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Kochgeschirrdeckel mit Zarge 

Die Erfindung betrifft einen Kochgeschirrdeckel mit einen DeckelgrundkOrper und einer urn-

laufende Zarge, sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung. 

Deckel fur Kochgeschirre sind in vielfaltigen Ausfuhrungsformen bekannt. Unter anderem 

sind Deckel bekannt, die mit einer umlaufenden Zarge gefasst sind. Unter dem Begriff Zar-

ge sollen hier solche "Einfassungen" verstanden werden, die nicht nur eine reine Dicht-

oder Schutzfunktion ausuben, wie z. B. bei einer Dichtung oder einem Kantenschutzring im 

engeren Sinne, sondern solche die darUber hinaus eine AuflageflAche zur Auflage auf dem 

zugehOrigen Behalter und/oder zur Ablage bzw. Aufbewahrung umfassen. Es ist bereits 

bekannt, derartige Zargen aus Grunden der Asthetik und zugunsten einer moglichst freien 

Formgebung, aber auch wegen gunstiger Abdicht— und Anpassungseigenschaften 	aus 

Kunststoff zu fertigen. 

So ist z.B. aus der G 8209965 ein Kochtopfdeckel aus Metall mit einem Kantenschutzring 

aus einem Elastomer mit einer nach unten ragenden Zarge bekannt. Der Kantenschutzring 

wird durch Klippbefestigung mit dem Deckel verbunden. Alternativ kann der Metalldeckel in 

einer Kunststoffspritz- oder —pressmaschine mit dem Kantenschutzring versehen werden. 

Dieser Deckel hat jedoch den Nachteil, dass die Verbindung zwischen dem Deckelgrund-

kOrper und dem Kantenschutzring bzw. der Zarge nicht in jedem Fall wasserdicht ist. Ein 

solcher Deckel lasst sich unter Umstanden nicht zufriedenstellend reinigen und kann daher 

Schmutznester beherbergen. Auflerdem ist man bei der Materialauswahl und bei der Form-

gebung der Zarge bzw. des Kantenschutzrings je nach Befestigungsvariante eingeschrankt. 

Der Erfindung Iiegt somit die Aufgabe zugrunde, einen Kochgeschirrdeckel bereitzustellen, 

der hinsichtlich Herstellung und Funktion verbessert ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemarl durch einen Kochgeschirrdeckel gelOst, bei dem der 

Deckelarundkarper durch eine Vergussmasse mit der Zarge verbunden ist. 

Dadurch ist es moglich, Form und Material der Zarge an gestalterische und technische An-

forderungen vielfaltig anzupassen. Gleichzeitig ermOglicht die Vergussmasse eine dauer-

haft stabile und wasserdichte Verbindung. 
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Gijnstigerweise ist die Kontur der Vergussmasse im Wesentlichen an die Konturen des De-

ckelgrundkOrpers (2) und der Zarge (3) angepasst. Dadurch wird eine besonders gute 

Dichtwirkung der Verbindung erzielt. 

In einer besonders vorteilhaften Ausftihrungsform sind der DeckelgrundkOrper und die Zar-

ge mit einer wasserdichten Vergussmasse verbunden. Dies ermOglicht eine besonders ein-

fache und grundliche Reinigung des Deckels. 

Vorzugsweise umfasst die Zarge eine urn die Vergussmasse umlaufend angeordnete Auf-

lageflache zur Auflage auf ein Kochgeschirr, wobei die ausgehartete Vergussmasse so hart 

ist, dass sie sich beim Aufsetzen des Deckels auf das Kochgeschirr im Wesentlichen nicht 

verformt. Dies ermOglicht einen stabilen und gleichzeitig flachen, und somit optisch anspre-

chenden Deckelrand. 

Gunstigerweise ist der Deckelgrundkorper transparent, insbesondere aus Glas. Dies er-

mOglicht eine visuelle Kontrolle wahrend der Speisenzubereitung. 

Vorzugsweise besteht die Vergussmasse aus einem fur Lebensmittel unbedenklichen Ma-

terial. In diesem Fall kann die Vergussmasse auf der Deckelinnenseite teilweise frei liegen. 

Vorzugsweise hat die Oberflache der Vergussmasse die Form eines konkaven Meniskus. 

Dies ermOglicht einen optisch besonders ansprechenden Ubergang zwischen dem Deckel-

grundkOrper und der Zarge und ist unter hygienischen Gesichtspunkten vorteilhaft. 

Vorzugsweise besteht die Zarge aus einem fur Lebensmittel unbedenklichen Material, ins-

besondere aus Kunststoff, Harz oder einem anderen hartenden Material. Dies eriibrigt eine 

zusatzliche Beschichtung fur den Einsatz im Kiichenbereich. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung umfasst die Zarge ein Silikonmaterial. In diesem Fall 

werden Gerausche beim Aufsetzten des Deckels auf einen Topf oder eine feste Unterlage 

gedampft. Aufgrund der thermischen Eigenschaften von Silikon kann der Deckel an der 

Zarge im heillen Zustand angefasst werden, ohne dabei Verbrennungen hervorzurufen. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung ist an der Zarge oder an dem DeckelgrundkOrper eine 

Dichtkante ausgebildet, die wahrend des Einbringens der Vergussmasse zwischen die Zar-

ge und den DeckelgrundkOrper als Fliellbarriere fiir die Vergussmasse wirkt. Dadurch kann 

ein Bereich zwischen der Zarge und dem DeckelgrundkOrper kontrolliert mit Vergussmasse 
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gefullt werden und ein unkontrolliertes Eindringen bzw. Austreten von Vergussmasse ver-

hindert werden. 

Vorzugsweise ist in der Zarge ein Aufnahmebereich fOr einen umfanglichen Randabschnitt 

des DeckelgrundkOrpers ausgebildet, wobei das Volumen des Aufnahmebereichs grOfler ist 

als das Volumen des Randabschnitts, und ein im Aufnahmebereich vorgesehener Zwi-

schenraum zwischen dem Deckelgrundkitirper und der Zarge ist mit der Vergussmasse ge-

fullt. Dadurch (asst sich eine besonders stabile und dichte Verbindung herstellen. 

GUnstigerweise ist zwischen der Dichtkante und dem DeckelgrundkOrper ein Entluftungs-

spalt vorgesehen. Dadurch kann zu verdrangende Luft aus dem Zwischenraum entweichen. 

Die Aufgabe wird ebenso gelOst durch ein Verfahren, bei dem ein DeckelgrundkOrper und 

eine Zarge bereitgestellt werden und bei dem der DeckelgrundkOrper und die Zarge mit 

einer Vergussmasse verbunden werden. 

Dadurch kOnnen Form und Material der Zarge an gestalterische und technische Anforde-

rungen besonders gut angepasst werden. Gleichzeitig ermOglicht die Vergussmasse eine 

dauerhaft stabile und wasserdichte Verbindung. 

Bei einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens wird die Vergussmasse 

zwischen den DeckelgrundkOrper und die Zarge eingebracht, wobei eine in der Zarge aus-

gebildete Dichtkante in Kombination mit dem Deckelgrundkorper, oder eine an dem De-

ckelgrundkOrper ausgebildete Dichtkante in Kombination mit der Zarge, als Fliellbarriere fur 

die Vergussmasse wirkt. Dadurch kann ein Bereich zwischen der Zarge und dem Deckel-

grundkOrper kontrolliert mit Vergussmasse gefullt werden. 

Vorzugsweise wird die Vergussmasse in einem flieflfahigen und/oder kriechfahigen Zu-

stand zwischen Deckelgrundkorper und Zarge eingebracht, wobei sie sich an die Konturen 

des DeckelgrundkOrpers und der Zarge anpasst. Dadurch wird eine besonders gute Dicht-

wirkung der Verbindung erzielt. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in der Zeichnung dargestellt und werden 

nachstehend erlautert, wobei die Beschreibung der ersten AusfUhrungsform auch fUr die 

weiteren AusfUhrungsformen zutrifft, sofern nicht anderslautend angegeben. Es zeigen: 

Figur 1 	eine schematische Draufsicht auf einen erfindungsgemaflen Deckel; 
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Figur 2 	eine schematische Teilansicht einer ersten Ausfiihrungsform des erfindungsge- 

maflen Deckels im Schnitt entlang der Linie A in der Figur 1; 

Figur 3 	eine schematische Teilansicht des erfindungsgernallen Deckels im Schnitt ent- 

lang der Linie B in der Figur 2; 

Figur 4 	eine schematische Teilansicht einer zweiten Ausfiihrungsform des erfindungs- 

gemallen Deckels im Schnitt entlang der Linie A in der Figur 1; 

Figur 5 	eine schematische Teilansicht einer dritten Ausfiihrungsform des erfindungsge- 

magen Deckels im Schnitt entlang der Linie A in der Figur 1. 

Figur 1 zeigt einen Kochgeschirrdeckel 1 mit einem DeckelgrundkOrper 2 aus Glas, einer 

urn dessen Randkantenbereich 2a umlaufenden Zarge 3 und einem Griff 10. Der Deckel-

grundkOrper 2 ist mittels einer Vergussmasse 4 mit der Zarge 3 verbunden. 

Die Zarge 3 kann als Kunststoffleil, z.B. im Spritzguss, hergestelit sein und weist in einer 

ersten Ausfiihrungsform gemaa Figur 2 einen Aufnahmebereich 7 ftir den umfanglichen 

Randabschnitt 2a und die Vergussmasse 4 auf. Dabei wird der Aufnahmebereich 7 bevor-

zugt mit deutlichem Obermarl hergestelit, so dass der Zwischenraum 6 zwischen dem De-

ckelgrundkOrper 2 und der Zarge 3 entsteht, der mit der Vergussmasse 4 geftillt werden 

kann. Der Querschnitt des Aufnahmebereichs 7 entspricht gemall Figur 2 naherungsweise 

dem von der Kontur der Zarge 3 und der Verbindungslinie 11 zwischen den oberen Ran-

dem des Aufnahmebereichs 7 bzw. der Zarge 3 eingeschlossenen Bereich. Somit ist das 

Volumen des Aufnahmebereichs 7 grOfler als das Volumen des umfanglichen Randab-

schnitts 2a. 

Der DeckelgrundkOrper 2 und die Zarge 3 werden wasserdicht und dauerhaft Ober die Ver-

gussmasse 4 miteinander verbunden. Beispielhaft sind die Verbindungsflachen 2b und 3a 

des Deckelgrundkorpers 2 bzw. der Zarge 3 dargestellt. Die Vergussmasse 4 Wilt den Auf-

nahmebereich 7 im Wesentlichen aus, insbesondere aber den Zwischenraum 6. An dem 

riarkP!innPncPitigan riPn Ai ifrInhmPhprpirt 7 hpgrpn7pnriPr! FOP riPq 7Wisnhimnrat ims A ist 

in der Zarge 3 eine Dichtkante 5 ausgebildet. Diese verhindert, dass bei der Herstellung die 

noch flieflfahige bzw. kriechfahige Vergussmasse 4 aus dem Zwischenraum 6 austritt. 

Wie in Figur 2 angedeutet, ist zwischen dem DeckelgrundkOrper 2 und der Dichtkante 5 ein 

kleiner Entliiftungsspalt 8 vorgesehen, der gerade so grog gewahlt wird, dass Luft wahrend 



WO 2010/069415 
	

PCT/EP2009/006999 

5 

des Einbringens der Vergussmasse 4 aus dem zu fullenden Zwischenraum 6 entweichen 

kann. 

Auf der Unterseite der Zarge 3 ist eine Auflageflache 9 zur Auflage auf einem gestrichelt 

angedeuteten Topf 20 ausgebildet. Die Auflageflache 9 ist geneigt und ermoglicht dadurch, 

dass sich der Deckel 1 beim Aufsetzen bzw. Aufdrucken auf den Topf 20 auf diesem selbst-

tatig zentriert und diesen dicht verschliel3t. Gegebenenfalls kann der Deckel jedoch auch 

undicht aufgesetzt werden. 

Der Deckel 	1 	ist Bestandteil eines Kochgeschirrs, wie z. 	B. eines Kochtopfs, einer 

Dampfgarers, eines Braters oder einer Pfanne. Der Deckel 1 muss nicht, wie in Figur 1 dar-

gestellt, rund sein. Denkbar sind auch elliptische Formen oder eckige Formen, insbesonde-

re solche mit abgerundeten Kanten. Der Griff 10 kOnnte ebenso wie andere (nicht darge-

stellte) hinlanglich bekannte Anbauteile, wie z. B. Magnete, Membranen und Ventile, so-

wohl am DeckelgrundkOrper 2 als auch an der Zarge 3 vorgesehen sein. 

Der DeckelgrundkOrper 2 besteht bevorzugt aus einem hitzebestandigen Glas. Ebenso 

denkbar sind hitzebestandige Kunststoffe, 	keramische Materialien, Metalllegierungen oder 

beliebige Kombinationen der genannten Materialien. Fur die Anwendung als Kochgeschirr 

sind transparente, also durchsichtige oder durchscheinende Materialien vorteilhaft, urn ein 

Kochen unter Sichtkontrolle zu ermoglichen. Jedoch ist diese Eigenschaft nicht zwingend 

erforderlich. 

Die Zarge 3 besteht aus einem fur Lebensmittel unbedenklichen Material, wie z. B. einem 

Silikonmaterial oder einem silikonhaltigen Material. Es konnen jedoch auch andere Kunst-

stoffe aus der Gruppe der Duroplaste, Thermoplaste und Elastomere verwendet werden. 

Ebenso denkbar waren keramische Materialien oder Metalllegierungen oder Kombinationen 

aus den genannten Materialien. Das in Figur 2 im Querschnitt dargestellte Profil der Zarge 

3 ist nur ein Beispiel einer Querschnittsgestaltung. Die Dichtkante 5 und die Auflageflache 9 

kOnnen ebenso davon abweichende Grallenverhaltnisse und Formen aufweisen. Ebenso 

kann das Profil der Zarge 3 entlang des Deckelumfangs variieren, z. B. an integrierten Grif-

fen 10 oder Befestigungsstellen fur Anbauteile. 

Die Dichtkante 5 ist nicht zwingend erforderlich. Bei exakter Dosierung der Vergussmasse 4 

kann darauf verzichtet werden. Auch der Entluftungsspalt 8 ist nicht zwingend erforderlich. 

Eine sich beim Einbringen der Vergussmasse 4 gegebenenfalls bildende Raupe kann ent- 
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fernt oder glatt gezogen werden. Die Dichtkante 5 ist jedoch vorteilhaft, da mit ihr die Fla-

chenpressung zwischen Zarge 3 und DeckelgrundkOrper 2 erh6ht werden kann, so dass 

das Austreten von Vergussmasse 4 zuverlassig vermieden wird. 

Wie Fig. 3 erkennen lasst, kann die Dichtkante 5 gezahnt ausgebildet sein, so dass sich 

entlang der Dichtkante 5 Bereiche 12, in denen der Deckelgrundkorper 2 auf der Dichtkante 

5 aufliegt, mit Bereichen 13, in denen zwischen der Dichtkante 5 und dem DeckelgrundkOr-

per 2 der Entltiftungsspalt 8 vorgesehen ist, abwechseln. Dadurch lasst sich wahrend des 

Einbringens der Vergussmasse 4 eine einfache Positionierung des DeckelgrundkOrpers 2 

auf der Zarge 3 realisieren, ohne die Entliiftung des Zwischenraums 6 zu behindern. Anzahl 

und Form der Entluftungsspalte 8 k6nnen dabei beliebig variiert werden. Ebenso ist es 

moglich, in der Zarge 3 keine Entli.iftungsspalte 8 vorzusehen oder diese durch geeignete 

Entltiftungskanale (nicht dargestellt) in der Zarge 3 zu ersetzen, so dass der Deckel 2 Ober 

den gesamten Umfang auf der Zarge 3 aufliegt. Der Anteil der Abschnitte 13 bzw. der Ent- 

Iiiftungsspalte 8 an der Lange bzw. am Umfang der Dichtkante 5 kann somit zwischen 0% 

(keine Bereiche 13 vorgesehen) und 100% (ein Entliiftungsspalt 8, keine Bereiche 12 vor-

gesehen) variieren. Er liegt bevorzugt zwischen 1% und 99% oder gegebenenfalls zwi-

schen 10% und 90%. 

Die Vergussmasse 4 besteht bevorzugt aus einem fur Lebensmittel unbedenklichen Materi-

al. Diese Eigenschaft ist jedoch nur dann obligatorisch, wenn ein Teil der Vergussmasse 4 

auf der Innenseite des Deckels 1 frei liegt, z. B. wenn die Dichtkante 5 nicht vorhanden ist, 

oder falls zu viel Vergussmasse 4 eingebracht wurde. Geeignete Materialien sind z. B. 

Kunststoff, Silikon und Harz, aber auch andere hartende Substanzen sowie Mischungen 

aus diesen Stoffen. 

Wahrend des Einbringens der Vergussmasse 4 ist diese flieflfahig und/oder kriechfahig. 

Dadurch wird erreicht, dass der Zwischenraum 6 bis zur Dichtkante 5 mit der Vergussmas-

se 4 gefullt wird. Dadurch dass sich die Vergussmasse 4 an die Konturen des Deckel-

grundkOrpers 2 und der Zarge 3 anpasst, wird eine mechanisch stabile und dauerhaft dichte 

Verbindung erzielt. Bei geeigneter Auswahl und Verarbeitung der Vergussmasse 4 ist die 

Verbindung nicht nur wasserdicht, sondern auch luftdicht. Dadurch wird das Entweichen 

von Wasserdampf und das Eindringen von Schmutz zwischen Zarge 3 und Deckelgrund-

korper 2 zuverlassig vermieden. 
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Die Vergussmasse 4 hat an ihrer von auflen sichtbaren Oberflache 4a bevorzugt die Form 

eines konkaven Meniskus. Dazu mussen die Adhasionskrafte zwischen der fliellfahigen 

Vergussmasse 4 und dem Randkantenbereich 2a sowie der Zarge 3 graller sein als die 

Kohasionskrafte der Vergussmasse 4. Dies kann zum Einen durch Verwendung von Mate-

rialien mit geeigneter Oberflachen- bzw. Grenzflachenspannung erreicht werden, zum An-

deren durch eine entsprechend an die Materialien angepasste Formgebung des Deckel-

grundkOrpers 2 und der Zarge 3, insbesondere indem die Neigungen der an die Verguss-

masse 4 angrenzenden Flachen 2b und 3a im Bereich der Oberflache 4a angepasst wer-

den. FOr die Ausbildung eines konkaven Meniskus dUrfen die Flachen 2b und 3a am Ober-

gang zur Vergussmasse 4, je nach den beteiligten Oberflachen- bzw. Grenzflachenspan-

nungen bzw. den Randwinkeln der Vergussmasse 4, eine Mindestneigung gegenOber der 

Horizontalen nicht unterschreiten. 

Die konkave Meniskusform ergibt einen optisch besonders ansprechenden Ubergang zwi-

schen dem DeckelgrundkOrper 2 und der Zarge 3 und ist unter hygienischen Gesichtspunk-

ten vorteilhaft. Die Oberflache 4a der Vergussmasse 4 kann bei Bedarf jedoch auch im We-

sentlichen eben sein oder eine konvexe Meniskusform aufweisen. 

Wie aus Figur 2 ersichtlich, ist die Vergussmasse 4 bzw. der Aufnahmebereich 7 innerhalb 

der Auflageflache 9 angeordnet. Die ausgehartete Vergussmasse 4 muss daher mindes-

tens so hart sein, dass sie sich weder beim Aufsetzen des Deckels 1 auf eine Unterlage 

noch durch das Gewicht des Deckels 1 nennenswert verformt, und dass sie den dabei auf-

tretenden Scherkraften widersteht. 

Die in der Figur 4 dargestellte zweite Ausfuhrungsform unterscheidet sich von der ersten 

Ausfuhrungsform hinsichtlich des Zargenprofils und des Verbindungsbereichs 14 zwischen 

dem DeckelgrundkOrper 2 und der Zarge 3. Demnach ist an der Zarge 3 ebenfalls ein Auf-

nahmebereich 7 fur den Randkantenbereich 2a des DeckelgrundkOrpers 2 sowie eine 

Dichtkante 5 vorgesehen, wobei diese als Fliellgrenze fUr die Vergussmasse 4 in Richtung 

des Aufnahmebereichs 7 wirkt. Im Aufnahmebereich 7 ist zwischen dem Randkantenbe-

reich 2a tirid der Zarge 3 ein Z•vvischenraum 6 Niorg ese hen. 

Die Vergussmasse 4 wird im Wesentlichen aullerhalb des Aufnahmebereichs 7 in den Ver-

bindungsbereich 14 zwischen dem DeckelgrundkOrper 2 und der Zarge 3 eingebracht, wo-

bei die dazwischen liegende Oberflache 4a der Vergussmasse 4 bevorzugt die Form eines 

konkaven Meniskus einnimmt. Die Dichtkante 5 verhindert bei der Herstellung, dass die 
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noch flieRfahige bzw. kriechfahige Vergussmasse 4 in den Aufnahmebereich 7 bzw. den 

Zwischenraum 6 eintritt. Somit bildet die Dichtkante 5 diesbezuglich eine Grenze zwischen 

dem Aufnahmebereich 7 und dem Verbindungsbereich 14. 

Die zweite Ausfuhrungsform ware alternativ auch ohne die Dichtkante 5 und/oder den Zwi-

schenraum 6 moglich. Die Dichtkante 5 ist jedoch vorteilhaft, da mit ihr die Flachenpres-

sung zwischen der Zarge 3 und dem DeckelgrundkOrper 2 erhOht werden kann, so dass 

das Eindringen der Vergussmasse 4 in den Aufnahmebereich 7 zuverlassig vermieden 

werden kann. Bei der zweiten AusfUhrungsform sind an der Dichtkante 5 vorzugsweise kei-

ne Entluftungsspalte 8 bzw. Abschnitte 13 vorgesehen. 

Gemall Figur 4 ist der Zwischenraum 6 nur an einer Flache des Randkantebereichs 2a 

ausgebildet, namlich an der Oberflache 2b, wahrend die umfangliche Seitenflache 2c und 

die Flache 3a der Zarge 3 formschlUssig verbunden sind. Ein Formschluss zwischen Rand-

kantenbereich 2a und Zarge 3 ist jedoch nicht zwingend notwendig. Ebenso ktinnen Form 

und Lage des Zwischenraums 6 bzw. Lage und Anzahl der Kontaktflachen zwischen Rand-

kantenbereich 2a und Zarge 3 variieren. Bei der ersten und der zweiten Ausfuhrungsform 

kOnnen der DeckelgrundkOrper 2 und die Zarge 3 nur durch einen Stoffschluss oder in 

Kombination mit einem Formschluss miteinander verbunden sein. 

Die Vergussmasse 4 bzw. die Dichtkante 5 konnte in entsprechender Weise, entweder zu-

satzlich oder alternativ, auch an der Unterseite des DeckelgrundkOrpers 2 angeordnet wer-

den. HierfUr mUssten der DeckelgrundkOrper 2 und die Zarge 3 beim Herstellen der Verbin-

dung lediglich urn 180° gekippt werden. 

Die Zarge 3 besteht bevorzugt aus einem flexiblen Material, wie z. B. einem Silikonmaterial. 

Dies begunstigt die Dichtwirkung der Dichtkante 5 und ermOglicht die Montage von Zargen-

profilen 3, die den Randbereich 2a teilweise umschlieflen. 

Die in der Figur 5 dargestellte dritte Ausfuhrungsform unterscheidet sich von den vorigen 

AusfUhrungsformen dadurch, dass am Randkantenbereich 2a eine umfangliche Dichtkante 

15 vorgesehen ist, die im Zusammenwirken mit dem Aufnahmebereich 7 fur den Randkan-

tenbereich 2a, der im Beispiel von der nach innen weisenden Zargenflache 3a gebildet 

wird, den Verbindungsbereich 16 fur die Vergussmasse 4 nach unten hin, in Richtung der 

Flache 2c, abdichtet. lm Beispiel wird der Verbindungsbereich 16 von der Oberflache 2b 

des Randkantenbereichs 2a und der Flache 3a oberhalb der Dichtkante 15 eingeschlossen. 
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Die Flachen 2b und 3a sind so gegen die Horizontale geneigt, dass die Oberflache 4a der 

Vergussmasse 4 im Wesentlichen die Form eines konkaven Meniskus einnimmt. Dadurch 

wird eine stabile und dichte, sowie optisch ansprechende Verbindung ermoglicht. 

Die Vergussmasse 4 kann gegebenenfalls auch mehrere Flachen des Randkantenbereichs 

2a und/oder der Zarge 3 miteinander verbinden, z. B. die Flachen 2c und 3a. 

Urn eine besonders gute Dichtwirkung der Dichtkante 15 durch ErhOhung der Flachenpres-

sung auf den Aufnahmebereich 7 zu gewahrleisten, werden der Deckelgrundkorper 2 und 

die Zarge 3 mOglichst mit geringer Toleranz hergestellt, z. B. durch Schleifen des Randkan-

tenbereichs 2a im Bereich der Dichtkante 15 bzw. durch Spritzguss der Zarge 3, wobei letz-

tere bevorzugt aus einem starren oder nur geringfOgig flexiblen Material gefertigt wird. 

Der Aufnahmebereich 7 ist in Figur als ebene Flache 3a ausgebildet. In diesem Fall stellt 

die Vergussmasse 4 im Wesentlichen einen reinen Stoffschluss her. Es sind jedoch auch 

andere Formen fur den Aufnahmebereich 7 denkbar, die in Kombination mit der Dichtkante 

15 eine gute Dichtwirkung ergeben, wie z. B. in der Zarge 3 entlang der Dichtkante 15 ver-

laufende Stufen oder Rillen. In diesem Fall k6nnte die Verbindung teils formschlussig sein. 

Zugunsten einer mechanisch stabilen, stoffschlussigen Verbindung von DeckelgrundkOrper 

2 und Zarge 3 besteht die Vergussmasse 4 insbesondere beim dritten Ausfuhrungsbeispiel 

bevorzugt aus einem starr aushartenden Material, so dass sich die Lage des Deckelgrund-

kOrpers 2 und der Zarge 3 zueinander bei normaler Beanspruchung des Deckels 2, wie 

z. B. beim Aufsetzen des Deckels 1 auf einen Topf 20 im Wesentlichen nicht verandert. 

Die Merkmale der beschriebenen Ausfuhrungsformen lassen sich beliebig kombinieren. 

Beispielsweise k6nnten auf der Ober- bzw. Unterseite des Deckels 1 unterschiedliche Aus-

f0hrungsformen realisiert werden. 

Ein erfindungsgemaller Kochgeschirrdeckel gemaa der ersten Ausfuhrungsform (asst sich 

wie folgt herstellen: 

Ein DeckelgrundkOrper 2 und eine umlaufende Zarge 3 werden mit Hilfe einer nicht naher 

beschriebenen Vorrichtung in einer Montageposition gehalten. Anfangs, z.B. nach dem 

Anmischen der Vergussmasse 4, wird flieflfahige bzw. kriechfahige Vergussmasse 4 in den 

Aufnahmebereich 7 und in den Zwischenraum 6 zwischen dem DeckelgrundkOrper 2 und 

der Zarge 3 eingebracht. Hierbei entweicht Luft durch den Entluftungsspalt 8 aus dem Zwi- 
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schenraum 6, so dass die Vergussmasse 4 bis zur Dichtkante 5 vordringt. Da die Dichtkan-

te 5 als Fliegbarriere ausgebildet ist, kann die Vergussmasse 4 die Dichtkante 5 im We-

sentlichen nicht passieren. Die flielMahige bzw. kriechfahige Vergussmasse 4 passt sich an 

die Konturen des DeckelgrundkOrpers 2 und der Zarge 3 an und bildet nach Aushartung, 

z. B. infolge einer chemischen Reaktion, einen zusammen hangenden Verbund, und somit 

eine wasserdichte Verbindung, die den DeckelgrundkOrper 2 und die Zarge 3 nach Verfes-

tigung der Vergussmasse 4 dauerhaft und mechanisch stabil verbindet. 

Die Vergussmasse 4 wird bevorzugt so dosiert, dass ihre Obefflache 4a an in geeigneter 

Weise geneigte Abschnitte des DeckelgrundkOrpers 2 und der Zarge 3 grenzt, so dass sich 

ihre Oberflache 4a in Form eines konkaven Meniskus ausbildet. 

Je nach Form des Aufnahmebereichs 7 kann es vorteilhaft sein, die Vergussmasse 4 teil-

weise oder vollstandig in den Aufnahmebereich 7 einzubringen, bevor der Deckelgrundkor-

per 2 und die Zarge 3 in ihre endgOltige Montageposition gebracht werden. Dadurch kann 

gegebenenfalls der Entluftungsspalt 8 bzw. das Ent!Often des Zwischenraums 6 entfallen 

und/oder die Montage erleichtert werden. 

Beim Herstellen der zweiten und dritten Ausfuhrungsform werden der DeckelgrundkOrper 2 

und die Zarge 3 bevorzugt so zueinander positioniert, dass beim Einbringen der Verguss-

masse 4 bereits eine ausreichende Dichtwirkung der Dichtkante 5 bzw. 15 gewahrleistet ist. 

Bei dem erfindungsgemallen Kochgeschirrdeckel 1 ist der DeckelgrundkOrper 2 und die 

Zarge 3 nicht durch Aufklipsen oder formschlussiges Aufstecken, sondern mit der Ver-

gussmasse 4 mechanisch stabil und wasserdicht verbunden, wobei es durch die Verwen-

dung der Vergussmasse 4 moglich ist, Material und Form der Zarge 3 an unterschiedliche 

asthetische und technische Anforderungen anzupassen und trotzdem eine dichte, stabile 

und hygienisch einwandfreie Verbindung zu schaffen. 



WO 2010/069415 	 PCT/EP2009/006999 

11 

Patentanspriiche 

1.  Kochgeschirrdeckel (1) umfassend einen DeckelgrundkOrper (2) und 

eine umlaufende Zarge (3), 

dadurch gekennzeichnet, dass 

der DeckelgrundkOrper (2) durch eine Vergussmasse (4) mit der Zarge (3) verbun-

den ist. 

2.  Kochgeschirrdeckel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontur der 

Vergussmasse (4) im Wesentlichen an die Konturen des Deckelgrundkorpers (2) 

und der Zarge (3) angepasst ist . 

3.  Kochgeschirrdeckel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der De-

ckelgrundkOrper (2) und die Zarge (3) mit einer wasserdichten Vergussmasse (4) 

verbunden sind. 

4.  Kochgeschirrdeckel nach einem der vorigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zarge (3) eine um die Vergussmasse (4) umlaufend angeordnete Auflage-

flache (9) zur Auflage auf ein Kochgeschirr (20) umfasst, und dass die ausgehartete 

Vergussmasse (4) so hart ist, dass sie sich beim Aufsetzen des Deckels (1) auf das 

Kochgeschirr (20) im Wesentlichen nicht verformt. 

5.  Kochgeschirrdeckel nach einem der vorigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 

dass der DeckelgrundkOrper (2) transparent, und insbesondere aus Glas ist. 

6.  Kochgeschirrdeckel nach einem der vorigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vergussmasse (4) aus einem far Lebensmittel unbedenklichen Material be-

steht. 

7.  Kochgeschirrdeckel nach einem der vorigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 

die Oberflache (4a) der Vergussmasse (4) die Form eines konkaven Meniskus hat. 

8.  Kochgeschirrdeckel nach einem der vorigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zarge (3) aus einem fur Lebensmittel unbedenklichen Material besteht, ins-

besondere aus Kunststoff, Harz oder einem anderen hartenden Material. 
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9.  Kochgeschirrdeckel nach einem der vorigen AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Zarge (3) Silikonmaterial umfasst. 

10.  Kochgeschirrdeckel nach einem der vorigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 

dass in der Zarge (3) oder an dem Deckelgrundkorper (2) eine Dichtkante (5, 15) 

ausgebildet ist, die wahrend des Einbringens der Vergussmasse (4) zwischen die 

Zarge (3) und den DeckelgrundkOrper (2) als Flieflbarriere fur die Vergussmasse (4) 

wirkt. 

11.  Kochgeschirrdeckel nach einem der vorigen AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 

dass in der Zarge (3) ein Aufnahmebereich (7) far einen umfanglichen Randab-

schnitt (2a) des DeckelgrundkOrpers (2) ausgebildet ist, wobei das Volumen des 

Aufnahmebereichs (7) gr011er ist als das Volumen des Randabschnitts (2a), und 

dass ein im Aufnahmebereich (7) vorgesehener Zwischenraum (6) zwischen dem 

DeckelgrundkOrper (2) und der Zarge (3) mit der Vergussmasse (4) gefullt ist. 

12.  Kochgeschirrdeckel nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der 

Dichtkante (5) und dem DeckelgrundkOrper (2) ein Entluftungsspalt (8) vorgesehen 

ist. 

13.  Verfahren zur Herstellung eines Kochgeschirrdeckels (1) mit einem DeckelgrundkOr-

per (2) und einer umlaufenden Zarge (3), das die folgenden Schritte umfassend; 

- 	Bereitstellen eines DeckelgrundkOrpers (2) und einer Zarge (3); 

- 	Verbinden des DeckelgrundkOrpers (2) und der Zarge (3) mittels einer Verguss-

masse (4). 

14.  Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Vergussmasse (4) 

zwischen den Deckelgrundkorper (2) und die Zarge (3) eingebracht wird, wobei eine 

an der Zarge (3) ausgebildete Dichtkante (5) in Kombination mit dem Deckelgrund-

kOrper (2), oder eine an dem DeckelgrundkOrper (2) ausgebildete Dichtkante (15) in 

Kombination mit der Zarge (3), als Flieflbarriere fur die Vergussmasse (4) wirkt. 

15.  Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Verguss-

masse (4) in einem flieflfahigen und/oder kriechfahigen Zustand zwischen Deckel-

grundkOrper (2) und Zarge (3) eingebracht wird und sich dabei an die Konturen des 

Deckelgrundkorpers (2) und der Zarge (3) anpasst. 


