EP 2 466 216 A1

(1 9) Européisches

: Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 466 216 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
20.06.2012 Patentblatt 2012/25

(21) Anmeldenummer: 11193134.1

(22) Anmeldetag: 13.12.2011

(51) IntCl.:

F24C 15/04 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 20.12.2010 DE 102010063479
(71) Anmelder: BSH Bosch und Siemens Hausgerite

GmbH
81739 Miinchen (DE)

(72) Erfinder:

¢ Nitschke, Andreas
83301 Traunreut (DE)
¢ Siebert, Sebastian
83358 Seebruck (DE)
e Stein, Thomas
84416 Taufkirchen/Vils (DE)
¢ Theine, Markus
83355 Grabenstatt (DE)

(54) Verfahren zum Herstellen einer Backofentiir

(57)  Eswird ein Verfahren (400) zum Herstellen einer
Backofentir (125) zum VerschlieBen eines Garraumes
eines Backofens (120) vorgeschlagen. Das Verfahren
weist einen Schritt des Bereitstellens (410) einer inneren
Scheibe (210) fir die Backofentir (125) und einen Schritt
des Anbringens (420) zumindest eines Turprofilelements

(220) an der inneren Scheibe (210) auf, um ein Tra-
geelement (200) der Backofentir (125) zu erzeugen.
Weiterhin umfasst das Verfahren (400) einen Schritt des
Befestigens (430) einer Backofentur-Frontscheibe (320)
an dem Trageelement (200), um die Backofentir (125)
herzustellen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Herstellen einer Backofentiir gemaR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Bei herkdmmlichen Backofen ist die kunden-
spezifische Differenzierung ein groRRer Variantentreiber
des Aufbaus einer Backofentir. Diese Differenzierung
hat zum einen technische Griinde, um unterschiedliche
Merkmale der verschiedenen Backofentliren zu realisie-
ren, aber der groRte Anteil von Differenzierungen wird
durch die vorzusehende Méglichkeit einer optischen Un-
terscheidung der Backdfen verschiedener Marken nétig.
Die Optik einer Backofentir wird beispielsweise durch
verschiedene GréRen einer Frontglasscheibe, verschie-
dene Schraubstellen des Griffes sowie unterschiedlichen
Bedruckungen und Farben einer Frontglasscheibe vari-
iert. Bei gewodhnlichen Tlraufbauten wird die Frontglas-
scheibe als tragendes Bauteil mit Tirprofilen verbunden
und durch die nétige Unterscheidung dieses Front-Bau-
teils des Backofens sehr frih eine hohe Varianz im Fer-
tigungsprozess erzeugt, d.h., es werden zur Herstellung
der einzelnen Backofentiren sehr viele unterschiedliche
Herstellungsverfahren bzw. -schritte benétigt. Bei bishe-
rigen Herstellungsverfahren fir Backofentiren sind spe-
ziell Turaufbauten mit einer Frontglasscheibe fir die
Backofentlir als zentrales Bauteil vorgesehen. Diese
Scheibe wird auf der Seite, die nach dem Einbau der Tlr
in den Backofen dem Garraum zugewandt ist, z. B. mit
einem Kunststofftiirprofil, einem metallischen Tirprofil
oder metallischen Kleinteilen verklebt, auf welche dann
ein Turprofil montiert wird. Das Verkleben der Frontglas-
scheibe mit den, fur den weiteren Turaufbau notwendi-
gen, Turprofilen ist daher herkémmlicherweise einer der
ersten Fertigungsschritte in der Turherstellungsprozes-
skette. Mit diesem ersten Schritt wird bisher die ge-
wiinschte Variante der herzustellenden Backofentir be-
reits am Anfang einer Herstellungsprozesskette erzeugt
oder zumindest festgelegt, was folglich eine hohe Kom-
plexitat in allen nachfolgenden Schritten zur Folge hat.
[0003] Esistdie Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein verbessertes Verfahren zum Herstellen einer Back-
ofentlir sowie eine Backofentiir zu schaffen, die einfach
und kostenguinstig in einer hohen Anzahl von Varianten
hergestellt werden kann.

[0004] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Herstellen einer Backofentur gemaR Anspruch 1 sowie
eine Backofentlr gemaR Anspruch 12 gel6st. Vorteilhaf-
te Ausgestaltungen ergeben sich aus den jeweiligen Un-
teranspriichen und der nachfolgenden Beschreibung.
[0005] Die vorliegende Erfindung schafft ein Verfahren
zum Herstellen einer Backofentiir zum VerschlieRen ei-
nes Garraumes eines Backofens, mit einem Schritt des
Bereitstellens einer inneren Scheibe fiir die Backofentdir.
Das Verfahren umfasst einen Schritt des Anbringens zu-
mindest eines Tirprofilelements an der inneren Scheibe,
um ein Trageelement der Backofentir zu erzeugen und
einen Schritt des Befestigens einer Backofentur-Front-
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scheibe an dem Trageelement, um die Backofentur her-
zustellen.

[0006] Die vorliegende Erfindung schafft ferner eine
Backofentir zum VerschlieRen eines Garraums eines
Backofens, die zumindest ein Turprofilelement umfasst,
welches mit der inneren Scheibe stoffschliissig verbun-
den oder an dieselbe angepresst ist, um ein Tra-
geelement zu bilden, und die ferner eine Backofentiir-
Frontscheibe umfasst, die an dem Trageelement befe-
stigt ist.

[0007] Die vorliegende Erfindung schafft ferner einen
Backofen, mit einem Garraum der mittels der vorstehend
genannten Backofentur verschliebar ist.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt die Erkenntnis
zugrunde, dass es durch eine Verlagerung der Funktion
des tragenden Bauteils der Backofentiir von der Back-
ofentlr-Frontscheibe auf eine innere Scheibe mdglich
ist, eine Optimierung des Herstellungsprozesses der
Backofentiir zu erreichen. Eine solche Vorgehensweise
bei der Herstellung der Backofentiire bietet die Moglich-
keit, dass die innere Scheibe als technische Grundvari-
ante mit einer sehr geringen Varianz hergestellt und zur
nachfolgenden weiteren Ausdifferenzierung fiir die je-
weils herzustellenden Modellvarianten der Backofentir
oder des mit dieser Ture hergestellten Backofens ver-
wendet werden kann. Diese Vereinheitlichung ermdg-
licht vorteilhaft eine schlanke Fertigung der Herstellung
von unterschiedlichen Backofentliren, was sich durch
Kosteneinsparungen auszeichnet.

[0009] Der Schritt des Anbringens des zumindest ei-
nen Turprofilelements an der inneren Scheibe kann eine
geeignete Anbringungsmethode, wie beispielsweise ein
Aufstecken, Aufpressen, Anformen, Umspritzen, Verkle-
ben oder dergleichen sowie Kombinationen derselben
umfassen. Der Schritt des Befestigens der Backofentiir-
Frontscheibe an dem Trageelement kann eine geeignete
Befestigungsmethode, wie beispielsweise Einhangen,
Verkleben, Verschrauben oder dergleichen sowie Kom-
binationen derselben umfassen.

[0010] GemaR einer Ausflihrungsform der vorliegen-
den Erfindung kann vor dem Schritt des Befestigens oder
im Schritt des Befestigens ferner eine Backofentir-In-
nenscheibe an einer Seite des Trageelementes befestigt
werden, die einer Seite gegeniberliegt, an der die Back-
ofentlr-Frontscheibe befestigt wird oder befestigt wurde.
Eine solche Ausflihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung bietet den Vorteil, dass das Trageelement auch zur
Herstellung von Backofentiiren mit einer Zwischenschei-
be verwendet werden kann, so dass die Einsatzmdglich-
keiten fur den hier vorgestellten Ansatz nochmals erwei-
tert werden. In einer solchen Ausflihrungsform der vor-
liegenden Erfindung wird die innere Scheibe als Zwi-
schenscheibe der Backofentiire verwendet.

[0011] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung kann im Schritt des Anbringens
das zumindest eine Turprofilelement mit der inneren
Scheibe stoffschliissig verbunden werden. Eine stoff-
schlussige Verbindung kann hierbei durch ein Anformen,
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Umspritzen, Verkleben oder dergleichen der zu verbin-
denden Teile erzielt werden. Eine solche Ausfiihrungs-
form bietet den Vorteil, dass das Turprofilelement ohne
separate Befestigungsmittel auf sehr feste Weise mit der
inneren Scheibe verbunden werden kann. Gegebenen-
falls braucht kein vorgefertigtes Turprofilelement vorge-
sehen sein, sondern kann der Schritt des Anbringens
bereits ein Bilden bzw. Ausformen des Turprofilelements
an der inneren Scheibe beinhalten.

[0012] Auch kann im Schritt des Anbringens das zu-
mindest eine Turprofilelement mit der inneren Scheibe
kraftschlliissig und/oder formschliissig verbunden wer-
den. Eine kraftschllissige oder formschliissige Verbin-
dung kann durch ein Aufstecken, Aufpressen oder der-
gleichen beispielsweise eines vorgefertigten Profils auf
die innere Scheibe realisiert werden. Eine solche Aus-
fuhrungsform bietet den Vorteil, dass auch ein vorgefer-
tigtes Turprofilelement mit der inneren Scheibe sehr ein-
fach verbunden werden kann, was die Flexibilitat des
Herstellungsverfahrens erhoht. Auchistes moglich, dass
ein vorgefertigtes Turprofilelement sowohl formschlissig
und/oder kraftschlissig als auch stoffschllissig an der
inneren Scheibe befestigt wird. Dies resultiert in einem
sehr belastbaren Trageelement. AulRerdem kann im
Schritt des Anbringens das zumindest eine Turprofilele-
ment derart an der inneren Scheibe angebracht werden,
dass sich das zumindest eine Turprofilelement Giber min-
destens einen Randbereich einer ersten Hauptoberfla-
che der inneren Scheibe, mindestens eine Seitenkante
derinneren Scheibe und mindestens einen Randbereich
einer zweiten Hauptoberflache der inneren Scheibe er-
streckt. Somit umgreift das Turprofilelement die innere
Scheibe in ihrem Randbereich. Eine solche Ausfih-
rungsform bietet den Vorteil, dass aus der Verbindung
von innerer Scheibe und Tirprofilelement ein sehr sta-
biles Trageelement entsteht. Zudem wird durch die Er-
streckung des Turprofilelements an beiden Hauptober-
flachen der inneren Scheibe das Befestigen der Back-
ofentir-Frontscheibe oder der Innenscheibe an dem Tir-
profilelement vereinfacht, da bereits an beiden Haupto-
berflachen der inneren Scheibe ein Teil des Tirprofilele-
mentes zur Befestigung der Frontscheibe zur Verfligung
steht.

[0013] Gemal einer besonderen Ausfiihrungsform
kann im Schritt des Anbringens das zumindest eine Tr-
profilelement in Form eines U-férmigen Rahmens um
drei Seitenkanten der inneren Scheibe angebracht wer-
den. Die innere Scheibe und das U-férmig ausgebildete
Turprofilelement kénnen beispielsweise ineinander ge-
schoben werden, oder der U-férmige Rahmen kann
durch ein Umspritzen der inneren Scheibe gebildet wer-
den. Eine solche Ausflihrungsform bietet den Vorteil,
dass ein einfach herzustellendes stabiles Trageelement
entsteht und die Anbringung des zumindest einen Tur-
profilelements an der inneren Scheibe einfach zu reali-
sieren ist.

[0014] Alternativ kann im Schritt des Anbringens das
zumindest eine Turprofilelement in Form eines 0-formi-
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gen Rahmens umlaufend um Seitenkanten der inneren
Scheibe angebracht werden. Dabei kann beispielsweise
durch Anformen bzw. Umspritzen ein einstiickiges Tur-
profilelement als O-férmiger Rahmen gebildet werden.
Auch kann der 0-férmige Rahmen aus mehreren Einzel-
teilen zusammengesetzt werden. Eine solche Ausfiih-
rungsform bietet den Vorteil, dass das erzeugte Tra-
geelement besonders stabil ist und eine sehr gute Mog-
lichkeit zur Befestigung von weiteren Komponenten wie
der Backofentiir-Frontscheibe an vielen Stellen des Tra-
geelementes bietet.

[0015] GemalR einer anderen Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung kdénnen im Schritt des Anbrin-
gens zwei getrennte Tirprofilelemente an zwei gegen-
Uberliegenden Seitenkanten der inneren Scheibe ange-
bracht werden. Eine solche Ausfiihrungsform bietet den
Vorteil, dass der Materialeinsatz fiir diese Tirprofilele-
mente minimiert ist und das erzeugte Trageelement den-
noch eine oftmals ausreichend stabile Montagebasis zur
Befestigung von weiteren Elementen bietet.

[0016] Auch kann das Verfahren vor dem Schritt des
Befestigens ferner einen Schritt des Anbringens von Ab-
dichtungsmitteln an dem zumindest einen Turprofilele-
ment aufweisen. Unter Abdichtungsmitteln kdnnen eine
oder mehrere Dichtlippe(n) zur Turabdichtung oder auch
ein oder mehrere Dichtelement(e) fiir die zu befestigende
Frontscheibe und/oder Innenscheibe verstanden wer-
den. Die Abdichtungsmittel kénnen zum Beispiel stoff-
schlussig mit dem zumindest einen Tlrprofilelement ver-
bunden werden oder aufgesteckt werden. Eine solche
Ausfuhrungsform bietet den Vorteil, dass auch eine Ab-
dichtungsfunktion auf einfache Weise in das zumindest
eine Turprofilelement integriert werden kann.

[0017] Gunstigistesferner, wenn das Verfahren einen
Schritt des Ausbildens zumindest eines Aufnahme-
elementes fir einen Backofentlr-Griff an dem Tra-
geelement aufweist. Eine solche Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung bietet den Vorteil einer einfachen
aber dennoch stabilen Befestigungsmdglichkeit flir einen
Griff der Backofentiir an dem Trageelement.

[0018] Um eine moglichst friihe Integration von Mitteln
zur Dampfung von Mikrowellen in der Backofenttir zu er-
reichen, kann ferner ein Schritt des Anbringens einer Ein-
heit zur Dampfung einer Mikrowellenstrahlung auf das
Trageelement oder einer mit dem Trageelement verbun-
denen Scheibe vorgesehen sein. Eine derartige Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung bietet den Vorteil,
dass bei modernen Kombigeraten, die sowohl eine Back-
ofen-Funktion als auch eine Mikrowellen-Garfunktion ha-
ben, die Backofentir in einem friihen Herstellungsschritt
mit einer geringen Varianz fur die nachfolgend herzustel-
lenden unterschiedlichen Modellvarianten mit den bei-
den genannten Funktionen vorbereitet werden kann.
[0019] Verschiedene Ausfiihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden anhand der beigefugten Zeichnungen bei-
spielhaft ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische, perspektivische
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Ansicht eines Haushaltsgerats gemafn

einem Ausflihrungsbeispiel der vorlie-

genden Erfindung;
Fig. 2A bis 2C  schematische, perspektivische An-
sichten von jeweils unterschiedlichen
Ausflihrungsbeispielen  von  Tra-
geelementen der Backofentire;
Fig. 3 eine Querschnittansicht einer Back-
ofentlr, die gemaR einem Ausflih-
rungsbeispiel des erfindungsgema-
Ren Verfahrens hergestellt wurde; und
Fig. 4 ein Ablaufdiagramm eines Verfahrens
gemal einem Ausflihrungsbeispiel
der vorliegenden Erfindung.

[0020] Gleiche oder dhnliche Elemente konnen in den
beigefligten Figuren durch gleiche oder ahnliche Be-
zugszeichen versehen sein, wobei auf eine wiederholte
Beschreibung verzichtet wird.

[0021] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht eines
Haushaltsgerates 100. Das Haushaltsgerat 100 weist ein
Kochfeld 110 und einen Backofen 120 auf. Das Kochfeld
110 umfasst vier Kochzonen 115, wobei von den vier
Kochzonen der Ubersichtlichkeit halber lediglich eine mit
einem Bezugszeichen versehen ist. Der Backofen 120
weist eine Backofentir 125, einen Turgriff bzw. Griff 130,
ein Sichtfenster 135, einen Ausblasspalt bzw. Liftungs-
spalt 140 und eine Frontblende 145 auf. Die Backofentir
125 verschlie®t einen Garraum im Inneren des Back-
ofens 120 und ist beispielsweise als eine Klapptir aus-
gebildet. Alternativ kann die Backofenttire 125 auch als
Ausziehtur, Drehtir oder Hidetur (d.h. als Tire, die beim
Offnen in einem Gehause des Backofens 120 eintritt)
ausgebildet sein. Das Sichtfenster 135 bildet einen Teil
der Backofentiir 125 und kann mehreren Glasscheiben
zusammengesetzt sein. Der Griff 130 istin einem oberen
Bereich der Backofentir 125 angeordnet und erstreckt
sich parallel zu einem oberen Tlrabschluss. Der Lf-
tungsspalt 140 befindet sich zwischen dem oberen Tir-
abschluss und der Frontblende 145. Die Frontblende 145
weist ein Bedienfeld 150 auf, das Bedienelemente 155
umfasst. Die Bedienelemente 155 sind durch einen Be-
nutzer des Haushaltsgerats bedienbar, um Funktionen
des Backofens 120 zu steuern.

[0022] Das in Fig. 1 dargestellte Haushaltsgerat um-
fasst eine Backofentiir 125 gemaR einem Ausfiihrungs-
beispiel der vorliegenden Erfindung. In der Fig. 1 ist al-
lerdings nur eine Au-Benscheibe bzw. Frontscheibe so-
wie der Griff 130 der Backofentir 125 abgebildet.
[0023] Der nachfolgend naher beschriebene Ansatz
fur die Herstellung einer verbesserten Backofentur be-
trifft insbesondere das Konzept einer Kombination aus
einer inneren Scheibe und zumindest einem Turprofil-
element als Tragwerk oder Trageelement des Turkor-
pers der Backofentir. Ein wichtiger Aspekt ist in diesem
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Zusammenhang darin zu sehen, dass das Trageelement
gemal dem nachfolgend vorgeschlagenen Ansatz vari-
antenneutral ausgestaltet werden kann. Dabei kénnen
insbesondere unterschiedliche Frontscheibenvarianten
an dem Trageelement befestigt werden.

[0024] Die Figuren 2A bis 2C zeigen schematische,
perspektivische Ansichten eines Trageelements 200, be-
stehend aus einer inneren Scheibe 210 und zumindest
einem Turprofilelement 220. Das Trageelement 200
dient als tragendes Bauteil fir einen Tirkorper einer
Backofentiir, wie beispielsweise der Backofentir 125
aus Fig. 1. Die Figuren 2A bis 2C stellen unterschiedliche
Ausgestaltungen des Turprofilelements 220 dar.

[0025] Fig. 2A zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel fiir
ein Trageelement 200, bei dem an der inneren Scheibe
210 zwei Turprofilelemente 220 angebracht sind. Die
zwei Turprofilelemente 220 sind an gegeniberliegenden
Seiten 230 der inneren Scheibe 210 angebracht. Jedes
Tarprofilelement 220 ist in einem Randbereich 240 der
inneren Scheibe 210 platziert und diesen Randbereich
umgreifend angeordnet. Dies bedeutet, dass das Tir-
profilelement 220 sich ausgehend von einem Randbe-
reich 240 einer ersten Hauptoberflache 250 der inneren
Scheibe 220 uber eine Seitenkante 260 der inneren
Scheibe 220 in einen Randbereich 240 einer der ersten
Hauptoberflache 250 gegenilberliegenden zweiten
Hauptoberflache 270 der inneren Scheibe 220 hin er-
streckt. Jedes der Tirprofilelemente 220 weist folglich
im Querschnitt eine U-Form auf. In Fig. 2A erstreckt sich
jedes der Turprofilelemente 220 vollsténdig entlang je-
weils einer Seitenkante 260 der inneren Scheibe 210.
[0026] Fig. 2B zeigt ein zweites Ausflihrungsbeispiel
fur ein Trageelement 200, bei dem an der inneren Schei-
be 210 ein Turprofilelement 220 als U-formiger Rahmen
angebracht ist. Das Turprofilelement 200 in der Darstel-
lung von Fig. 2B entsprichtim Wesentlichen den Elemen-
ten in der Darstellung von Fig. 2A, mit dem Unterschied,
dass nun ein einziges Turprofilelement 220 vorgesehen
ist, das sich entlang dreier von vier Seiten der inneren
Scheibe 210 erstreckt. Das Turprofilelement 220 ist aus
drei einzelnen Turprofilteilelementen oder einstlickig ge-
bildet. Das Turprofilelement 220 erstreckt sich wiederum
ausgehend von einem Randbereich 240 einer ersten
Hauptoberflache 250 der inneren Scheibe 220 Uber die
Seitenkanten 260 der inneren Scheibe 220 in einen
Randbereich 240 einer der ersten Hauptoberflache 250
gegenuberliegenden zweiten Hauptoberflaiche 270 der
inneren Scheibe 220 hin.

[0027] Fig. 2C zeigt ein drittes Ausflihrungsbeispiel fur
ein Trageelement 200, bei dem an der inneren Scheibe
210 ein Turprofilelement 220 in Form eines O-férmigen
Rahmens angebracht ist. Das Turprofilelement 200 in
der Darstellung von Fig. 2C entspricht im Wesentlichen
den Elementen in der Darstellung von Fig. 2A und Fig.
2B, mit dem Unterschied, dass nun ein einziges Turpro-
filelement 220 vorgesehen ist, das sich entlang von vier
Seiten der inneren Scheibe 210 erstreckt. Anders aus-
gedriickt ist in Fig. 2C die innere Scheibe 210 durch das
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Turprofilelement 220 von allen Seiten her umgeben bzw.
eingefasst. Dabei ist das Turprofilelement 220 aus Tur-
profilteilelementen zusammengesetzt oder einstiickig
gebildet.

[0028] Die inden Figuren 2A bis 2C gezeigten Tirpro-
filelemente 200 sind beispielsweise aus Metall gefertigt
und auf die innere Scheibe 210 auf- oder angepresst
oder auf die innere Scheibe 210 aufgeklebt. Hierdurch
kann sehr einfach und kostengiinstig das Turprofilele-
ment an der inneren Scheibe 210 befestigt werden. Auch
kénnen die in den Figuren 2A bis 2C gezeigten Tirpro-
filelemente 220 durch ein Umspritzen der inneren Schei-
be 210 mit einem Spritzmaterial wie beispielsweise
Kunststoff hergestellt werden. Durch ein stoffschllssiges
Anbringen des Turprofilelementes wird das Herstellen
eines sehr stabilen Trageelementes ermdéglicht, an dem
die Front- und/oder Innenscheibe der Backofentiir befe-
stigt werden kann. Bei einer U- oder O-férmigen Ausflh-
rung des Turprofilelementes 220 wird weiterhin ein obe-
rer TUrabschluss der Backofentlr durch eine Geometrie
der Querverbindung zwischen den beiden seitlichen Ele-
menten des Turprofilelementes 220 festgelegt. Die Tr-
profilelemente sind insbesondere auf oder anderinneren
Scheibe strémungsgtinstig gestaltet, um eine Zirkulation
von Luft an der inneren Scheibe 210 vorbei mdéglichst
wenig zu behindern. Durch ein Aus- oder Anformen der
Tarprofilelemente wird, speziell bei U- und O-férmiger
Ausfiihrung dieser Turprofilelemente, die Moglichkeit zur
Verriegelung der Tr, z.B. bei Selbstreinigungs- oder Mi-
krowellenbetrieb, integriert. Fig. 3 zeigt in einer Quer-
schnittdarstellung ein Ausflihrungsbeispiel der Back-
ofentlir 125, wie sie durch Anwendung des hier vorge-
schlagenen Herstellungsverfahrens erhalten wird. Die
Backofentir 125 umfasst ein in der Backofenttir 125 an-
geordnetes inneres Trageelement 200. Das Tra-
geelement 200 ist beispielsweise gemaf der Fig. 2C aus-
gestaltet; durch die Querschnittdarstellung ist allerdings
nur das Turprofilelement 220 des Trageelementes in Fig.
3 sichtbar. An das Trageelement 200 wurde auf einer
Seite 305 ein Dichtelement 310 angebracht, das bei-
spielsweise eine Dichtlippe oder ein Schaumstoffmate-
rial umfasst. Weiterhin wurde eine Backofentur-Front-
scheibe 320 an das Dichtelement 310 angefiigt, so dass
beispielsweise der Bereich zwischen der Backofentiir-
Frontscheibe 320 und dem Trageelement 200 gegen ein
Eindringen von Verschmutzungen abgedichtet ist. Wei-
terhin wurde auch in dem Trageelement 200 ein Aufnah-
meelement 330, beispielsweise in der Form von Bohrun-
gen mit einem Gewinde, angeordnet, in das ein Griff 340
(bzw. 130) der Backofentiir 125 z.B. eingeschraubt wird.
Auf diese Weise kann der Griff 340 des Backofens fest
mit dem Trageelement 200 verbunden werden, das die
tragende und somit die Backofentlr 125 stabilisierende
Struktur bildet. Durch ein Aufbringen von Zusatzteilen
wie beispielsweise Edelstahlblechen oder Folien kann
ferner der optische Eindruck der Profile oder der Back-
ofentlr-Frontscheibe 320 verbessert werden. Ferner
sind an einer der Backofentiir-Frontscheibe 320 gegen-
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Uberliegenden Seite 345 des Trageelementes 200 ein
weiteres Abdichtmittel 310 (beispielsweise eine weitere
Dichtlippe) sowie eine weitere Scheibe 350 angeordnet.
Die weitere Scheibe bildet die Innenscheibe 350 der
Backofentiir 125, die im geschlossenen Zustand der
Backofentur einen Garraum des Backofens verschlief3t.
Die innere Scheibe des Trageelementes 200 bildet dann
die Zwischenscheibe einer 3-scheibig aufgebauten
Backofentiir 125. Optional kénnen auch die weitere
Scheibe 350 und das weitere Abdichtmittel 310 entfallen,
wenn die Backofentir in einer Modellvariante hergestellt
werden soll, die lediglich zwei Scheiben umfasst. Durch
die Ausbildung des vorstehend naher beschriebenen U-
bzw. O-férmigen Rahmens kann eine Abdichtung auch
zwischen mehreren Scheiben der Backofentiir realisiert
werden. Ferner ist bei der in Fig. 3 dargestellten Back-
ofentlr 125 noch ein Dampfungselement 360 fur Mikro-
wellen an dem Trageelement 200 zwischen der weiteren
Abdichtung 310 und der Innenscheibe 350 befestigt wor-
den. Das Dampfungselement 360 ist beispielsweise als
metallische Platte mit einer Vielzahl von Offnungen aus-
gestaltet. Durch die Vielzahl von Offnungen ist die Sicht
durch die Backofentlr gewahrleistet. Alternativ kann das
Dampfungselement auch an der Innenscheibe 350 be-
festigt werden. Durch das Trageelement 200 wird ferner
eine stabile und belastbare Anbindung von unterschied-
lichen Scharnieren fir die verschiedenen Backofentir-
varianten ermdglicht.

[0029] Fig. 4 zeigt ein Ablaufdiagramm eines Verfah-
rens 400 zum Herstellen einer Backofentir, gemaR ei-
nem Ausflhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung.
Das Verfahren 400 weist einen Schritt des Bereitstellens
410 einer inneren Scheibe auf. Ferner weist das Verfah-
ren 400 einen Schritt des Anbringens 420 zumindest ei-
nes Turprofilelements an der inneren Scheibe auf, um
ein Trageelement der Backofentiir zu erzeugen. AulRer-
dem weist das Verfahren 400 einen Schritt des Befesti-
gens 430 einer Backofentur-Frontscheibe an dem Tra-
geelement auf, um die Backofentiir herzustellen. Der
Schritt des Anbringens 420 des zumindest einen Tlrpro-
filelements an der inneren Scheibe erfolgt hierbei stets
vor dem Schritt des Befestigens 430 der Backofentr-
Frontscheibe an dem Trageelement.

[0030] Alternativ kann das Verfahren 400 optionale
Schritte aufweisen, die in Fig. 4 unter Verwendung von
gestrichelten Linien dargestellt sind. Diese Schritte kdn-
nen vor oder nach bereits beschriebenen Schritten aus-
gefihrt werden oder ein Teilschritt dieser bereits be-
schriebenen Schritte sein. Um zu verdeutlichen, an wel-
chen Zeitpunkten die einzelnen optionalen Schritte aus-
gefuhrt werden kdnnen, sind in Fig. 4 mehrere Mdglich-
keiten flir die zeitliche Reihenfolge dieser optionalen
Schritte angegeben, indem in den betreffenden Kasten
mehrere Bezugszeichen eingefligt sind. Beispielsweise
kann vor dem Schritt des Anbringens 420 ein Schritt des
Bereitstellens 440 des zumindest einen Turprofilele-
ments, beispielsweise in Form eines Metallrahmens, vor-
gesehen sein. Ein solches bereitgestelltes Tirprofilele-
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ment wird dann im Schritt des Anbringens 420 an der
inneren Scheibe befestigt. Andernfalls wird das Turpro-
filelement im Schritt des Anbringens 420 an der inneren
Scheibe gebildet, beispielsweise durch ein Umspritzen
der inneren Scheibe mit einem flissigen Kunststoffma-
terial, welches nach dem Umspritzen aushartet. Auch
kann das Verfahren 400 vor dem Schritt des Befestigens
430 ferner einen Schritt des Anbringens 450 von Abdich-
tungsmitteln an dem zumindest einen Turprofilelement
und/oder der inneren Scheibe aufweisen. Zudem kann
das Verfahren 400 vor dem Schritt des Befestigens 430
ferner einen optionalen Schritt des Ausbildens 460 von
Aufnahmeelementen flr einen Griff der Backofentiire an
dem Trageelement aufweisen. Auch kann in einem wei-
teren Schritt ein Befestigen 470 einer Innenscheibe an
einer der Backofentlr-Frontscheibe gegeniberliegen-
den Seite des Trageelementes vorgesehen sein. Die In-
nenscheibe kann auch vor einem Befestigen der Back-
ofentiir-Frontscheibe an dem Trageelement befestigt
werden. Auch kann ein Schritt des Anbringens 480 eines
Dampfungselementes vorgesehen sein, das Mikrowel-
lenstrahlung aus dem Garraum des Backofens fernhalt,
wenn der Backofen eine Mikrowellen-Garfunktion auf-
weist. Dieses Dampfungselement kann auch in einem
Teilschritt des Schritts des Befestigens 430 beispielswei-
se zwischen die innere Scheibe und die Backofentr-
Frontscheibe, an die Innenscheibe oder zwischen die In-
nenscheibe und die innere Scheibe angefligt werden.

[0031] Unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 4 kén-
nen Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung nachfolgend mit
anderen Worten kurz zusammengefasst werden. Ge-
man einem Ausflihrungsbeispiel kann die innere Schei-
be 210 in einem Werkzeug direkt umspritzt werden oder
es kann durch Aufpressen oder Ahnliches ein fester Ver-
bund von Turprofilelement 220 und innerer Scheibe 210
erzeugt werden. Um weitere Funktionen, wie z. B. das
Abdichten des Trageelements 200 zum restlichen Tur-
aufbau, bereits zu integrieren, kdnnen im Werkzeug zur
Durchfiihrung des Spritzvorgangs bereits Abdichtungs-
mittel in Dichtungsbereichen an die Turprofilelemente
220 ausgeformt werden. Des Weiteren ist die Formung
der Turprofilelemente 220 an der inneren Scheibe 210
denkbar. Hierbei kdnnen separat gefertigte Dichtelemen-
te bzw. Abdichtungsmittel verwendet werden. Ferner
sind aufgesteckte Turprofilelemente 220 mit bereits mon-
tierten Abdichtungsmitteln und weitere Variationen denk-
bar. Fig. 2A zeigt die grundsatzliche Mdglichkeit der An-
formung von Tirprofilelementen 220 an die innere Schei-
be 210. Die Backofentlir-Frontscheibe 320 wird, ebenso
wie die Innenscheibe 350, nachtréaglich mit dem zuvor
hergestellten Trageelement 200 verbunden. Die Turpro-
filelemente 220 kénnen als U- oder O-Formum die innere
Scheibe 210 ausgebildet sein, wie es in den Figuren 2B
und 2C gezeigt ist. Dies bringt Vorteile in Bezug auf die
Stabilitat mit sich, oder es ermdglicht eine Integration von
Zusatzfunktionen der Backofentir. Ferner kénnen auf
den Querstegen der Turprofilelemente 220 die Abdich-
tungsmittel aus- oder angeformt werden, welche eine Ab-
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dichtung von Scheiben bereits im Trageelement 200 in-
tegrieren kénnen. Die Ausbildung eines U- oder O-for-
migen Rahmens kann auch durch Montage der Querste-
ge an dem Trageelement 200 mit angeformten Tirpro-
filelementen 220, wie es in der Fig. 2A gezeigt ist, als
Grundaufbau (d.h. als Trageelement 200) erfolgen.

Bezugszeichen

[0032]

100 Haushaltsgerat

110  Kochfeld

115  Kochzone

120 Backofen

125  Backofentir

130  Griff

135  Sichtfenster

140  Luftungsspalt

145  Frontblende

150 Bedienfeld

155 Bedienelement

200 Trageelement

210  innere Scheibe

220  Profilelement

230  Seitenbereich

240 Randbereich der inneren Scheibe

250 erste Hauptoberflache der inneren Scheibe

260  Seitenkante der inneren Scheibe

270  zweite Hauptoberflache der inneren Scheibe

305 Seite des Trageelementes, an der die Backofen-
tur-Frontscheibe angeordnet wird

310 Dichtelement

320 Backofentir-Frontscheibe

330 Aufnahmeelement
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340  Griff der Backofentur

345 Seite des Trageelementes, an der die Innen-
scheibe der Backofentiir angeordnet wird

350 Innenscheibe der Backofentiir

360 Dampfungselement fiir Mikrowellen

400 Verfahren zum Herstellen einer Backofentir

410  Schritt des Bereitstellens einer inneren Scheibe

420  Schritt des Anbringens zumindest eines Trpro-
filelements

430  Schritt des Befestigens einer Backofentir-Front-
scheibe

440  Schritt des Bereitstellens des zumindest einen
Turprofilelements

450  Schritt des Anbringens von Abdichtungsmitteln

460  Schritt des Ausbildens von Aufnahmeelementen
fur einen Griff

470  Schritt des Befestigens einer Innenscheibe an
dem Trageelement

480  Schrittdes Anbringens eines Dampfungselemen-
tes gegen Mikrowellen an dem Trageelement
oder einer mit dem Trageelement verbundenen
Scheibe

Patentanspriiche

1. Verfahren (400) zum Herstellen einer Backofentir

(125) zum VerschlieRBen eines Garraumes eines
Backofens (120), mit einem Schritt des Bereitstel-
lens (410) einer inneren Scheibe (210) fur die Back-
ofentlr (125), dadurch gekennzeichnet, dass das
Verfahren (400) ferner die folgenden Schritte auf-
weist:

- Anbringen (420) zumindest eines Turprofilele-
ments (220) an der inneren Scheibe (210), um
ein Trageelement (200) der Backofentiir (125)
zu erzeugen; und

- Befestigen (430) einer Backofentiir-Front-
scheibe (320) an dem Trageelement (200), um
die Backofentlr (125) herzustellen.

Verfahren (400) gemaR Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Schritt des Befesti-
gens (430) oder im Schritt des Befestigens (430) fer-
ner eine Backofentur-Innenscheibe (350) an einer
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Seite (345) des Trageelementes (200) befestigt wird,
die einer Seite (305) gegenliberliegt, an der die
Backofentiir-Frontscheibe (320) befestigt wird oder
befestigt wurde.

Verfahren (400) gemal einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
im Schritt des Anbringens (420) das zumindest eine
Tarprofilelement (220) mit der inneren Scheibe (210)
stoffschliissig verbunden wird.

Verfahren (400) gemal einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
im Schritt des Anbringens (420) das zumindest eine
Tarprofilelement (220) mit der inneren Scheibe (210)
kraftschliissig und/oder formschllssig verbunden
wird.

Verfahren (400) gemal einem der vorangegange-
nen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
im Schritt des Anbringens (420) das zumindest eine
Turprofilelement (220) derartan derinneren Scheibe
(210) angebracht wird, dass sich das zumindest eine
Turprofilelement (220) Giber mindestens einen Rand-
bereich (240) einer ersten Hauptoberflache (250)
der inneren Scheibe (210), mindestens eine Seiten-
kante (260) der inneren Scheibe (210) und minde-
stens einen Randbereich (240) einer zweiten Haupt-
oberflache (270) der inneren Scheibe (210) er-
streckt.

Verfahren (400) gemaR einem der vorangegange-
nen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
im Schritt des Anbringens (420) das zumindest eine
Tarprofilelement (220) in Form eines U-férmigen
Rahmens um drei Seitenkanten (260) der inneren
Scheibe (210) angebracht wird.

Verfahren (400) gemal einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt des
Anbringens (420) das zumindest eine Turprofilele-
ment (220) in Form eines O-férmigen Rahmens um-
laufend um die Seitenkanten (260) der inneren
Scheibe (210) angebracht wird.

Verfahren (400) gemal einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt des
Anbringens (420) zwei getrennte Turprofilelemente
(220) an zwei gegeniberliegenden Seitenkanten
(260) derinneren Scheibe (210) angebracht werden.

Verfahren (400) gemaR einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verfahren (400) vor dem Schritt des Befestigens
(430) ferner einen Schritt des Anbringens (450) von
Abdichtungsmitteln (310) an dem zumindest einen
Turprofilelement (220) aufweist.
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Verfahren (400) gemaR einem der vorangegangen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verfahren (400) ferner einen Schritt des Ausbildens
(460) zumindest eines Aufnahmemittels (330) fir ei-
nen Backofentur-Griff (340) an dem Trageelement
(200) aufweist.

Verfahren (400) gemafR einem der vorangegangen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verfahren (400) ferner ein Schritt des Anbringens
(480) einer Einheit (360) zur Dampfung einer Mikro-
wellenstrahlung an dem Trageelement (200) oder
einer mit dem Trageelement (200) verbundenen
Scheibe (320, 350) aufweist.

Backofentir (125) zum VerschlieBen eines Gar-
raums eines Backofens (120), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Backofentlre (125) zumindest
ein Turprofilelement (220), welches mit der inneren
Scheibe (210) stoffschliissig verbunden oder an die-
selbe angepresst ist, um ein Trageelement (200) zu
bilden, und eine Backofentiir-Frontscheibe (320),
die an dem Trageelement (200) befestigt ist, vorge-
sehen sind.
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