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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Einpragung (2) in einem Metallblech (4) einer
Geréatefront zur Aufnahme eines Drehschalters (8), bei
dem nach der Herstellung einer zentralen Durchfliihrung
(10) kleineren Durchmessers als die vorgesehene Ein-
pragung (2) zur Aufnahme einer Drehachse (6) des
Drehschalters (8) eine Anzahl von radialen und/oder
schrag-radialen Durchbrichen (14, 16) im Metallblech

Fig. 2

[ by

(4) eingebracht wird, die sich von einem inneren Ring-
abschnitt (18) um die zentrale Durchfiihrung (10) bis na-
he an den auBeren Rand der vorgesehenen Einpragung
(2) erstrecken, und bei dem anschlieRend die Einpra-
gung (2) in das Metallblech (4) eingebracht wird.

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Schalterauf-
nahme in einer Geratefront zur Montage eines eintau-
chenden Schaltergriffs, die mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren hergestellt ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Schal-
teraufnahme in einer Geratefront, bspw. eines elektri-
schen Kochherdes sowie ein Verfahren zur Herstellung
der Schalteraufnahme.

[0002] Bei Geratefronten von elektrischen Kochher-
den oder dergl. sind aus asthetischen und funktionalen
Grinden oftmals sogenannte eintauchende Schalter-
griffe vorgesehen. Dabei sind in der Geratefront Einpra-
gungen fir jede Schalteraufnahme vorgesehen, die je-
weils im Durchmesser geringfligig groRer sind als der
darin um wenige Millimeter eintauchende zylindrische
Schaltknauf fur einen Drehschalter. Auf diese Weise
entsteht der Eindruck eines nicht auf die Geratefront
aufgesetzten, sondern in dieser eintauchenden Dreh-
schalters. Die fertigungstechnischen Vorteile von ein-
tauchenden Schaltergriffen sind unter anderem da-
durch gegeben, dass relativ kostenglinstige Schalter-
griffe verwendet werden kénnen, die an ihrer der Gera-
tefront zugewandten umlaufenden Kante nicht entgratet
oder anderweitig nachbearbeitet sein missen, da diese
Kante von der eingepragten Gehdusefront verdeckt ist.
[0003] Eine herkdmmliche Schalteranordnung bei ei-
nem elektrischen Kochherd ist aus der DE-PS 810 183
bekannt, bei der fir die runden Drehschalter jeweils nur
eine Durchfihrung fur deren Drehachse durch die
Schalterfront vorgesehen ist. Die Drehgriffe, die einen
wesentlich gréReren Durchmesser aufweisen als ihre
Drehachse, sind auf die glattflachige Gehdusefront auf-
gesetzt womit die oben genannten Nachteile hinsicht-
lich des fertigungstechnischen Aufwands bei der Bear-
beitung der Drehgriffe verbunden sind. Eine gleichartige
Schalteranordnung ist ebenso aus der DE 43 31 551 A1
bekannt.

[0004] Ein Verfahren zur Herstellung einer Schalter-
front aus Kunststoff mit tiefgezogenen Schalteraufnah-
men ist aus der DE 38 40 542 C1 bekannt. Dabei wird
der Kunststoff mit Hilfe eines Druckfluids isostatisch um-
geformt, wobei eine farbliche Bedruckung der Kunst-
stoffoberflache weitgehend verzugfrei bleibt.

[0005] Werden derartige Pragungen zur Aufnahme
von eintauchenden Schaltergriffen in Geratefronten aus
metallischem Blech wie Aluminium, Edelstahl oder der-
gl. eingebracht, entsteht die Gefahr, dass bei dem dafiir
notwendigen Tiefziehverfahren ein leichter Verzug der
sichtbaren Umgebung des Schalterdrehgriffs in der Ge-
ratefront entsteht. Ist die Geratefront poliert oder mit ei-
nem Schliffbild versehen, kann dieser Verzug zu sicht-
baren stérenden Effekten in der Metalloberflache oder
im Schiliffbild fihren.

[0006] Eine weitere Mdglichkeit zur Darstellung von
eintauchenden Schaltergriffen besteht darin, eine kreis-
runde Durchfiihrung in der Schalterfront vorzusehen,
durch die der Drehgriff gesteckt wird. Die Durchfiihrung
weist dabei einen minimal gréReren Durchmesser auf
als der Drehgriff. An der Riickseite der Geratefront ist
fur jeden Schalter eine gesonderte Aufnahme bzw. Be-
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festigung vorzusehen, fur die bspw. ein Blechdurchzug
mit Hinterbau in Frage kommt. Diese Bauform hat je-
doch den Nachteil eines zuséatzlichen Bauaufwandes fur
die Schalterbefestigung auf einem zusatzlichen Blech,
das rlckseitig mit der Geratefront verbunden ist.
[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, die Nachteile im Stand der Technik
zu vermeiden und eine Schalteraufnahme in einer Ge-
ratefront sowie ein Verfahren zur Herstellung einer
Schalteraufnahme in einer Geratefront zur Verfugung
zu stellen, bei dem die Montage von eintauchenden
Schaltergriffen erméglich ist, ohne dass dabei Verzer-
rungen in der Geratefront sichtbar werden.

[0008] Diese Aufgabe wird mit dem Gegenstand der
unabhangigen Anspriiche geldst. Merkmale vorteilhaf-
ter Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den
abhangigen Anspriichen.

[0009] GemaR einer ersten Alternative des erfin-
dungsgemafen Verfahrens zur Herstellung einer kreis-
runden Einpragung in einem Metallblech zur Aufnahme
eines Drehschalters werden zunachst eine zentrale
Durchfihrung zur Aufnahme einer Drehachse des
Drehschalters und anschlieRend wenigstens vier Aus-
sparungen bzw. Durchbriche in das Metallblech einge-
bracht, die sich von einem inneren Rand der vorgese-
henen Einpragung erstrecken. AnschlieRend erst wird
die Einprdgung eingebracht.

[0010] Bei diesem erfindungsgeméafien Verfahren ist
jeglicher Verzug des sichtbaren Frontbereichs um den
Drehschalter nahezu ausgeschlossen, da beim Tiefzie-
hen des Frontblechs im Wesentlichen die Abschnitt in-
nerhalb der Einprdgung zwischen den Aussparungen
bzw. Durchbriichen einer gezielten Streckung unterlie-
gen, nicht jedoch der Bereich um die Einpragung.
[0011] Die Aussparungen kdnnen bspw. jeweils eine
nierenférmige Kontur aufweisen und dem ringférmigen
Verlauf der Einpragung folgen. Die Stege, welche die
Aussparungen unterteilen, werden beim Tiefziehen ge-
dehnt.

[0012] Erfindungsgemal werden bei einem alternati-
ven Verfahren zur Herstellung einer kreisrunden Einpra-
gung in einem Metallblech zur Aufnahme eines Dreh-
schalters zunachst eine zentrale Durchfiihrung zur Auf-
nahme einer Drehachse des Drehschalters sowie ggf.
Befestigungslécher zur Befestigung des Schalters in ein
Metallblech einer Geratefront eingebracht. Der zentri-
sche Durchbruch weist dabei einen wesentlich kleine-
ren Durchmesser auf als die vorgesehene Einpragung.
Daruber hinaus wird eine Anzahl von radialen und/ oder
schrég-radialen Durchbriichen in das Metallblech ein-
gebracht, die sich von einem Ring um den zentrischen
Durchbruch bis nahe an den duf3eren Radius der an-
schlieRend einzubringenden Einpragung erstrecken.
SchlieBlich wird die konzentrisch zum Durchbruch an-
geordnete Einpragung in das Metallblech der Gerate-
front eingebracht.

[0013] Bei diesem erfindungsgeméafen Verfahren ist
von Vorteil, dass das Metallblech im Bereich der Einpra-
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gung mittels der Durchbriiche gezielt geschwéacht wird,
so dass beim anschlieRenden Pragevorgang im We-
sentlichen nur die Stege zwischen den Durchbriichen
gedehnt werden, nicht jedoch das Material auf3erhalb
der Einpragung. Auf diese Weise unterliegt das Metall-
blech, das auch nach der Schaltermontage sichtbar
bleibt, keinerlei Verzug. Dies ist besonders vorteilhaft
bei Gehausefronten aus geschliffendem Stahl- oder
Aluminiumblech, bei dem ein Materialverzug zur stéren-
den optischen Effekten im Schliffbild nahe den Dreh-
schaltern flhren wiirde.

[0014] Ein weiteres alternatives Verfahren zur Her-
stellung einer Schalteraufnahme in Form einer kreisrun-
den Einpragung in einem Metallblech sieht vor, dass vor
oder nach der Herstellung von Befestigungsléchern zur
Befestigung eines Schalters eine vierte Aussparung mit
kleineren Abmessungen als die vorgesehene Einpra-
gung in das Metallblech eingebracht wird, die einen zen-
tralen Bereich sowie davon ausgehende Aussparungen
in Form von Keulenabschnitten aufweist, die von Blech-
zungen getrennt sind, und dass anschlieRend die Ein-
pragung in das Metallblech eingebracht wird.

[0015] Beim Tiefziehvorgang zur Herstellung der Ein-
prégung behalten die Metallzungen im Wesentlichen ih-
re Form. Es wird lediglich der zentrale Bereich in der
Mitte der Einpragung aufgeweitet, durch den die Schal-
terdrehachse verlduft. Das Frontblech um die Einpra-
gung herum bleibt von jeglichem Verzug frei und bleibt
daher optisch unversehrt.

[0016] Ein weiteres alternatives Verfahren zur Her-
stellung einer Schalteraufnahme in Form einer kreisrun-
den Einpragung in einem Metallblech sieht vor, dass vor
oder nach der Herstellung von Befestigungsléchern zur
Befestigung eines Schalters eine fiinfte Aussparung mit
kleineren Abmessungen als die vorgesehene Einpra-
gung in das Metallblech eingebracht wird, die einen zen-
tralen Bereich sowie daran anschlielende Aussparun-
gen in Gestalt von Kreisringsegmenten aufweist, und
dass anschlieRend die Einpragung in das Metallblech
eingebracht wird. Vorzugsweise sind zusatzlich wenig-
stens zwei dritte Aussparungen vorgesehen, deren au-
Rere Begrenzung jeweils annahernd dem Verlauf einer
inneren Kante der Einprégung folgt.

[0017] Beim Tiefziehvorgang zur Herstellung der Ein-
pragung wird im Wesentlichen der zentrale Bereich in
der Mitte der Einpragung aufgeweitet, durch den die
Schalterdrehachse verlauft. Das Frontblech um die Ein-
pragung herum bleibt von jeglichem Verzug frei und
bleibt daher optisch unversehrt.

[0018] Gemal einer Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemafien Verfahrens wird die Einpragung mittels
eines Tiefziehverfahrens eingebracht, was den Vorteil
einer schnell und einfach herstellbaren Einpragung zur
Realisierung eintauchender Schaltergriffe hat. Das Tief-
ziehverfahren eignet sich besonders zur Serienferti-
gung groRer Chargen von Geratefrontblechen. Dabei
wird in schonender Weise ein Metallstempel unter ho-
hem Druck in das Metallblech gedriickt, wobei die ge-
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wiinschte Einpragung in der Metallflache entsteht.
[0019] Eine weitere erfindungsgeméafie Ausflhrungs-
form sieht vor, dass die Einpragung eine Tiefe von bis
zu 10 % ihres duReren Durchmessers aufweist. Bei ei-
nem typischen Durchmesser eines Drehschalters von
ca. 40 mm kann die Einpragung bspw. eine bevorzugte
Tiefe von ca. 3 mm aufweisen. Diese Tiefe von 3 mm ist
ausreichend, um den optischen Eindruck eines in die
Geratefront "eintauchenden" Schalters zu erzeugen.
Die Pragung in dieser erfindungsgemaflen Form be-
wirkt bei der Erzeugung im Tiefziehwerkzeug keinerlei
wirksamen Zug auf die Sichtflache der Schalterfront.
Dadurch kann mit relativ einfachen Werkzeugen eine
bis zu 3 - 4 mm tiefe Einpragung ohne seitliche "Reck-
haltung" des Blechs erzeugt werden, wodurch eine Ver-
zerrung z.B. von Schiliffbildern bei Edelstahl oder Alu-
minium ausgeschlossen ist.

[0020] Bevorzugt weist die Einpragung einen flachen
Grund sowie eine abgerundete Kante zwischen Gera-
tefrontblech und umlaufender Einpragung auf. Diese
abgerundete Kante kann durch einen entsprechend ge-
formten Druckstempel des Tiefziehwerkzeugs realisiert
werden und hat den Vorteil einer geringeren Material-
belastung gegeniber einer scharfen Kante. Vorzugs-
weise kann auch die Kante zwischen zylindrischer In-
nenmantelflache und Grund der Einprdgung abgerun-
det sein, wodurch auch hier eine weiche Umlenkung im
Faserverlauf des Metallblechs und damit eine geringere
Materialbelastung resultiert.

[0021] Die radialen oder schrag-radialen Durchbri-
che kdnnen auf einfache Weise mittels eines Stanzvor-
ganges hergestellt werden. Auf gleiche Weise kénnen
der zentrische Durchbruch flr die Schalterachse sowie
die optionalen Befestigungsldocher hergestellt werden.
Ein solches Stanzverfahren eignet sich besonders zur
GroRserienfertigung mit hohen Stiickzahlen. Es sind je-
doch auch andere Verfahren zur Einbringung der L&-
cher und Durchbriche méglich, bspw. Laserschneiden
oder Wasserstrahlschneiden oder dergleichen.

[0022] Bei einer weiteren erfindungsgemaflen Aus-
fuhrungsform des Verfahrens werden um die Befesti-
gungsldcher, die auf einem groReren Durchmesser als
der zentrale Durchbruch flir die Schalterachse angeord-
net sind, jeweils groRere Durchbriiche eingebracht, die
sich jeweils um die Befestigungslécher entlang des &du-
3eren Durchmessers der Einpréagung erstrecken. Diese
L-férmigen Durchbriiche gehen somit ebenfalls vom
den zentralen Durchbruch umgebenden Ring aus, er-
strecken sich jedoch jeweils um ein Befestigungsloch
und verlaufen entlang des duf’eren Umfangs der Ein-
préagung, wodurch insgesamt eine L-férmige Kontur ent-
steht, in dessen innerem Winkel sich das Befestigungs-
loch befindet. Diese spezielle Kontur hat den Vorteil ei-
ner weitgehenden Zugentlastung der Befestigungslo-
cher bei dem Tiefziehvorgang, wodurch ein Langsver-
zug der Locher annéhernd ausgeschlossen ist. Dies hat
den Vorteil, dass die durch die zentrale Durchfiihrung
fur die Schalterachse sowie durch die Befestigungslo-
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cher vorgegebene exakte Montageposition des Dreh-
schalters nicht durch einen eventuellen Verzug der Be-
festigungslocher verschoben werden kann. Durch die
Entlastung der Befestigungslécher bleiben diese immer
in ihrer exakt vorgesehenen Position.

[0023] Vorzugsweise sind die Stege zwischen den
langlichen Durchbriichen zwischen 1 und 3 mm breit,
so dass diese beim Tiefziehprozess einer kontrollierten
Dehnung unterliegen kénnen. Bei einem typischen
Schalterdurchmesser von ca. 40 mm und damit gering-
fugig grélRerem Durchmesser der Einpragung kénnen
bspw. 14 radiale oder schrag-radiale Durchbrtiche vor-
gesehen sein, die bei einem Durchmesser des den zen-
tralen Durchbruch umgebenden Ringes von ca. 20 mm
jeweils eine Lange von ca. 8 bis 9 mm und eine Breite
von ca. 2 mm innen bis 4 mm aufRen aufweisen. Die da-
zwischen vorgesehenen Stege mit einer Breite von ca.
1,5 mm sorgen dafiir, dass bei dem Tiefziehvorgang zur
Herstellung der Einpradgung im Wesentlichen nur die
Stege selbst einem Streckvorgang unterliegen, nicht je-
doch der innere Ring um den zentralen Durchbruch oder
der Bereich des Metallblechs in der unmittelbaren Um-
gebung der Einpragung.

[0024] Die Schalteraufnahmen, die durch das erfin-
dungsgemafe Verfahren hergestellt sind, eignen sich
in besonderer Weise zur Realisierung von sog. eintau-
chenden Drehschaltern, deren untere Kanten von der
Gehausefront verdeckt sind. Die Geratefront aus Me-
tallblech mit den erfindungsgemafRen Schalteraufnah-
men kann dabei mit einem Schliffbild versehen sein, das
durch die Herstellung der fir die Schalteraufnahmen
notwendigen Einpragungen nicht verzogen oder ander-
weitig beeintrachtigt wird. Auch eine polierte oder ge-
burstete Front aus Aluminium- oder Edelstahlblech un-
terliegt durch die erfindungsgemafen Schalteraufnah-
men keinem sichtbaren Verzug.

[0025] Weitere Vorteile und bevorzugte Ausfiihrungs-
formen kdénnen der Figurenbeschreibung entnommen
werden.

[0026] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
zugehorigen Zeichnung erlautert. Es zeigen:

einen Ausschnitt einer Geratefront mit
Durchbruch und Einpréagung zur Schalter-
montage in schematischer Ansicht,

Figur 1

Figur 2 eine perspektivische Ansicht auf den Aus-

schnitt geman Figur 1,

einen Ausschnitt einer schematischen
Querschnittdarstellung durch eine geprag-
te Geratefront und

Figur 3

Figuren 4  bis 6 jeweils schematische Draufsichten
auf alternative Ausfiihrungsformen eines
Durchbruchs zur Schaltermontage in einer

Geratefront.
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[0027] Figur 1 zeigt einen Ausschnitt einer Gerate-
front, die zur Montage mehrerer Drehschalter vorberei-
tet ist. Die Geréatefront besteht aus einem diinnen Me-
tallblech 4, das bspw. aus geblrstetem oder mit einem
Schliffbild versehen Aluminium oder Edelstahl bestehen
kann. Eine zentrale Durchfiihrung 10 fiir eine Drehach-
se eines Drehschalters ist von einem inneren Ringab-
schnitt 18 umgeben, an den sich nach au3en hin eine
Anzahl von radial bzw. schrag-radial ausgerichteten
langlichen Durchbriichen anschlieRen. Ebenfalls au-
RRerhalb des inneren Ringabschnittes 18 sind zwei ge-
genulber liegend angeordnete Befestigungsldcher 12
vorgesehen, die zur Verschraubung des Drehschalters
dienen kénnen. Diese Befestigungsldcher 12 sind je-
doch nur optional und nicht unbedingt notwendig zur
Verschraubung des Drehschalters. Dieser kann ebenso
durch eine zentrale Verschraubung an der zentralen
Durchflihrung 10 fixiert werden.

[0028] Die Umhullende der innen liegenden Halb-
kreisabschnitte der Durchbriiche 14, 16 bildet den &u-
3eren Rand des inneren Ringabschnitts 18, der konzen-
trisch um die zentrale Durchfiihrung 10 angeordnet ist.
Die Umhillende der aufen liegenden Halbkreisab-
schnitte der langlichen Durchbriiche 14 weist einen ge-
ringfligig kleineren Durchmesser auf als die - in den Fi-
guren 2 und 3 deutlicher erkennbare - Einpradgung 2. Ne-
ben mehreren langlichen, radial bzw. schrag-radial an-
geordneten Durchbriichen 14 sind zwei L-férmige
Durchbriiche 16 vorgesehen, in deren Winkel jeweils ei-
ne der beiden Befestigungsldécher angeordnet ist. Ein
langerer Abschnitt jedes L-férmigen Durchbruchs 16
verlauft entlang der inneren Kante 22 der Einpragung 2
(vgl. auch Figur 2). Die L-férmigen Durchbriiche 16 knik-
ken jeweils ab in einen klrzeren Abschnitt, der ebenso
schrag-radial wie die Gibrigen Durchbriiche 14 verlauft,
so dass der innere Halbkreisabschnitt an den inneren
Ringabschnitt 18 grenzt.

[0029] Zwischen angrenzenden Durchbriichen 14,16
ist jeweils ein erster Steg 24 vorgesehen; diese Stege
nehmen im Wesentlichen die gesamte Dehnung wéah-
rend des Tiefziehvorgangs zur Herstellung der Einpra-
gung 2 auf. Die besondere Kontur der L-férmigen
Durchbriiche 16 ergibt sich aus der Notwendigkeit, dass
die Konturen und die Geometrie des inneren Ringab-
schnittes 18, der Befestigungslocher 12 sowie der zen-
tralen Durchfiihrung 10 bei dem Tiefziehvorgang zur
Herstellung der Einpragung 2 mdglichst unverandert
bleiben sollen, um die eindeutige Positionierung und die
richtige Montage der Drehschalter gewahrleisten zu
kénnen.

[0030] Die Durchbriiche 14, 16, die zentrale Durch-
fuhrung 10 und die optionalen Befestigungslécher 12
kénnen vorteilhaft mittels eines Stanzvorganges in das
Metallblech 4 eingebracht werden. Dieses Verfahren
hat den Vorteil eines relativ geringen Fertigungsaufwan-
des und daraus resultierender geringer Fertigungsko-
sten. Zudem kdénnen auf diese Weise in schneller Folge
eine groRe Anzahl von Frontblechen bearbeitet werden.
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Ebenso méglich ist jedoch die Fertigung der Locher und
Durchbriiche mittels Laser- und/oder Wasserstrahl-
schneiden. Wesentlich ist lediglich, dass die Durchbri-
che 14 16 eingebracht werden, bevor das Metallblech
4 im Tiefziehverfahren gepragt wird.

[0031] In der Geratefront eines elektrischen Gerates,
bspw. eines elektrischen Kochherdes oder eines ande-
ren Haushaltsgerats befinden sich typischerweise meh-
rere derartige nebeneinander und/ oder ibereinander
angeordnete Drehschalter, die als "eintauchende"
Schaltergriffe bezeichnet werden.

[0032] Figur 2 zeigt einen perspektivischen Aus-
schnitt auf das mit einer Einpragung 2 versehene Me-
tallblech 4 einer Geratefront. Gleiche Teile wie in Figur
1 sind mit gleichen Bezugszeichen versehen und wer-
den daher nicht mehrfach erlautert. Die innere Kante 22
der Einpragung 2 grenzt nahe an die Umhillende der
auleren Halbkreisabschnitte der Durchbriiche 14. Der
langere Abschnitt der L-férmigen Durchbriiche 16
grenzt jeweils unmittelbar an die innere und auflere
Kante 20, 22 der Einpragung 2.

[0033] Anhand der Figur 3, die einen Querschnitt
durch eine Geratefront aus Metallblech 4 mit darin ein-
gebrachter Einpragung 2 zeigt, sollen einige beispiel-
hafte Dimensionierungen skizziert werden. Gleiche Tei-
le wie in den Figuren 1 und 2 sind mit gleichen Bezugs-
zeichen versehen und werden teilweise nicht mehrfach
erlautert. Im Folgenden - wie auch in der ibrigen Be-
schreibung sowie den Ansprichen - werden der Ein-
fachheit halber die Begriffe "Drehschalter" und "Dreh-
knauf' synonym verwendet. D.h. beim Verwenden des
Begriffes "Drehschalter” ist oftmals auch nur der auf den
Drehschalter aufgesetzte und allein von auf3en sichtba-
re Drehknauf gemeint.

[0034] Ein typischer Drehknauf eines Drehschalters
8 fur ein elektrisches Haushaltsgerat wie einen Koch-
herd oder dergl. kann bspw. einen Durchmesser D1 von
ca. 40 mm aufweisen. In diesem Fall muss der innere
Durchmesser D2 der Pragung geringfligig groRer sein,
um den Drehknauf des Drehschalters 8 beriihrungsfrei
aufnehmen zu kénnen. Die Tiefe T der Einpragung 2
kann bis zu 10 % ihres Durchmessers D2 aufweisen, im
vorliegenden Fall somit bis zu 4 mm, ohne dass ein Ver-
zug des Metallblechs 4 zu erwarten ist. Eine Tiefe T der
Einpragung 2 von weniger als 4 mm bei einer typischen
Blechstarke von ca. 1 mm kann somit eine optische Be-
eintrachtigung einer geblrsteten oder geschliffenen
Geréatefront aus Edelstahl- oder Aluminiumblech auf-
grund eines Verzugs beim Tiefziehen sicher ausschlie-
Ren.

[0035] Bei einem Durchmesser der zentralen Durch-
fihrung 10 von ca. 12 mm kann der innere Ringab-
schnitt 18, der an die Umhillende der innen liegenden
Halbkreisabschnitte der radialen und/ oder schrag-ra-
dialen Durchbriiche 14 grenzt, einen duf’eren Durch-
messer von ca. 20 mm aufweisen. Die Mittelpunkte der
beiden gegenuber liegenden Befestigungsldcher liegen
ca. 28 mm auseinander; die Befestigungsldcher selbst
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kénnen einen Durchmesser von bspw. 3 bis 4 mm auf-
weisen. Bei dem typischen Schalterdurchmesser D1
von ca. 40 mm und damit geringfiigig gréRerem Durch-
messer der Einpragung 2 kénnen insgesamt ca. 14 ra-
diale oder schrag-radiale Durchbriiche 14, 16 vorgese-
hen sein, die jeweils eine Lange von ca. 8 bis 10 mm
und eine Breite von ca. 2 mm innen bis 4 mm auf3en
aufweisen. Die dazwischen vorgesehenen ersten Stege
24 mit einer Breite von ca. 1,5 mm sorgen dafir, dass
bei dem Tiefziehvorgang zur Herstellung der Einpra-
gung 2 im Wesentlichen nur die ersten Stege 24 selbst
einem Streckvorgang unterliegen, nicht jedoch der in-
nere Ringabschnitt 18 um die zentrale Durchfihrung 10
oder der Bereich des Metallblechs 4 in der unmittelba-
ren dufleren Umgebung der Einpragung.

[0036] In den Figuren 4 bis 6 sind weitere alternative
Gestaltungen von Schalteraufnahmen in einer Gerate-
front dargestellt. Dabei sind gleiche Teile wie in den zu-
vor beschriebenen Figuren 1 bis 3 grundséatzlich mit
gleichen Bezugszeichen versehen und werden daher
nicht mehrfach erlautert.

[0037] Die in Figur 4 dargestellte Schalteraufnahme
weist ebenso wie die in Figur 1 und 2 dargestellte Schal-
teraufnahme eine zentrale Durchfiihrung 10 fiir eine
Drehachse 6 eines Drehschalters 8 (vgl. hierzu Figur 3)
auf. Diese zentrale Durchfiihrung 10 ist ebenso von ei-
nem inneren Ringabschnitt 18 umgeben, an den sich
jedoch nach auRen hin lediglich vier Aussparungen 26,
28 anschliefen. Ebenfalls auRerhalb des inneren Ring-
abschnittes 18 sind zwei gegeniber liegend angeord-
nete Befestigungsldcher 12 vorgesehen, die zur Ver-
schraubung des Drehschalters 6 dienen kénnen. Diese
Befestigungslécher 12 sind optional und nicht unbedingt
notwendig zur Verschraubung des Drehschalters 6. Die-
ser kann ebenso durch eine zentrale Verschraubung an
der zentralen Durchfiihrung 10 fixiert werden.

[0038] Symmetrisch zu einer Achse durch den Mittel-
punkt der zentralen Durchfiihrung 10 und um 90° ver-
dreht zu einer Achse, die gleichzeitig durch die Befesti-
gungslécher 12 verlauft, sind zwei gegenuber liegend
angeordnete erste Aussparungen 26 vorgesehen, die
jeweils eine nierenférmige Kontur aufweisen. Eine inne-
re Kante jeder ersten Aussparung 26 bildet eine dul3ere
Begrenzung des inneren Ringabschnitts 18 aus Blech
und folgt einer Kreislinie, die konzentrisch ist zur zen-
tralen Durchfiihrung 10 bzw. zur Einpragung 2. Eine au-
Rere Kante jeder ersten Aussparung 26 verlauft entlang
der Einpragung 2 bzw. auf einem nur minimal kleinerem
Radius als diese. An die kreissegmentférmigen aule-
ren bzw. inneren Kanten schlief3t sich jeweils tangential
ein Halbkreis an, der die Nierenform der ersten Ausspa-
rungen 26 schlief3t.

[0039] Um die beiden Befestigungslécher 12 ist je-
weils ein Blechabschnitt vorgesehen, der jeweils die in-
neren Kanten zweier gegenuber liegend angeordneter
zweiter Aussparungen 28 einschnirt, so dass diese in-
neren Kanten einen deutlich kleineren Radius beschrei-
ben als die inneren Kanten der ersten Aussparungen
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26. Die ubrige Kontur der zweiten Aussparungen 28 ent-
spricht dagegen der der ersten Aussparungen 26.
[0040] Die nierenférmigen ersten Aussparungen 26
sowie die zweiten Aussparungen 28 beschreiben je-
weils ein Kreissegment mit einem Offnungswinkel von
ca. 35 bis 40°. Die sich Uiber den Umfang der Einpra-
gung 2 abwechselnden ersten und zweiten Aussparun-
gen 26, 28 sind jeweils getrennt durch zweite Stege 29
aus Metall, die bei dem Tiefziehprozess zur Einbringung
der Einpragung 2 der insgesamt starksten Verformung
unterliegen. Der innere Ringabschnitt 18 mitsamt den
Blechabschnitten um die Befestigungslécher 12 unter-
liegt beim Tiefziehen annahernd keiner Verformung
Durch die Mdglichkeit der Dehnung der relativ diinnen
zweiten Stege 29 kann jegliche Verformung des die Ein-
pragung 2 umgebenden Metallblechs 4 weitestgehend
vermieden werden.

[0041] Diein den Figuren 5 und 6 gezeigten weiteren
alternativen Gestaltungen einer Schalteraufnahme wei-
sen dagegen keine geschlossene kreisférmige zentrale
Durchfiihrung zur zentralen Befestigung eines Dreh-
schalters 8 auf. Die Durchflihrung fir die Drehachse 6
eines Drehschalters 8 ist hier jeweils durch einen zen-
tralen Bereich 38 mit groRerem Durchmesser als die
zentrale Durchfiihrung 10 (entsprechend den Figuren 1
bis 4) gebildet. Die jeweils zwei sich gegentiber liegen-
den Befestigungsldcher 12 zur Verschraubung oder an-
derweitigen Befestigung des Drehschalters 8 sind bei
diesen Ausfiihrungsformen im Gegensatz zu den zuvor
beschriebenen Ausfiihrungsformen notwendig.

[0042] So zeigt Figur 5 eine Schalteraufnahme mit ei-
ner kreisférmigen Einpragung 2 und mit einer vierten
Aussparung 32. Diese vierte Aussparung 32 wird gebil-
detvon sechs nach innen zum zentralen Bereich 38 wei-
senden Blechzungen 42, die jeweils durch Aussparun-
gen in Form von Keulenabschnitten 34 getrennt sind.
Ungefahr mittig innerhalb zwei jeweils gegeniber lie-
gender Blechzungen 42 sind die Befestigungslécher 12
vorgesehen. Die Ubrigen vier Blechzungen 42 ohne Be-
festigungslécher 12 kdnnen geringfligig schmaler aus-
gefiihrt sein. Die duReren Kanten der Keulenabschnitte
34 sind mit einer halbkreisférmigen Kontur versehen
und grenzen an die durch die Einpragung 2 gebildete
ringférmige innere Kante 22. Die nach innen weisenden
inneren Kanten der Blechzungen 42 beschreiben je-
weils Kreissegmente des kreisformigen zentralen Be-
reichs 38, so dass jeweils an den Ubergéangen vom zen-
tralen Bereich 38 zu den Keulenabschnitten 34 Kanten
mit relativ kleinem Rundungsradius gebildet sind.
[0043] Nachdem die vierte Aussparung 32 einge-
bracht ist, kann die Einpragung 2 mittels Tiefziehpro-
zess eingebracht werden, ohne dass die Gefahr einer
Verformung des die Einpragung 2 umgebenden Metall-
blechs 4 besteht. Beim Tiefziehen wird im Wesentlichen
lediglich der zentrale Bereich aufgeweitet; die Blech-
zungen 42 unterliegen einer nur minimalen Dehnung.
[0044] Figur 6 zeigt schliellich eine vierte Ausfiih-
rungsform einer erfindungsgemaRen Schalteraufnah-
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me mit einer kreisférmigen Einpragung 2 und mit einer
funften Aussparung 36. Um die beiden nahe an der in-
neren Kante 22 der Einpragung 2 und gegenuber lie-
gend angeordneten Befestigungslécher 12 sind in ge-
ringem Abstand jeweils Kreisringsegmente 40 vorgese-
hen, deren Kreismittelpunkt innerhalb eines Bereiches
auf einer Verbindungslinie zwischen Befestigungsloch
und innerer Kante 22 der Einpragung 2 liegt. Die beiden
Kreisringsegmente 40 enden jeweils mit einem Radius
nahe an der inneren Kante 22. Die dufere Begrenzung
jedes Kreisringsegments 40 schneidet sich mit dem
zentralen Bereich 38, so dass insgesamt eine Kontur
der finften Aussparung 36 entsteht, die entfernt an eine
sog. Grenzrachenlehre mit bauchigem Mittelabschnitt
erinnert.

[0045] Symmetrisch zu einer Achse durch den Mittel-
punkt des zentralen Bereichs 38 und um 90° verdreht
zu einer Achse, die gleichzeitig durch die Befestigungs-
I6cher 12 verlauft, sind zwei gegenuber liegend ange-
ordnete dritte Aussparungen 30 vorgesehen, die jeweils
eine nierenférmige Kontur aufweisen. Eine innere Kante
jeder dritten Aussparung 30 ist vom zentralen Bereich
38 durch ein inneres Stiitzsegment 19, der einen relativ
breiten Blechabschnitt darstellt, getrennt. Die innere
Kante folgt einer Kreislinie, die konzentrisch ist zur in-
neren Kante 22 der Einpragung 2. Eine dufRere Kante
jeder dritten Aussparung 30 verlauft entlang der inneren
Kante 22 der Einpréagung 2 bzw. auf einem nur minimal
kleinerem Radius als diese. An die kreissegmentférmi-
gen aufderen bzw. inneren Kanten schlieBt sich jeweils
tangential ein Halbkreis an, der die Nierenform der drit-
ten Aussparungen 30 schlief3t.

[0046] Nachdem die fiinfte Aussparung 36 einge-
bracht ist, kann die Einpragung 2 mittels Tiefziehpro-
zess eingebracht werden, ohne dass die Gefahr einer
Verformung des die Einpragung 2 umgebenden Metall-
blechs 4 besteht. Beim Tiefziehen wird im Wesentlichen
lediglich der zentrale Bereich aufgeweitet; die inneren
Stutzsegmente 19 unterliegen einer nur minimalen Deh-
nung.

[0047] Fir den Fachmann ist erkennbar, dass die Er-
findung nicht auf das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel
beschrankt ist, sondern dass eine Vielzahl von Varian-
ten und Abwandlungen ebenfalls davon umfasst sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer kreisrunden Ein-
pragung (2) in einem Metallblech (4) zur Aufnahme
eines Drehschalters (8), bei dem vor oder nach der
Herstellung einer zentralen Durchfiihrung (10) klei-
neren Durchmessers als die vorgesehene Einpra-
gung (2) zur Aufnahme einer Drehachse (6) des
Drehschalters (8) und ggf. vor oder nach der Her-
stellung von Befestigungsléchern (12) zur Befesti-
gung des Schalters (8) wenigstens vier Aussparun-
gen (26, 28, 30) bzw. Durchbriiche (14, 16) in das
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Metallblech (4) eingebracht werden, die sich von ei-
nem inneren Ringabschnitt (18) um die zentrale
Durchfiihrung (10) bis nahe an den duReren Rand
der vorgesehenen Einpragung (2) erstrecken, und
bei dem anschlieRend die Einpragung (2) in das
Metallblech (4) eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aussparungen (26, 28, 30) je-
weils eine nierenférmige Kontur aufweisen, wobei
eine dulere Kante jeder Aussparung (26, 28) ent-
lang der Einpragung (2) verlauft.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine innere Kante jeder der
wenigstens zwei ersten Aussparungen (26) an den
inneren Ringabschnitt (18) grenzt und dass eine in-
nere Kante jeder der wenigstens zwei zweiten Aus-
sparungen (28) einen Halbkreis um die Befesti-
gungslécher (12) beschreibt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Anzahl von radialen und/ oder
schrag-radialen Durchbriichen (14, 16) im Metall-
blech (4) eingebracht wird, die sich von einem in-
neren Ringabschnitt (18) um die zentrale Durchfiih-
rung (10) bis nahe an den &uReren Rand der vor-
gesehenen Einpragung (2) erstrecken.

Verfahren zur Herstellung einer kreisrunden Ein-
pragung (2) in einem Metallblech (4) zur Aufnahme
eines Drehschalters (8), bei dem vor oder nach der
Herstellung von Befestigungsldchern (12) zur Befe-
stigung des Schalters (8) eine vierte Aussparung
(32) mit kleineren Abmessungen als die vorgese-
hene Einpragung (2) zur Aufnahme einer Drehach-
se (6) des Drehschalters (8) in das Metallblech (4)
eingebracht wird, die einen zentralen Bereich (38)
sowie davon ausgehende Aussparungen in Gestalt
von Keulenabschnitten (34) aufweist, die von
Blechzungen (42) getrennt sind, und bei dem an-
schlielRend die Einpragung (2) in das Metallblech
(4) eingebracht wird.

Verfahren zur Herstellung einer kreisrunden Ein-
pragung (2) in einem Metallblech (4) zur Aufnahme
eines Drehschalters (8), bei dem vor oder nach der
Herstellung von Befestigungsléchern (12) zur Befe-
stigung des Schalters (8) eine fiinfte Aussparung
(36) mit kleineren Abmessungen als die vorgese-
hene Einpragung (2) zur Aufnahme einer Drehach-
se (6) des Drehschalters (8) in das Metallblech (4)
eingebracht wird, die einen zentralen Bereich (38)
sowie daran anschlieflende Aussparungen in Ge-
stalt von Kreisringsegmenten (40) aufweist, und bei
dem anschlieBend die Einpragung (2) in das Metall-
blech (4) eingebracht wird.
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Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusatzlich zur finften Aussparung
(36) wenigstens zwei keulenférmige dritte Ausspa-
rungen (30) eingebracht werden, deren dulRere Be-
grenzung jeweils annahernd dem Verlauf einer in-
neren Kante (22) der Einpragung (2) folgt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Einpra-
gung (2) mittels eines Tiefziehverfahrens einge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Einpra-
gung (2) eine Tiefe (T) von bis zu 3 mm aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einpragung (2)
eine Tiefe (T) von bis zu 10 % ihres &uReren Durch-
messers (D2) aufweist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Einpra-
gung (2) einen flachen Grund sowie eine abgerun-
dete Kante (20) zwischen Metallblech (4) und um-
laufender Einpragung (2) aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 oder
8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die zen-
trale Durchfiihrung (10) und die Befestigungslécher
(12) mittels eines Stanzvorganges eingebracht
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die vierte bzw. fiinfte
Aussparung (32 bzw. 36) und die Befestigungslo-
cher (12) mittels eines Stanzvorganges einge-
bracht werden.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Durch-
briiche (14, 16) bzw. Aussparungen (26, 28, 30) mit-
tels eines Stanzvorganges eingebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4 oder
8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils
gréRere Durchbriiche (16) um die Befestigungslo-
cher (12) eingebracht werden, die sich jeweils um
die Befestigungslécher (12) entlang des aulleren
Durchmessers (D2) der Einpragung (2) erstrecken.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Stege (24) zwischen den
Durchbriichen (14, 16) jeweils zwischen 1 und 3
mm breit sind.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass bei dem Tief-
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ziehvorgang im Wesentlichen nur die ersten bzw.
zweiten Stege (24 bzw. 29) zwischen den Durch-
brichen (14, 16) bzw. zwischen innerem Ringab-
schnitt (18) und innerer Kante (22) einem Streck-
vorgang unterliegen.

Schalteraufnahme in einer Geréatefront zur Aufnah-
me eines runden Drehschalters (8), der teilweise in
der Geratefront aus Metallblech (4) versenkt einge-
baut werden kann, wobei eine Einpragung (2) mit
einem grofieren Durchmesser (D2) als der vorge-
sehene Drehschalter (8) in der Geratefront vorge-
sehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass inner-
halb der Einpragung (2) wenigstens vier Durchbri-
che (14, 16, 26, 28, 30) im Metallblech (4) einge-
bracht sind, die sich von einem inneren Ringab-
schnitt (18) um eine zentrale Durchfiihrung (10) fir
die Schalterdrehachse (6) bis nahe an den dufReren
Rand der Einprégung (2) erstrecken.

Schalteraufnahme nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass innerhalb der Einpragung (2)
eine Anzahl von radialen und/ oder schrag-radialen
Durchbriichen (14, 16) im Metallblech (4) einge-
bracht sind, die sich von einem inneren Ringab-
schnitt (18) um eine zentrale Durchfiihrung (10) fir
die Schalterdrehachse (6) bis nahe an den aul3eren
Rand der Einpragung (2) erstrecken.

Schalteraufnahme in einer Geratefront zur Aufnah-
me eines runden Drehschalters (8), der teilweise in
der Geratefront aus Metallblech (4) versenkt einge-
baut werden kann, wobei eine Einpragung (2) mit
einem grofieren Durchmesser (D2) als der vorge-
sehene Drehschalter (8) in der Geratefront vorge-
sehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass inner-
halb der Einpragung (2) eine vierte Aussparung
(32) mit kleineren Abmessungen als die vorgese-
hene Einpragung (2) zur Aufnahme einer Drehach-
se (6) des Drehschalters (8) in das Metallblech (4)
eingebrachtist, die einen zentralen Bereich (38) so-
wie davon ausgehende Aussparungen in Gestalt
von Keulenabschnitten (34) aufweist, die von
Blechzungen (42) getrennt sind.

Schalteraufnahme in einer Geratefront zur Aufnah-
me eines runden Drehschalters (8), der teilweise in
der Geratefront aus Metallblech (4) versenkt einge-
baut werden kann, wobei eine Einpragung (2) mit
einem grofReren Durchmesser (D2) als der vorge-
sehene Drehschalter (8) in der Geratefront vorge-
sehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass inner-
halb der Einpragung (2) eine fiinfte Aussparung
(36) mit kleineren Abmessungen als die vorgese-
hene Einpréagung (2) zur Aufnahme einer Drehach-
se (6) des Drehschalters (8) in das Metallblech (4)
eingebracht ist, die einen zentralen Bereich (38) so-
wie daran anschlielRende Aussparungen in Gestalt
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22.

23.

24,

25.

26.

14
von Kreisringsegmenten (40) aufweist.

Schalteraufnahme nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zuséatzlich zur fiinften Ausspa-
rung (36) wenigstens zwei keulenférmige dritte
Aussparungen (30) vorgesehen sind, deren aulRere
Begrenzung jeweils anndhernd dem Verlauf einer
inneren Kante (22) der Einpragung (2) folgt.

Schalteraufnahme nach einem der Anspriiche 18
bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Einpra-
gung (2) eine Tiefe (T) von bis zu 10 % ihres dufe-
ren Durchmessers (D2) aufweist.

Schalteraufnahme nach einem der Anspriiche 18
bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Einpra-
gung (2) jeweils abgerundete Kanten (20, 22) auf-
weist.

Schalteraufnahme nach einem der Anspriiche 18
bis 24, die mit einem Verfahren gemaR einem der
Anspruche 1 bis 17 hergestellt ist.

Geratefront aus Metallblech (4) fiir ein Haushalts-
gerat wie bspw. einen elektrischen Kochherd oder
dergl. mit Schalteraufnahmen flr in die Geratefront
eintauchende Drehschalter (8), die mit einem Ver-
fahren gemaf einem der Anspriche 1 bis 17 her-
gestellt sind.



EP 1 287 923 A2




EP 1 287 923 A2

410

29 2(,‘\

Fig. 4

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

