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(54) Verfahren zur Herstellung einer Tür oder eines Deckels oder einer Wandung eines 
Haushaltsgerätes

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Tür (10) oder eines Deckels oder
einer Wandung eines Haushaltsgerätes, wobei das Ver-

fahren den Schritt des Umformens eines lackierten Ble-
ches zur Ausbildung einer lackierten Tür (10) oder eines
lackierten Deckels oder einer lackierten Wandung um-
faßt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Tür oder eines Deckels oder einer
Wandung eines Haushaltsgerätes.
[0002] Aus dem Stand der Technik bekannte Kühl-
bzw. Gefriergeräte, wie beispielsweise Kühl- oder Ge-
frierschränke oder -truhen weisen üblicherweise Außen-
türen bzw. - deckel auf, die aus einem lackierten Metall-
blech bestehen, das in der gewünschten Art und Weise
ausgeformt ist. Bei aus dem Stand der Technik bekann-
ten Geräten erfolgt die Herstellung der Außentür bzw.
des -deckels dadurch, dass zunächst aus einem Blech-
zuschnitt beispielsweise durch Tiefziehen oder sonstige
geeignete Umformverfahren die Tür bzw. der Deckel
ausgeformt wird und sodann mit einer Lackierung verse-
hen wird. Diese Vorgehensweise führt zwar zu qualitativ
hochwertigen Produkten, ist jedoch vergleichsweise auf-
wendig.
[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer Tür
oder eines Deckels oder einer Wandung eines Haus-
haltsgerätes dahingehend weiterzubilden, dass dieses
einfach ausgeführt werden kann und zu qualitativ hoch-
wertigen Ergebnissen führt.
[0004] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst. Danach ist vorge-
sehen, dass das Verfahren den Schritt des Umformens
eines lackierten Bleches umfasst.
[0005] Wesentlicher Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist es somit, dass ein bereits lackiertes Blech
umgeformt wird. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass
das Blech erst lackiert wird bzw. bereits fertig lackiert
angeliefert werden kann und dann nur noch umgeformt
werden muss und gegebenenfalls durch weitere Bear-
beitungsschritte wie beispielsweise Bohren etc. in seine
endgültige Ausgestaltung gebracht werden muss.
[0006] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das lackierte
Blech durch Tiefziehen verformt wird. Alternativ oder zu-
sätzlich kann beispielsweise vorgesehen sein, dass das
Umformen das Verfahren des Biegens umfasst.
[0007] Wie ausgeführt, kann das Blech bzw. die Tür
oder der Deckel oder die Wandung selbstverständlich
auch weiteren Bearbeitungsschritten außer dem Umfor-
men unterzogen werden. Exemplarisch sind hier das
Stanzen, Prägen, Bohren, Schleifen etc. zu nennen.
[0008] Diese weiteren Bearbeitungsschritte können
grundsätzlich vor oder nach dem Lackieren des Bleches
vorgenommen werden. Vorzugsweise wird zunächst das
Blech lackiert oder im lackierten Zustand angeliefert und
sodann durch Umformen und gegebenenfalls weitere
Bearbeitungsschritte bearbeitet. Wesentlich ist, dass der
eigentliche Umformvorgang, insbesondere das Tiefzie-
hen mit dem bereits lackierten Blech vorgenommen wird.
[0009] Das Umformen kann sowohl das Tiefziehen als
auch das Biegen bzw. Abkanten umfassen. Denkbar ist
es, dass nach dem Tiefziehen das Biegen von beispiels-
weise Kanten oder Seitenflächen der Tür oder derglei-

chen erfolgt.
[0010] Denkbar ist es weiterhin, dass das Blech bzw.
die Tür oder der Deckel oder die Wandung einen flächi-
gen (ebenen oder gebogenen), die Vorder- bzw. Ober-
seite bildenden Bereich aufweist, von dem wenigstens
eine oder mehrere, und besonders bevorzugt alle Sei-
tenkanten vorzugsweise durch Tiefziehen derart umge-
formt werden, dass sie im Winkel zu dem flächigen Be-
reich verlaufen.
[0011] Somit ist es beispielsweise denkbar, dass das
Blech bzw. die Tür oder der Deckel oder die Wandung
einen flachen Bereich aufweist, an den sich beispiels-
weise durch Tiefziehen ausgebildete Flächen anschlie-
ßen. Dies kann beispielsweise für die zwei seitlichen Be-
reiche, für die Ober- oder Unterseite bzw. Vorder- und
Rückseite oder für alle Kanten einer Tür bzw. des Dek-
kels oder der Wandung gelten.
[0012] Das Umformen kann dabei derart ausgeführt
sein, dass der Winkel zwischen diesen umgeformten Be-
reichen und dem flächigen, die Frontseite bildenden Be-
reich zwischen 60° und 120°, vorzugsweise zwischen
80° und 100° und besonders bevorzugt bei 90° liegt.
Denkbar ist es somit beispielsweise, dass sich von der
Frontseite im rechten Winkel an der Ober- und/oder Un-
terseite und/oder in beiden seitlichen Bereichen umge-
formte Blechabschnitte erstrecken.
[0013] Die auf diese Weise umgeformten Seitenkan-
ten können ihrerseits umgeformt, vorzugsweise abge-
kantet werden. Das Umformen bzw. Abkanten kann der-
art erfolgen, dass der umgeformte Bereich parallel oder
im wesentlichen parallel zu dem flächigen, die Vorder-
bzw. Oberseite bildenden Bereich des Bleches oder der
Tür oder des Deckels oder der Wandung verläuft. So ist
es beispielsweise denkbar, dass die durch das erfin-
dungsgemäße Verfahren hergestellte Tür eine Front-
bzw. Oberseite aufweist, die in ihren Randbereichen in
dazu beispielsweise rechtwinklig verlaufende Abschnitte
übergeht, die ihrerseits in ihren Endbereichen abgekan-
tet sind, wobei die abgekanteten Bereiche beispielswei-
se parallel zur Frontseite der Tür oder des Deckels ver-
laufen können.
[0014] Wie ausgeführt, erfolgt, das Lackieren bzw. die
Anlieferung des lackierten Bleches vor dessen Umfor-
mung in die endgültige Form.
[0015] Bevorzugt ist es, wenn das Lackieren des Ble-
ches unter Verwendung eines Naßlackes erfolgt.
[0016] Erfindungsgemäß ist vorzugsweise vorgese-
hen, dass ein Lack eingesetzt wird, der vergleichsweise
weich ist bzw. eine so große Elastizität aufweist, dass er
vorzugsweise auch im ausgehärteten bzw. trockenen
Zustand ein Umformen, insbesondere ein Tiefziehen des
Bleches ermöglicht, ohne dass es zu einem Abplatzen
oder sonstigen Beschädigungen der Lackierung kommt.
Dafür kommen beispielsweise Naßlacke in Frage. Die
Erfindung ist jedoch nicht auf derartige Lacke be-
schränkt.
[0017] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass
das Blech bzw. die Tür oder der Deckel oder die Wan-
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dung nur einseitig, insbesondere nur auf ihrer für den
Nutzer sichtbaren Außenseite lackiert wird. Dies kann in
den Fällen ausreichend sein, in denen die nicht lackierte
Innenseite mit Verblendungen, Ausschäumungen etc.
versehen wird. Grundsätzlich ist von der Erfindung je-
doch auch der Fall umfasst, dass die Tür oder der Deckel
oder die Wandung bzw. das Blech, aus dem dieser ge-
formt wird, beidseitig lackiert ist.
[0018] Die Erfindung betrifft des weiteren ein Haus-
haltsgerät, insbesondere ein Kühl- und/oder Gefriergerät
mit wenigstens einer Tür oder einem Deckel oder einer
Wandung, die/der nach einem Verfahren gemäß einem
der Ansprüche 1 bis 13 hergestellt ist oder eine Außentür
bzw. -deckel oder Außenwandung aufweist, die nach ei-
nem Verfahren gemäß einem der Ansprüche 1 bis 13
hergestellt ist.
[0019] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
werden anhand eines in der Zeichnung dargestellten
Ausführungsbeispiels näher erläutert. Es zeigen:

Figur 1: eine perspektivische Ansicht des frontseiti-
gen Eckbereiches einer Außentür gemäß der
vorliegenden Erfindung und

Figur 2: eine perspektivische Darstellung des oberen
Abschnittes der Innenseite einer Tür eines er-
findungsgemäßen Kühl- bzw. Gefriergerä-
tes.

[0020] Figur 1 zeigt in einer perspektivischen Darstel-
lung den Eckbereich einer Außentür 10 eines erfindungs-
gemäß Kühl- bzw. Gefriergerätes. Die Außentür 10 be-
steht aus einem lackierten Blech, das abweichend zu
aus dem Stand der Technik bekannten Außentüren zu-
nächst lackiert und dann durch Tiefziehen verformt wur-
de. Das heißt der Umformvorgang erfolgte mit dem be-
reits lackierten Blech.
[0021] Die Außentür 10 gemäß Figur 1 weist eine flä-
chige, zum Nutzer des Gerätes gewandte Frontseite 12
auf, die beispielsweise plan, konvex oder konkav ausge-
führt sein kann. An diese Frontseite 12 schließen sich
eine obere Wandung 14, zwei seitliche Wandungen 16
sowie eine in Figur 1 nicht dargestellte untere Wandung
an. Diese Wandungen bzw. Bereiche wurden dadurch
erhalten, dass das lackierte Blech, aus dem die Außentür
10 besteht, durch Tiefziehen verformt wurde. In dem hier
dargestellten Ausführungsbeispiel erstrecken sie sich im
wesentlichen rechtwinkelig zur Frontseite 12. Wie dies
aus Figur 1 weiter hervorgeht, ist die obere Seite 14 der
Außentür 10 mit mehreren Bohrungen versehen, die bei-
spielsweise zur Aufnahme eines Lagers einer
Schließdämpfung etc. dienen. Diese Bohrungen können
beispielsweise nach dem Tiefziehen der Tür eingebracht
werden.
[0022] Figur 2 zeigt eine Innenansicht der Außentür
10 gemäß Figur 1. Aus dieser Ansicht ist ersichtlich, dass
das Blech, aus dem die Tür 10 besteht, nur einseitig lak-
kiert ist. Der aus Figur 2 ersichtliche nach innen gewandte

Bereich ist nicht lackiert.
[0023] Wie dies aus Figur 2 weiter hervorgeht, sind die
durch Umformen erhaltene Oberseite 14 sowie die Sei-
tenkanten 16 der Außentür 10 in ihrem Endbereich noch-
mals abgewinkelt, so dass Bereiche 14’ bzw. 16’ entste-
hen. Diese Bereiche 14’, 16’ verlaufen ihrerseits recht-
winklig zu den umgeformten Bereich 14, 16. Grundsätz-
lich sind jedoch auch davon abweichende Winkelberei-
che möglich und von der Erfindung mitumfasst.
[0024] Wie dies aus Figur 2 weiter hervorgeht, über-
lappen sich diese abgekanteten Bereiche 14’ und 16’ in
ihren Endbereichen. Ein solcher Endbereich ist in Figur
2 mit dem Bezugzeichen 15 gekennzeichnet.
[0025] Grundsätzlich ist es ebenfalls denkbar, dass die
abgekanteten Bereiche 14’ und 16’ sich nicht überlap-
pen, sondern so zugeschnitten werden, dass sie nicht
miteinander in Kontakt stehen bzw. nebeneinander an-
geordnet sind oder auf Stoß ausgeführt sind.
[0026] Die Tür 10 gemäß Figur 1 ist mit einer Lackie-
rung versehen, die derart weich bzw. elastisch ausge-
führt ist, dass sie selbst in ihrem ausgehärteten bzw. ge-
trockneten Zustand ein Verformen durch Tiefziehen oder
sonstige Umformverfahren erlaubt, ohne dass es zu ei-
nem Abplatzen oder einer sonstigen Beschädigung des
Lackes kommt. Die Lackierung folgt somit beim Tiefzieh-
bzw. Umformvorgang den dabei entstehenden Bewe-
gungen, ohne dass es zu einem Abplatzen oder zu
Rissbildungen etc. des Lackes kommt. Es ist somit mög-
lich, dass fertig lackierte Bleche angeliefert werden und
sodann derart verformt werden, dass die in den Figuren
exemplarisch dargestellten Ausführungsformen erreicht
werden. Die dort gezeigten Außentüren können dann
weiterverarbeitet werden, beispielsweise ausgeschäumt
werden bzw. mit weiteren Beschlagteilen versehen wer-
den, um schließlich beispielsweise eine fertige Tür eines
Kühl- bzw. Gefriergerätes bereitstellen zu können. Die
Ausführungen gelten für Deckel von Truhen entspre-
chend.
[0027] Der im Rahmen der vorliegenden Erfindung
verwendete Begriff "Wandung" ist weit auszulegen und
umfasst jedes beliebige Bauteil, das durch Umformen
des lackierten Bleches erhalten wird. Es kann sich bei-
spielsweise um eine Außenwandung des Haushaltsge-
räts oder auch um jede beliebige andere beispielsweise
im Innenbereich des Gerätes angeordnete Wandung
handeln.
[0028] Bei dem Haushaltsgerät kann es sich beispiels-
weise um ein Kühl- und/oder Gefriergerät handeln. Auch
andere Haushaltsgeräte, wie z. B. Geschirrspülmaschi-
nen, Herde, Waschmaschinen etc. sind von der Erfin-
dung mitumfasst.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Tür oder eines Dek-
kels oder einer Wandung eines Haushaltsgerätes,
dadurch gekennzeichnet,
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dass das Verfahren den Schritt des Umformens ei-
nes lackierten Bleches zur Ausbildung einer lackier-
ten Tür oder eines lackierten Deckels oder einer lak-
kierten Wandung umfaßt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Umformen das Verfahren des
Tiefziehens umfasst.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Umformen das Verfahren
des Biegens umfaßt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Blech
bzw. die Tür oder der Deckel oder die Wandung wei-
teren Bearbeitungsschritten außer dem Umformen
unterzogen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dass es sich bei den
weiteren Bearbeitungsschritten um das Stanzen,
Prägen oder Bohren handelt.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die weiteren Bearbeitungs-
schritte vor oder nach dem Lackieren des Bleches
vorgenommen werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Umfor-
men die Schritte des Tiefziehens sowie des Biegens
umfasst und dass nach dem Tiefziehen das Biegen
erfolgt.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Blech
bzw. die Tür oder der Deckel oder die Wandung ei-
nen flächigen, ebenen oder gebogenen, die Vorder-
bzw. Oberseite bildenden Bereich aufweist, von dem
wenigstens eine, vorzugsweise mehrere und beson-
ders bevorzugt alle Seitenkanten vorzugsweise
durch Tiefziehen derart umgeformt werden, dass sie
im Winkel zu dem flächigen Bereich verlaufen.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Winkel im Bereich zwischen 60°
und 120° und vorzugsweise zwischen 80° und 100°
liegt.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eine der umge-
formten Seitenkanten ihrerseits umgeformt, vor-
zugsweise abgekantet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Umformen derart erfolgt, dass
der umgeformte Bereich parallel oder im wesentli-
chen parallel zu dem flächigen, die Vorder- bzw.

Oberseite bildenden Bereich des Bleches bzw. der
Tür oder des Dekkels oder der Wandung verläuft.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass dem Umfor-
men das Lackieren des Bleches vorzugsweise unter
Verwendung eines Naßlackes vorausgeht.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Blech
einseitig oder beidseitig lackiert wird.

14. Haushaltsgerät, insbesondere Kühl- und/oder Ge-
friergerät mit wenigstens einer Tür oder einem Dek-
kel oder einer Wandung, die/der nach einem Verfah-
ren gemäß einem der Ansprüche 1 bis 13 hergestellt
ist oder eine Außentür bzw. - deckel oder eine Au-
ßenwandung aufweist, die nach einem Verfahren
gemäß einem der Ansprüche 1 bis 13 hergestellt ist.
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