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(54) Wand- oder Deckeneinbaugehäuse

(57) Die Erfindung betrifft Decken- oder Wandein-
baugehäuse (1) zur Aufnahme eines Leuchtmittels, um-
fassend ein Bodenelement (2), ein sich an das Bodene-
lement (2) anschließendes Wandelement (3), sowie ein
dem Bodenelement (2) gegenüberliegend ausgebildetes
und sich von dem Wandelement (3) in der von dem Bo-

denelement (2) abgewandten Seite erstreckendes Auf-
lageelement (4), wobei das Wandelement (3) zumindest
an seiner Innenseite ein Gewinde aufweist. Hierbei wird
das Gewinde von außen als Sicke (5) direkt in das Wan-
delement (3) des Einbaugehäuses (1) eingedrückt und
erstreckt sich in die Innenwandseite als Wulst (6).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Decken-
oder Wandeinbaugehäuse zur Aufnahme eines Leucht-
mittels, umfassend ein Bodenelement, ein sich an das
Bodenelement anschließendes Wandelement, sowie ein
dem Bodenelement gegenüberliegend ausgebildetes
und sich von dem Wandelement in der von dem Boden-
element abgewandten Seite erstreckendes Auflageele-
ment, wobei das Wandelement zumindest an seiner In-
nenseite ein Gewinde aufweist.
[0002] Decken- oder Wandeinbaugehäuse dieser Art
zum Einbau in eine abgehängte Decke, dünne Wand
oder auch Betonwand bzw. Betondecke sind in unter-
schiedlichsten Ausgestaltungen bekannt. Die Decken-
oder Wandeinbaugehäuse werden in eine entsprechen-
de Öffnung der Wand eingesetzt, und dienen dazu, das
Leuchtmittel in dem Gehäuse aufzunehmen, so dass die
Leuchte direkt an der Decke bzw. der Wand angeordnet
ist. Die Leuchte wird dann über zwei oder mehrere gleich-
mäßig am Umfang des Einbaugehäuses befindliche Be-
festigungselemente in der Decke befestigt. Anschlie-
ßend wird das Einbaugehäuse einerseits zum Schutz der
Leuchtmittel, andererseits aus optischen Gründen mit ei-
ner lichtdurchlässigen Abdeckung, beispielsweise aus
Glas oder Kunststoff verschlossen. Die Verbindung der
Abdeckung mit dem Decken- oder Wandeinbaugehäuse
erfolgt in der Regel über eine Gewindeverbindung, wobei
das Einbaugehäuse mit einem Innengewinde versehen
ist, in welches ein im Bereich der Abdeckung bereitge-
stelltes Gewinde einfach eingedreht werden kann.
[0003] Entsprechende Gewinde im Bereich des Ein-
baugehäuses werden im Stand der Technik beispiels-
weise durch spanende Bearbeitung des Werkstückes,
beispielsweise mittels Fräsen oder Drehen, eingesetzt.
Diese spanende Bearbeitung erfordert immer einen zu-
sätzlichen Bearbeitungsschritt, der nicht nur das Verfah-
ren in die Länge zieht, sondern wodurch auch zusätzliche
Kosten entstehen. Nachteilig bei einer spanenden Bear-
beitung ist, dass das Material in dem Bereich des Ge-
windes geschwächt wird und eine Gefügetrennung statt-
findet. Ferner hat es sich gezeigt, dass bei der spanen-
den Bearbeitung häufig zusätzliche Verfahrensschritte
notwendig werden, da die spanende Bearbeitung in der
Regel nicht zu einem glatten sofort einsetzbaren Gewin-
de führt, sondern ein entsprechend hergestelltes Gewin-
de muss häufig noch fertig bearbeitet, z. B. entgratet wer-
den. Diese zusätzlichen Arbeitsschritte lassen die Her-
stellungskosten und somit auch die Kosten des Produk-
tes ansteigen.
[0004] Ein anderer Ansatz, ein Gewinde in dem Ein-
baugehäuse bereitzustellen, ist das Einbringen eines
Gewindeeinsatzes. Bei dem Gewindeeinsatz handelt es
sich um ein zusätzliches Teil, welches getrennt von dem
eigentlichen Einbaugehäuse hergestellt wird. Dieser Ein-
satz wird dann mit dem Einbaugehäuse form-, kraft- oder
stoffschlüssig verbunden. Auch hierbei entsteht ein er-
heblicher Kosten- und Arbeitsmehraufwand, insbeson-

dere da die beiden Teile formgenau gefertigt werden
müssen, wodurch die Preise des Einbaugehäuses deut-
lich erhöht werden. Ferner tritt bei entsprechend herge-
stellten Einbaugehäusen ein zusätzlicher Sicherheitsa-
spekt in den Vordergrund, da die Beständigkeit der ge-
wählten Verbindung zwischen Einbaugehäuse und Ge-
windeeinsatz garantiert werden muss, um Unfälle zu ver-
meiden.
[0005] Auch der Einsatz von Blechstreifen an der In-
nenseite des Einbaugehäuses, welche als Gewinde ein-
gelegt werden, erweist sich in der Praxis als ein mit Pro-
blemen behaftetes Verfahren, da die gleichmäßige Stei-
gung des durch entsprechende Blechstreifen bereitge-
stellten Gewindes bzw. der Gewindeabschnitte nicht im-
mer gewährleistet werden kann. Solch ein Gewinde ist
technisch häufig unzureichend und die Herstellungskos-
ten des Produktes erhöhen sich, da entsprechende Ge-
winde nachbearbeitet werden müssen.
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Decken-
oder Wandeinbaugehäuse zur Verfügung zu stellen, wel-
ches mit einem Innengewinde zur Aufnahme einer Ab-
deckung auf einfache Art und Weise versehen werden
kann.
[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Decken- oder
Wandeinbaugehäuse der genannten Gattung dadurch
erzielt, dass das Gewinde von außen als Sicke direkt in
das Wandelement des Einbaugehäuses eingedrückt ist
und sich als Wulst in die Innenwandseite erstreckt.
[0008] Die vorliegende Erfindung stellt somit ein ein-
faches, kompaktes Teil zur Verfügung, welches auch bei
der Herstellung sehr kleiner Produktlinien flexibel verän-
derbar ist, da der Eindrückvorgang durch Einsatz bereits
existierender Geräte je nach Bedarf verändert werden
kann, und welches sich durch einen kostenoptimierten
Herstellungsprozess auszeichnet. Das Gewinde kann in
wenigen Arbeitsschritten und in kurzen Fertigungszyklen
hergestellt werden. Da das Gewinde direkt in dem Ein-
baugehäuse ausgebildet wird, können die Materialkos-
ten gesenkt werden und die Anzahl notwendiger Verfah-
rensschritte reduziert werden.
[0009] Durch die vollständig ausgeprägten Gewinde-
flanken erreicht man sehr gute Gleit- und Führungsei-
genschaften für die Abdeckung.
[0010] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
weist das Wandelement im Bereich der Sicke eine ge-
ringere Wandstärke auf. Durch das Ausbilden der Sicke
kommt es zu einer Materialverformung, die sich in der
geringeren Wandstärke niederschlägt, hierbei wird die
Fließneigung des Materials nur auf den Bereich der Sicke
beschränkt, so dass das restliche Wandelement nicht
beeinflusst wird. Die Sicke weist in sich die gleiche Ma-
terialstärke auf. Es werden somit gleichmäßig homogene
Wanddicken erreicht. Auf diese Weise kann ein Verzie-
hen des gesamten Einbaugehäuses vermieden werden.
[0011] Gemäß einer anderen bevorzugten Ausfüh-
rungsform erstreckt sich die Sicke einmal um den Um-
fang des Wandelementes unter einer vorbestimmten
Steigung herum. D. h. die Sicke führt im Wesentlichen
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eine einzige Drehung um das Wandelement herum aus
und endet, nachdem ungefähr eine Drehung von 360
Grad vollzogen wurde. Im Einsatz hat sich gezeigt, dass
eine entsprechend lang ausgebildete Sicke ausreichend
ist, damit das Gewinde der Abdeckung fest mit dem De-
cken- oder Wandeinbaugehäuse verbunden werden
kann.
[0012] Gemäß einer anderen Ausführungsform ist die
Sicke in der Nähe des Auflagenelementes des Einbau-
gehäuses angeordnet. Auf diese Weise wird sicherge-
stellt, dass die Abdeckung möglichst fest mit dem Ein-
baugehäuse verbunden wird.
[0013] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform besteht das Einbaugehäuse aus Metall, vor-
zugsweise Aluminium oder Edelstahl. Diese Werkstoffe
haben sich als besonders geeignet zur Herstellung eines
entsprechenden Gehäuses erwiesen, da das Gehäuse
einfach durch Drücken oder Ziehen hergestellt werden
kann, bzw. sich das Material einfach in einer Drückma-
schine verformen bzw. umformen lässt.
[0014] Gemäß einer anderen bevorzugten Ausfüh-
rungsform weist das Gehäuse einen Durchmesser von
50 bis 600 mm, insbesondere 70-450 mm auf. Die vor-
liegende Erfindung ermöglicht folglich auch das Einbrin-
gen von Gewinden in Gehäuse mit unterschiedlich gro-
ßen Durchmessern.
[0015] Bevorzugterweise kann das Einbaugehäuse
das Leuchtengehäuse bilden. D. h. das Gehäuse selber
nimmt die elektrischen Komponenten der Lampe bzw.
die vollständige Leuchtenarmatur auf. Die Lampe kann
dann durch die am äußeren Umfang des Gehäuses be-
findlichen Befestigungselemente in der Decke bzw. der
Wand befestigt werden.
[0016] Gemäß eines weiteren Gegenstandes der vor-
liegenden Erfindung betrifft dieses ein Verfahren zur Her-
stellung eines Decken- oder Wandeinbaugehäuses, um-
fassend die Schritte:

- Herstellen eines Einbaugehäuses, umfassend ein
Bodenelement, ein sich an das Bodenelement an-
schließendes Wandelement, sowie ein Auflageele-
ment, welches an der dem Bodenelement gegenü-
berliegenden Seite des Wandelementes angeordnet
ist und sich in die von dem Bodenelement abge-
wandte Richtung erstreckt,

- Formen eines Gewindes an der Innenwand des Ein-
baugehäuses durch Eindrücken einer Sicke von au-
ßen in das Wandelement mit einer vorbestimmten
radialen Drehung und vertikalen Steigung.

[0017] Es wird deutlich, dass erfindungsgemäße
Wand- bzw. Deckeneinbaugehäuse mit einer sehr gerin-
gen Anzahl an notwendigen Verfahrensschritten erzeugt
werden können, so dass nicht nur Material- sondern auch
Herstellungskosten reduziert werden können. Da die Si-
cke unter Verwendung einer herkömmlichen Blechbear-
beitungsmaschine ausgebildet werden kann, ist es mög-

lich, die Form, d. h. Tiefe, Breite, etc., wie auch die Stei-
gung der Sicke ohne größeren Aufwand an das ge-
wünschte Endprodukt anzupassen, so dass auch kleine
Stückzahlen kostengünstig hergestellt werden können.
[0018] Vorzugsweise wird das Einbaugehäuse durch
das Umformungsverfahren Drücken oder Ziehen herge-
stellt.
[0019] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
kann die Sicke unter Durchführung einer Drehung von
360 Grad und unter einer vorbestimmten Steigung aus-
gebildet werden. Hier hat es sich als ausreichend erwie-
sen, wenn die Sicke im Wesentlichen einmal um den
Umfang des Wandelementes herumläuft, um so eine
ausreichende Festlegung der Abdeckung zu gewährleis-
ten. Die Steigung kann hier wunschgemäß eingestellt
werden, so dass das Gewinde zu dem von der Abde-
ckung vorgegebenen Gewinde passt. Das Gewinde kann
im Wandelement auf einfache Art und Weise dem jewei-
ligen Glasgewinde angepasst werden.
[0020] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform wird die Sicke im Anfangs- bzw. Endbereich
mit einer allmählich zunehmenden bzw. abnehmenden
Tiefe ausgebildet. D. h., es gibt einen Anfangsbereich,
in dem sich die Sicke eindrückende Rolle zunächst lang-
sam über das Wandelement eingefahren wird, bis die
Sicke ihre endgültige Tiefe erzielt. Gleichermaßen wird
die Rolle im Bereich des Endes der Sicke langsam zu-
rückgezogen, so dass die Sicke langsam ausläuft. Auf
diese Weise können ganz enge Radien verhindert wer-
den, welche die Verzugsneigung des Materials im Be-
reich des Gewindes fördern. Zudem wird so ein geome-
trisch passendes Gewinde erzeugt, welches exakt zum
Gewinde einer Abdeckung oder eines Einsatzes passt.
[0021] Gemäß eines anderen bevorzugten Gegen-
standes stellt die vorliegende Erfindung eine Wand- oder
Deckenleuchte bereit, umfassend ein Wand- oder De-
ckeneinbaugehäuse, wie zuvor beschrieben, oder ge-
mäß des beschriebenen Verfahrens hergestellt, ein eine
Lichtquelle bereitstellendes Leuchtmittel und eine licht-
durchlässige Abdeckung und/oder ein lichtdurchlässiger
Einsatz, welcher an einer Wandaußenseite mit einem
Gewinde versehen ist, das mit dem Gewinde an der In-
nenwand des Wand- oder Deckeneinbaugehäuses in
Eingriff bringbar ist.
[0022] Die vorliegende Erfindung stellt somit ein Ein-
baugehäuse mit eingeformtem Gewinde zur Verfügung,
welches einfach, wirtschaftlich mit geringem Material-
und Werkzeugeinsatz hergestellt werden kann. Ein ent-
sprechendes Einbaugehäuse kann als Basisteil für ver-
schiedenste Leuchten in unterschiedlichen Einbausitua-
tionen eingesetzt werden.
[0023] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend an-
hand eines bevorzugten Ausführungsbeispiels unter Be-
zugnahme auf die Zeichnung näher erläutert.
[0024] Es zeigt:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht eines Einbau-
gehäuses mit geformtem Gewinde gemäß einer
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Ausführungsform der vorliegenden Erfindung,

Figur 2 einen Schnitt durch das Gehäuse aus Figur 1,

Figur 3 eine Drückvorrichtung zur Herstellung des
Gewindes in vereinfachter Darstellung,

Figur 4 eine erfindungsgemäße Wand- oder De-
ckenleuchte gemäß einer ersten Ausführungsform,

Figur 5 einen Ausschnitt der Wand- oder Decken-
leute im Bereich des Gewindes,

Figur 6 eine Wand- oder Deckenleuchte gemäß ei-
ner anderen Ausführungsform der vorliegenden Er-
findung,

Figur 7 ein Detail der Wand- oder Deckenleuchte
aus Figur 6,

Figur 8 eine weitere Wand- oder Deckenleuchte ge-
mäß einer noch anderen Ausführungsform,

Figur 9 ein Detail der Wand- oder Deckenleuchte
aus Figur 8,

Figur 10 eine weitere Wand- oder Deckenleuchte
gemäß einer noch anderen Ausführungsform,

Figur 11 ein Detail der Wand- oder Deckenleuchte
aus Figur 10,

Figur 12 eine Wand- oder Deckenleuchte gemäß ei-
ner weiteren Ausführungsform der Erfindung, und

Figur 13 eine Deckenleuchte gemäß noch einer an-
deren Ausführungsform der Erfindung.

[0025] Das in Figur 1 dargestellte Einbaugehäuse 1
umfasst im Wesentlichen einen Boden 2, ein sich von
dem Außenumfang des Bodens im Wesentlichen senk-
recht erstreckendes Wandelement 3, an das sich ein Auf-
lageelement 4 anschließt. Das Auflageelement 4 ist an
der dem Boden 2 gegenüberliegenden Seite des Wan-
delementes 3 angeordnet, und erstreckt sich von dem
Wandelement nach außen, d. h. in die von dem Boden
2 abgewandte Richtung. Im Einsatz wird dieses Aufla-
geelement mit der Decke bzw. der Wand zum Einbau in
Kontakt gebracht. Hierbei kann das Auflageelement 4 im
Inneren oder außen an der Öffnung in der Wand bzw.
Decke angeordnet sein. Das Einbaugehäuse wird ein-
stückig aus Metall gefertigt, Beispielsweise mittels des
Umformungsverfahrens Drücken.
[0026] Über den Außenumfang des Gehäuses 1, ge-
nauer im Bereich des Wandelementes 3 erstreckt sich
eine Sicke 5, d. h. eine rinnenförmige Vertiefung, die sich
im Wesentlichen einmal vollständig um das Wandele-
ment herum in die Außenwand des Wandelementes 3

erstreckt. Es wird deutlich, dass die Sicke mit einer vor-
bestimmten Steigung im Bereich der Außenseite des
Wandelementes 3 ausgebildet ist, so dass der Anfang
der Sicke und das Ende der Sicke versetzt zueinander
in Richtung der Höhe der Wand angeordnet sind.
[0027] Ferner wird deutlich, dass sowohl der Anfangs-
bereich 6 wie auch der Endbereich 7 der Sicke allmählich
auslaufend ausgebildet sind, d. h. die Sicke ist in diesen
Bereichen nicht gleich mit vollständiger Tiefe ausgebil-
det, sondern langsam mit einer zunehmenden bzw. ab-
nehmenden Tiefe, bis die gewünschte Tiefe erzielt wird.
[0028] Wie in Figur 2 dargestellt ist, erstreckt sich die
Sicke durch die ganze Wand des Gehäuses hindurch,
es findet hier eine Verformung des Materials statt, so
dass im Inneren des Gehäuses an der Wandinnenseite
8 eine Wulst 9 ausgebildet wird. Diese Wulst 9 ist im
Anfangs- bzw. Endbereich zunächst mit einer geringen,
dann zunehmenden Höhe ausgebildet, entsprechend
der zunehmenden bzw. abnehmenden Tiefe der Sicke.
Zusätzlich wird aus Figur 2 deutlich, dass die Wandstärke
im Bereich der Sicke 5 bzw. der Wulst 9 verringert ist,
wobei die geringste Wandstärke am Boden der Sicke
bzw. des höchsten Punktes der Wulst entsteht. Diese
unterschiedlichen Wanddicken werden durch die Verfor-
mung des Wandelementes 3 beim Einbringen der Sicke
erzielt.
[0029] Anhand von Figur 3 wird das Verfahren zur Her-
stellung einer entsprechenden Sicke kurz erläutert. Hier-
bei zeigt Figur 3 schematisch das Werkzeug zur Herstel-
lung der Sicke umfassend eine Aufnahme 10, eine Ge-
genrolle 12, sowie eine Hauptrolle 13. Ferner ist zum
besseren Verständnis das Einbaugehäuse 1 schema-
tisch angedeutet.
[0030] Das zuvor hergestellte Druckteil aus Aluminium
wird hierbei zunächst auf eine Aufnahme 10 gesetzt,
durch welche das Druckteil vertikal und radial fixiert wird.
Zur Fixierung des Druckteils fährt von oben ein Nieder-
halter, welcher nicht dargestellt ist, herunter, um das
Druckteil horizontal zu fixieren. Hierdurch wird eine Be-
wegung des Druckteils während des Umformprozesses
verhindert, so dass der Verformungsvorgang mit gleich-
bleibenden Eigenschaften durchgeführt werden kann.
[0031] Das Druckteil liegt mit dem Boden 2 auf der Auf-
nahme 10 auf, so dass sich das Wandelement 3 nach
unten erstreckt. Im Bereich der Wandinnenseite des Ein-
baugehäuses, d. h. unterhalb der Aufnahme 10, ist eine
Gegenrolle 12 angeordnet, die vertikal frei beweglich ist
und sich durch Schwerkraft in ihrer Ruheposition befin-
det. Der Rand der Gegenrolle 12 liegt exakt am inneren
Rand des Gehäuses an. Die Lagerung der Gegenrolle
ist auf einem Ausleger befestigt, der wiederum mit einer
Bearbeitungseinheit verbunden ist, auf der sich die
Hauptrolle befindet (nicht dargestellt). Die Hauptrolle 13
drückt im Betrieb von außen auf die Wand des Druckteils.
[0032] Unterhalb der Gegenrolle 12 ist eine Kulissen-
scheibe angeordnet, die fest auf einer Spindel der Vor-
richtung angeordnet ist. Während der Einformung der
Sicke drückt die Kulissenscheibe durch Drehung der
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Spindel von unten gegen die Gegenrolle 12 und drückt
diese bis zum Ende der Drehung exakt um das Maß der
gewünschten Gewindesteigung nach oben. Nach Ende
der Drehung fällt die Gegenrolle 12 durch ihr eigenes
Gewicht wieder nach unten in ihre Ausgangsposition.
[0033] Während des Ausbildens der Sicke wird das
Gehäuse 1, wie beschrieben, zunächst auf die Aufnahme
10 der Spindel der Vorrichtung gesetzt und zentriert und
durch einen Niederhalter fixiert. Hierdurch wird ein Ver-
rutschen des Gehäuses während des Verformungsvor-
ganges ausgeschlossen. Die Hauptrolle 13 fährt von au-
ßen horizontal an das Gehäuse 1 heran und wird durch
eine hydraulische Verzögerungseinheit unmittelbar am
Gehäuse abgebremst. Die Spindel beginnt sich zu dre-
hen, und die Hauptrolle taucht über einen Winkel von ca.
15 Grad allmählich in das Material des Gehäuses ein.
Hierbei wird das Material des Wandelementes 3 in die
Gegenrolle hineingepresst.
[0034] Es wird eine 360°-Drehung der Kulissenschei-
be vollzogen, wobei die Gegenrolle 12 während der Dre-
hung nach oben gedrückt wird und gleichzeitig wird die
Hauptrolle 13, die axial nach oben in ihrer Lagerung frei
beweglich ist, mitgeführt. Es wird klar, dass die Haupt-
rolle 13 durch das Material zwischen der Hauptrolle 13
und der Gegenrolle 12 zwangsgeführt wird. Das Profil
zwischen Haupt- und Gegenrolle entspricht dem ge-
wünschten Profil des herzustellenden Gewindes, d. h.
der Sicke.
[0035] Nachdem eine Drehung von ca. 335° durchge-
führt wurde, beginnt die Hauptrolle 13 langsam zurück-
zufahren und fährt in ihre Ausgangsposition zurück. Die-
ses gedrosselte Eintauchen und Zurückfahren der
Hauptrolle aus dem Material führt dazu, dass die Sicke
allmählich beginnt und allmählich ausläuft, wodurch en-
ge, kleine Radien verhindert werden, durch welche die
Verzugsneigung des Materials im Bereich des Gewindes
gefördert werden könnten. Hierdurch wird ein geomet-
risch passendes Gewinde hergestellt, welches exakt
zum Glasgewinde passt.
[0036] Nach Durchführung einer Drehung von ca. 350°
ist das Gewinde ausgebildet, die restlichen 10° dreht die
Spindel in die Ausgangsposition zurück, worauf der Nie-
derhalter nach oben fährt und die Gegenrolle 12 in die
Ruhestellung fährt. Das fertige Druckteil mit der ausge-
bildeten Gewindesicke kann dann entnommen werden.
[0037] Beispielsweise kann das Einbaugehäuse aus
einem 3,0 mm Aluminiummaterial beispielsweise EN
AW-1050A gebildet sein. Die Steigung kann durch die
Drehung der Kulissenscheibe beeinflusst werden und
das Profil des Gewindes durch Auswahl der Hauptrolle
und Gegenrolle.
[0038] Die Figuren 4 bis 13 zeigen fertiggestellte Ein-
baugehäuse mit darin befestigten Leuchtmitteln im ein-
gebauten Zustand, wobei das Einbaugehäuse im Schnitt
dargestellt ist. Das Einbaugehäuse 1 wird abschließend
mit einer lichtdurchlässigen Abdeckung 19 verschlossen.
Die jeweils gezeigten Ausführungsformen unterscheiden
sich hinsichtlich der Einbauvarianten sowie der Geome-

trie der Abdeckung 19. Die Abdeckung 19 kann transpa-
rent, semitransparent bis opak ausgebildet sein. Gleich-
zeitig sind unterschiedlichste geometrische Formen
möglich, beispielsweise flach, gewölbt, d. h. nach innen
oder außen gewölbt, etc. Die Figuren 4, 6 und 10 zeigen
eine Ausführungsform, bei welcher das Gehäuse bündig
in die Decke eingebaut wird, so dass die Abdeckung
scheinbar unter der Decke schwebt. Als Materialien für
die Abdeckung haben sich insbesondere Glas, aber auch
Kunststoff als besonders geeignet erwiesen.
[0039] Hierbei ist in den Figuren 5, 7, 9 und 11 das
Gewinde bzw. die Verbindung zwischen der Abdeckung
und der Sicke 5 des Einbaugehäuses zusätzlich vergrö-
ßert dargestellt. Die Abdeckung 19 umfasst unabhängig
von der nach außen sichtbaren Geometrie einen rohrför-
migen Ansatz 17, der an der Außenwand mit einem Glas-
gewinde 18 versehen ist. Das Glasgewinde 18 verläuft
hier mehrfach um den Außenumfang, und ist nutartig
ausgebildet, d. h. die Wandstärke ist im Bereich des Glas-
gewindes 18 verdickt. Im Einsatz wird der Ansatz 17 in
das Gehäuse eingeführt und das Glasgewinde 18 greift
in die Wulst 9 an der Innenseite des Einbaugehäuses
ein, um den Ansatz in dem Einbaugehäuse zu fixieren.
Da sich das Glasgewinde 18 mehrfach um den Außen-
umfang erstreckt, kann das Abdeckelement 19 einfach
bis in die gewünschte Position eingeschraubt werden.
[0040] Wie bereits ausgeführt kann das Abdeckele-
ment 19 unterschiedliche Geometrien aufweisen, z. B.
gerade oder gewölbt ausgebildet sein. Zusätzlich können
noch verschiedene ausgeprägte Zierringe 21 zwischen
der Decke bzw. Wand und dem Abdeckelement vorge-
sehen sein, um die Leuchten unterschiedlich auszuge-
stalten. Die Befestigung erfolgt hierbei jeweils über das
Glasgewinde.
[0041] Bei der in Figur 8 dargestellten Ausführungs-
form ist ein zusätzlicher Ring auf dem Leuchtengehäuse
befestigt, so dass das Abdeckelement und die Decke in
eingebautem Zustand in einer Ebene liegen.
[0042] Zu dem Einbaugehäuse und dem Glaselement
kann zusätzlich eine Dichtung 20 bereitgestellt sein, um
so einen möglichst staubdichten Abschluss zwischen
den Elementen zu gewährleisten.
[0043] Zwei weitere Ausführungsformen der Erfindung
sind in den Figuren 12 und 13 dargestellt. Hierbei zeigt
Figur 12 eine Kombination des erfindungsgemäßen Ein-
baugehäuses mit einer nach innen gewölbten Abde-
ckung 19. Dieses Beispiel soll nochmals die vielfältigen
Ausgestaltungsmöglichkeiten der Abdeckung 19 de-
monstrieren.
[0044] Im Gegensatz dazu zeigt Figur 13 eine Ausfüh-
rungsform, bei welcher anstelle der Abdeckung ein Ein-
satz 20 mit den Einbaugehäusen verbunden ist. Hierbei
ist der Einsatz 20 im Wesentlichen als sich gerade nach
unten erstreckender Zylinder ausgebildet, in welchem
ein Reflektor 23 gehalten wird. Der Einsatz 20 weist glei-
chermaßen wie die Abdeckung 19 einen Ansatz 17 auf,
der an seiner Außenseite mit einem Gewinde versehen
ist, das mit der Sicke im Bereich des Einbaugehäuses in
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Eingriff steht.
[0045] Der Reflektor kann sich bis zur Außenkante 22
des Einsatzes 20 erstrecken und diese umgreifen.
[0046] Das Einbaugehäuse nimmt sämtliche elektri-
schen und mechanischen Komponenten auf, wie z. B.
Lichtquelle, Versorgungsgeräte, Befestigungselemente
und Gläser. Da das Einbaugehäuse wie hier offenbart
mit einem eingedrückten Gewinde versehen wird, kann
die Materialstärke gleichmäßig und homogen ausgelegt
werden. Eine gleichbleibend hohe Stabilität sowie gute
thermische Eigenschaften können hierdurch gewährleis-
tet werden.

Patentansprüche

1. Decken- oder Wandeinbaugehäuse zur Aufnahme
eines Leuchtmittels, umfassend ein Bodenelement,
ein sich an das Bodenelement anschließendes Wan-
delement, sowie ein dem Bodenelement gegenüber-
liegend ausgebildetes und sich von dem Wandele-
ment in der von dem Bodenelement abgewandten
Seite erstreckendes Auflageelement, wobei das
Wandelement zumindest an seiner Innenseite ein
Gewinde aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Gewinde von außen als Sicke direkt in das Wan-
delement des Einbaugehäuses eingedrückt ist und
sich in die Innenwandseite als Wulst erstreckt.

2. Decken- oder Wandeinbaugehäuse nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass das Wandele-
ment im Bereich der Sicke eine geringere Wandstär-
ke aufweist

3. Decken- oder Wandeinbaugehäuse nach Anspruch
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Sicke einmal um den Umfang des Wandelementes
unter einer vorbestimmten Steigung erstreckt.

4. Decken- oder Wandeinbaugehäuse nach einem der
Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Sicke in der Nähe des Auflageelementes ange-
ordnet ist.

5. Decken- oder Wandeinbaugehäuse nach einem der
Ansprüche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das Einbaugehäuse aus einem Metall, vorzugswei-
se Aluminium oder Edelstahl besteht.

6. Decken- oder Wandeinbaugehäuse nach einem der
Ansprüche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Gehäuse einen Durchmesser von 50 bis 600
mm, insbesondere 70-450 mm aufweist.

7. Decken- oder Wandeinbaugehäuse nach einem der
Ansprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Einbaugehäuse das Leuchtengehäuse bildet.

8. Verfahren zur Herstellung eines Decken- oder
Wandeinbaugehäuses, umfassend die Schritte:

Herstellen eines Einbaugehäuses umfassend
ein Bodenelement, ein sich an das Bodenele-
ment anschließendes Wandelement, sowie ein
Auflageelement, welches an der dem Bodene-
lement gegenüberliegenden Seite des Wande-
lementes angeordnet ist und sich in die von dem
Bodenelement abgewandte Richtung erstreckt,
Formen eines Gewindes an der Innenseite des
Einbaugehäuses durch Eindrücken einer Sicke
von außen in das Wandelement mit einer vor-
bestimmten radialen Drehung und vertikalen
Steigung.

9. Verfahren zur Herstellung eines Decken- oder
Wandeinbaugehäuses, nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Einbaugehäuse durch
Umformungsverfahren, insbesondere Drücken, her-
gestellt wird.

10. Verfahren zur Herstellung eines Decken- oder
Wandeinbaugehäuses, nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sicke unter
Durchführung einer Drehung von höchstens 360
Grad und unter einer vorbestimmten Steigung aus-
gebildet wird.

11. Verfahren zur Herstellung eines Decken- oder
Wandeinbaugehäuses, nach einem der Ansprüche
8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Sicke
im Anfangs- bzw. Endbereich mit einer allmählich
zunehmenden bzw. abnehmenden Tiefe ausgebil-
det wird.

12. Wand- oder Deckenleuchte, umfassend ein Wand-
oder Deckeneinbaugehäuse gemäß der Ansprüche
1 bis 7 oder hergestellt gemäß der Ansprüche 8 bis
11, ein eine Lichtquelle bereitstellendes Leuchtmit-
tel, und eine lichtdurchlässige Abdeckung und/oder
Einsatz, welcher an einer Wandaußenseite mit ei-
nem Gewinde versehen ist, das mit dem Gewinde
an der Innenwand des Wand- oder Deckeneinbau-
gehäuses in Eingriff bringbar ist.
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