahmenaulenteil
6 Einsatz

7 Schauglas

8 Rand

9 Auflageflache

10 Auflageflache

12 Steg

14 Dichtung

15 Dichtlippe

20 Auflagebereiche
21 Rippe

24 Pfeilrichtung

25 Anlageflache

26 Dicke

28 Soll-MafR

30 Verbindungssteg
31 Verbindungssteg
40 Zentrierpfosten

41,42  Pfosten
43,44  Auflagebereiche

50 Einsatz

52 Aufnahmebohrung
54 Tlrrahmeninnenteil
55,56  Auflageflachen

57 Funktionselement
A Bereich
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Beschickungstir (1)
fur eine Waschebehandlungsmaschine mit einem
Tarrahmen (2) und einem in dem Tlrrahmen (2) ge-
haltenen Schauglas (6) auf welchem eine Dichtung
(14) aufgebracht ist, bei dem der Tirrahmen (2) zu-
mindest durch Fiigen wenigstens eines Rahme-
ninnenteils (3) mit wenigstens einem Rahmenau-
Renteil (4) gebildet wird und
das Schauglas (6) zwischen das Rahmeninnenteil
(3) und das Rahmenaulienteil (4) derart eingebracht
wird, dass es sich mit wenigstens einer Auflagefla-
che (10) auf mehreren tirrahmenseitigen Auflage-
bereichen (20) absttzt,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest das Material (22) der Auflagebereiche
(20) vor dem Flgen der Rahmenteile (3, 4) in einen
temporar plastisch verformbaren Zustand gebracht
wird, bei eingebrachtem Schauglas (6) Krafte aufdie
Auflagebereiche (20) ausgetibt werden, so dass sich
diese durch Verformung derart an die Geometrie des
Schauglases (6) anpassen, dass ein vorgegebenes
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Soll-MaR der (28) Turdicke eingestellt wird, wobei
die Turdicke die Rahmenteile (3, 4), das zwischen
diesen eingebrachte Schauglas (6) und die Dichtung
(14) umfasst; und

die Auflagebereiche (20) anschlieRend wieder in ei-
nen unverformbaren Zustand gebracht und die Rah-
menteile (3,4) gefligt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rahmeninnenteil (3) und das
Rahmenaufienteil (4) aus einem thermoplastischen
Material (22) hergestellt und mit kooperierenden
Verbindungsstegen (30, 31) versehen werden, die
zusammen mit den Auflagebereichen (20) erwarmt
werden.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1
und 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Material
(22) der Auflagebereiche (20) thermoplastisch ist
und dass die Auflagebereiche durch einen Heizspie-
gel erwdrmt und dadurch temporar in den plastisch
verformbaren Zustand gebracht werden.

Beschickungstir fur eine Waschebehandlungsma-
schine mit einem Tirrahmen (2), der wenigstens ein
Rahmeninnenteil (3) und ein RahmenaufRenteil (4)
umfasst, und

mit einem in dem Tirrahmen (2) angeordneten
Schauglas (6), das wenigstens abschnittsweise an
Auflagebereichen (20) des Turrahmens (2) anliegt
und auf welchem eine Dichtung (14) aufgebracht ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest die Auflagebereiche (20) aus einem tem-
porar plastisch verformbaren Material (22) bestehen
und

die Auflagebereiche (20) durch das Fligen der Rah-
menteile (3, 4) plastisch derart verformt sind, dass
sich unter Ausgleich von Bauteiltoleranzen des
Schauglases (6) ein vorgegebenes Soll-Mal} (28)
der Tirdicke einstellt, wobei die Tlrdicke die Rah-
menteile (3, 4), das zwischen diesen eingebrachte
Schauglas (6) und die Dichtung (14) umfasst.

Beschickungstir nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Rahmeninnenteil (3) und Rah-
menaullenteil (4) aus einem thermoplastischen Ma-
terial (22) bestehen und kooperierende Verbin-
dungsstege (30, 31) aufweisen.

Claims

Method for producing a loading door (1) for a laundry
treatment machine having a door frame (2) and a
viewing pane (6) mounted within the door frame (2),
to which a seal (14) is applied, wherein

the door frame (2) is formed at least by joining at
least one inner frame part (3) to at least one outer
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frame part (4) and

the viewing pane(6) is introduced between the inner
frame part (3) and the outer frame part (4) in such a
manner that at least one support surface (10) thereof
rests on multiple support regions (20) of the door
frame,

characterised in that

at least the material (22) of the support regions (20)
is brought to a temporarily plastically deformable
state before the frame parts (3, 4) are joined,
forces are applied to the support regions (20) when
the viewing pane (6) has been introduced, so that
said support regions (20) adjust to the geometry of
the viewing pane (6) by deformation in such a man-
ner that a given desired measurement (28) is
achieved for the door thickness, wherein the door
thickness comprises the frame parts (3, 4), the view-
ing pane (6) introduced therebetween and the seal
(14), and

the support regions (20) are then restored to a non-
deformable state and the frame parts (3, 4) are
joined.

Method according to claim 1, characterised in that
the inner frame part (3) and the outer frame part (4)
are produced from a thermoplastic material (22) and
provided with interacting connecting webs (30, 31),
which are heated together with the support regions
(20).

Method according to at least one of claims 1 and 2,
characterised in that the material (22) of the sup-
port regions (20) is thermoplastic and the support
regions are heated by a heating mirror and thereby
brought temporarily to the plastically deformable
state.

Loading door for a laundry treatment machine
having a door frame (2), which comprises at least
one inner frame part (3) and an outer frame part (4),
and

having a viewing pane (6) disposed in the door frame
(2), atleast segments of said viewing pane (6) resting
on support regions (20) of the door frame (2) and to
which a seal (14) is applied,

characterised in that

at least the support regions (20) are made from a
temporarily plastically deformable material (22) and
the support regions (20) are deformed plastically by
joining the frame parts (3, 4) in such a manner that
a given desired measurement (28) is achieved for
the door thickness while compensating for compo-
nent tolerances of the viewing pane (6), wherein the
door thickness comprises the frame parts (3, 4), the
viewing pane (6) introduced therebetween and the
seal (14).

Loading door according to claim 4, characterised
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in that inner frame part (3) and outer frame part (4)
are made from a thermoplastic material (22) and
have interacting connecting webs (30. 31).

Revendications

Procédé de fabrication d’'une porte de chargement
(1) pour une machine de traitement de linge, com-
prenant un cadre de porte (2) et un hublot (6) main-
tenu dans le cadre de porte (2), sur lequel hublot est
appliqué un joint (14), dans lequel procédé le cadre
de porte (2) est formé par assemblage d’au moins
une piéce de cadre intérieure (3) avec au moins une
piece de cadre extérieure (4) et dans lequel le hublot
(6) est appliqué entre la pieéce de cadre intérieure (3)
et la piéce de cadre extérieure (4) de maniére a ce
qu’il s’appuie sur plusieurs zones d’appui (20) coté
cadre de porte avec au moins une surface d’appui
(10),

caractérisé en ce qu’

au moins la matiére (22) des zones d’appui (20) est
mise dans un état temporairement élastiquement
déformable avant 'assemblage des pieces de cadre
(3, 4), en ce que lorsque le hublot (6) est installé,
des forces agissent sur les zones d’appui (20) de
sorte que celles-ci s’adaptent a la géométrie du hu-
blot (6) en raison de la déformation, de maniere a
ce qu’une cote nominale (28) prédéfinie de I'épais-
seur de porte soit réglée, I'épaisseur de porte com-
prenant les pieéces de cadre (3, 4), le hublot (6) ins-
tallé entre celles-ci et le joint (14) ; et

en ce que les zones d’appui (20) sont ensuite de
nouveau mises dans un état indéformable et en ce
que les pieces de cadre (3, 4) sont assemblées.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la pieéce de cadre intérieure (3) et la piece de
cadre extérieure (4) sont fabriquées dans une ma-
tiere thermoplastique (22) et sont munies de nervu-
res de liaison coopérant (30, 31), lesquelles sont
échauffées en commun avec les zones d’appui (20).

Procédé selon au moins I'une des revendications 1
et 2, caractérisé en ce que la matiére (22) des zo-
nes d’appui (20) est thermoplastique et en ce que
les zones d’appui sont échauffées au moyen d’un
miroir chauffant et sont ainsi mises temporairement
dans I'état plastique déformable.

Porte de chargement pour une machine de traite-
ment de linge,

comprenant un cadre de porte (2) qui comprend au
moins une piéce de cadre intérieure (3) et une piéce
de cadre extérieure (4), et

comprenant un hublot (6) disposé dans le cadre de
porte (2), lequel hublot est adjacent au moins en par-
tie a des zones d’appui (20) du cadre de porte (2) et
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sur lequel est appliqué un joint (14),

caractérisée en ce qu’

au moins les zones d’appui (20) sont constituées
d’'une matiere (22) temporairement plastiquement
déformable et

en ce que les zones d’appui (20) sont plastiquement
déformables en raison de I'assemblage des piéces
de cadre, de maniére a ce qu’'une cote nominale (28)
prédéfinie de I'épaisseur de porte se régle par com-
pensation de tolérances de composants du hublot
(6), I'épaisseur de porte comprenant les piéces de
cadre (3, 4), le hublot (6) posé entre celles-ci et le
joint (14).

Porte de chargement selon la revendication 4, ca-
ractérisée en ce que la piéce de cadre intérieure
(3) et la piece de cadre extérieure (4) sont consti-
tuées d’'une matiere thermoplastique (22) et présen-
tent des nervures de liaison (30, 31) coopérant.
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