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(54) BAUGRUPPE FÜR EIN INDUKTIONSKOCHFELD UND INDUKTIONSKOCHFELD

(57) Die Erfindung betrifft eine Baugruppe (2) für ein
Induktionskochfeld, umfassend mindestens eine Induk-
tionsspule (4) zur induktiven Beheizung einer auf einer
Deckplatte des Induktionskochfelds angeordneten
Kochstelle, wobei die Induktionsspule (4) in einem Mon-
tagezustand der Baugruppe (2) auf einer Trägerplatte (6)
der Baugruppe (2) positioniert und fixiert ist.

Um eine Baugruppe (2) für ein Induktionskochfeld
zu verbessern, wird vorgeschlagen, dass die Induktions-
spule (4) Spulenformschlussmittel (8, 10, 16, 18) und die
Trägerplatte (6) zu den Spulenformschlussmitteln (8, 10,
16, 18) korrespondierend ausgebildete Trägerform-
schlussmittel (12, 14, 20, 22) aufweisen, wobei die In-
duktionsspule (4) mittels der Spulenformschlussmittel (8,
10, 16, 18) und der Trägerformschlussmittel (12, 14, 20,
22) in dem Montagezustand der Baugruppe (2) form-
schlüssig an der Trägerplatte (6) positioniert und fixiert
ist.

Ferner betrifft die Erfindung ein Induktionskochfeld.



EP 3 979 769 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Baugruppe für ein In-
duktionskochfeld der im Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 genannten Art und ein Induktionskochfeld der
im Oberbegriff des Patentanspruchs 10 genannten Art.
[0002] Derartige Baugruppen für Induktionskochfelder
und Induktionskochfelder sind aus dem Stand der Tech-
nik in einer Vielzahl von voneinander verschiedenen
Bauformen bereits vorbekannt. Die bekannten Baugrup-
pen für Induktionskochfelder umfassen dabei mindes-
tens eine Induktionsspule zur induktiven Beheizung einer
auf einer Deckplatte des Induktionskochfelds angeord-
neten Kochstelle, wobei die Induktionsspule in einem
Montagezustand der Baugruppe auf einer Trägerplatte
der Baugruppe positioniert und fixiert ist.
[0003] Der Erfindung stellt sich somit das Problem, ei-
ne Baugruppe für ein Induktionskochfeld und ein Induk-
tionskochfeld zu verbessern.
[0004] Erfindungsgemäß wird dieses Problem durch
eine Baugruppe für ein Induktionskochfeld mit den Merk-
malen des Patentanspruchs 1 gelöst. Ferner wird dieses
Problem durch ein Induktionskochfeld mit den Merkma-
len des Patentanspruchs 10 gelöst. Bei den erfindungs-
gemäßen Induktionskochfeldern kann es sich beispiels-
weise um Einbaukochfelder handeln. Ferner können die
erfindungsgemäßen Induktionskochfelder als Haus-
haltsgeräte oder als gewerbliche Geräte, also Kochfelder
für den professionellen Bereich, ausgebildet sein. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Er-
findung ergeben sich aus den nachfolgenden abhängi-
gen Ansprüchen.
[0005] Der mit der Erfindung erreichbare Vorteil be-
steht insbesondere darin, dass eine Baugruppe für ein
Induktionskochfeld und ein Induktionskochfeld verbes-
sert ist. Aufgrund der erfindungsgemäßen Ausbildung
der Baugruppe für ein Induktionskochfeld und des Induk-
tionskochfelds ist die Montage einer Baugruppe für ein
Induktionskochfeld und damit die Herstellung eines da-
mit ausgestatteten Induktionskochfelds wesentlich er-
leichtert. Zusätzliche Befestigungsmittel sind nicht erfor-
derlich, um die mindestens eine Induktionsspule bei der
Herstellung des erfindungsgemäßen Induktionskoch-
felds relativ zu der Trägerplatte zu positionieren und zu
fixieren, um anschließend die Deckplatte des Induktions-
kochfelds zu montieren. Ferner ist dadurch eine Einspa-
rung an Bauteilen und Fertigungsschritten ermöglicht.
Auch die Bauhöhe des Spulenelements kann gegenüber
dem Stand der Technik reduziert werden. Dadurch und
darüber hinaus vereinfacht sich die Logistik und die La-
gerhaltung entsprechend.
[0006] Die erfindungsgemäße Baugruppe für ein In-
duktionskochfeld ist nach Art, Funktionsweise, Material,
Dimensionierung und Anordnung in weiten geeigneten
Grenzen frei wählbar. Siehe hierzu auch die obigen Aus-
führungen zu der Ausbildung des erfindungsgemäßen
Induktionskochfelds.
[0007] Eine vorteilhafte Weiterbildung der erfindungs-

gemäßen Baugruppe für ein Induktionskochfeld sieht
vor, dass mindestens eines der Trägerformschlussmittel
als eine Vertiefung oder als ein Rastvorsprung und das
dazu korrespondierende Spulenformschlussmittel als
ein Rastvorsprung ausgebildet sind, bevorzugt, dass die
Vertiefung als eine Öffnung und/oder der Rastvorsprung
als eine Verprägung ausgebildet sind/ist. Auf diese Wei-
se ist dieses Trägerformschlussmittel und dieses dazu
korrespondierende Spulenformschlussmittel auf kon-
struktiv besonders einfache und robuste Art ausgebildet.
Ferner ist bei derartigen Formschlussmitteln neben ei-
nem Formschluss auch ein Kraftschluss, also ein Reib-
schluss, zur kraftübertragenden Verbindung zwischen
der Induktionsspule auf der einen Seite und der Träger-
platte auf der anderen Seite ohne zusätzliche Bauteile
einfach realisierbar. Entsprechend lassen sich mit den
vorgenannten Formschlussmitteln noch größere Kräfte
zwischen der Induktionsspule und der Trägerplatte über-
tragen.
[0008] Ein Aspekt ist es, dass die Spulenformschluss-
mittel als in oder an die Trägerformschlussmittel einras-
tende Rastvorsprünge ausgebildet sind. Die Rastvor-
sprünge erstrecken sich dazu in radialer Richtung über
die umlaufende Kante der Induktionsspule hinaus. Ge-
mäß einer Weiterbildung sind die Rastvorsprünge als
Hohlkörper, insbesondere als halbe Hohlzylinder, aus-
gebildet.
[0009] Gemäß einer alternativen oder zusätzlichen
Ausführungsform können die Rastvorsprünge auch über
die Unterseite der Induktionsspule hinaus erstreckt sein,
wobei die Unterseite der Induktionsspule die Seite ist,
welche im montierten Zustand der Induktionsspule der
Trägerplatte zugewandt ist. Im Montagezustand würde
ein solcher Rastvorsprung dann in eine Durchbrechung
der Trägerplatte eingreifen, welche im Bereich eines Trä-
gerformschlussmittels ausgebildet ist. Wobei die Rast-
vorsprünge insbesondere als Hohlkörper, beispielswei-
se als halbe Hohlzylinder, ausgebildet sind.
[0010] Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung der er-
findungsgemäßen Baugruppe für ein Induktionskochfeld
sieht vor, dass mindestens eines der Trägerformschluss-
mittel als ein Trägerplattenhaken ausgebildet ist, wobei
der Trägerplattenhaken das als ein Rand der jeweils kor-
respondierenden Induktionsspule ausgebildeten Spu-
lenformschlussmittel in dem Montagezustand der Bau-
gruppe umgreift, bevorzugt, dass mindestens eines des
mindestens einen als Trägerplattenhaken ausgebildeten
Trägerformschlussmittel derart angeordnet ist, dass eine
durch ein Anschlusskabel der vorgenannten Induktions-
spule auf diese Induktionsspule einwirkende, die Induk-
tionsspule senkrecht zur Trägerplatte vorspannende Ab-
hebekraft mittels dieses Trägerplattenhakens aufnehm-
bar ist. Hierdurch ist zum einen eine robuste und hohe
Kräfte übertragende Formschlussverbindung zwischen
der Induktionsspule und der Trägerplatte verwirklicht,
wobei die Induktionsspule mittels des mindestens einen
Trägerplattenhakens auf konstruktiv einfache Weise in
zwei Raumrichtungen positionierbar und fixierbar ist.
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Darüber hinaus ist das dazu korrespondierende Spulen-
formschlussmittel auf konstruktiv besonders einfache Art
realisiert, wobei keine Abänderung der Induktionsspule
zur Ausbildung dieses Spulenformschlussmittels not-
wendig ist. Besonders vorteilhaft ist dabei die bevorzugte
Ausführungsform dieser Weiterbildung, da insbesondere
durch das Anschlusskabel der Induktionsspule unge-
wünschte Kräfte in die Baugruppe eingeleitet werden,
die zu einer Vorspannung der Induktionsspule senkrecht
zu der Trägerplatte führen.
[0011] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der
erfindungsgemäßen Baugruppe für ein Induktionskoch-
feld sieht vor, dass die Spulenformschlussmittel und die
zu diesen Spulenformschlussmitteln korrespondieren-
den Trägerformschlussmittel zumindest teilweise an ein-
ander gegenüberliegend angeordneten Seiten der In-
duktionsspule angeordnet sind. Auf diese Weise ist eine
Positionierung und Fixierung der Induktionsspule relativ
zu der Trägerplatte über die gesamte Ausdehnung der
Induktionsspule auf konstruktiv und fertigungstechnisch
besonders einfache Art ermöglicht.
[0012] Erfindungsgemäß ist vorgesehen, dass die Trä-
gerplatte mit den
[0013] Trägerplattenformschlussmitteln und die Induk-
tionsspule mit den Spulenformschlussmitteln derart auf-
einander abgestimmt ausgebildet und angeordnet sind,
dass die Induktionsspule zwecks Überführung der Bau-
gruppe in deren Montagezustand mittels einer Drehung
um eine Drehachse relativ zu der Trägerplatte positio-
nierbar und fixierbar ist, bevorzugt, dass die Induktions-
spule mittels einer einzigen Drehung um diese Drehach-
se relativ zu der Trägerplatte positionierbar und fixierbar
ist. Hierdurch ist die Überführung der erfindungsgemä-
ßen Baugruppe für ein Induktionskochfeld in deren Mon-
tagezustand von der Handhabung wesentlich verein-
facht.
[0014] Dabei ist es möglich, dass die Drehachse par-
allel zu der Trägerplatte verläuft, wobei das mindestens
eine drehachsenseitig angeordnete Trägerformschluss-
mittel als ein Trägerplattenhaken und das dazu korres-
pondierende Spulenformschlussmittel als ein der Dreh-
achse zugewandter Rand der Induktionsspule ausgebil-
det sind, und wobei das mindestens eine drehachsenfern
angeordnete Trägerformschlussmittel als ein senkrecht
zu der Trägerplatte verlaufender Trägerplattenvorsprung
und das dazu korrespondierende Spulenformschluss-
mittel als ein der Drehachse abgewandter Rand der In-
duktionsspule ausgebildet sind. Auf diese Weise ist die
Handhabung bei der Überführung der erfindungsgemä-
ßen Baugruppe in deren Montagezustand sehr einfach
gestaltet, so dass die Ergonomie in der Fertigung des
Induktionskochfelds zusätzlich verbessert ist.
[0015] Dabei ist es alternativ möglich, dass die Dreh-
achse senkrecht zu der Trägerplatte verläuft, wobei die
mindestens zwei jeweils an gegenüberliegenden Seiten
der Induktionsspule angeordneten Trägerformschluss-
mittel als Trägerplattenhaken und das jeweils korrespon-
dierende Spulenformschlussmittel als ein Rand der In-

duktionsspule ausgebildet sind. Hierdurch ist eine zu der
vorgenannten Ausführungsform ergonomisch gleichwer-
tige Alternative zur Überführung der erfindungsgemäßen
Baugruppe in deren Montagezustand angegeben. Dar-
über hinaus hat diese Weiterbildung den weiteren Vorteil,
dass die Trägerplatte die Induktionsspule in dem Mon-
tagezustand der Baugruppe beidseitig, also an beiden
einander gegenüberliegenden Seiten der Induktionsspu-
le, umgreift.
[0016] Eine weitere besonders vorteilhafte Weiterbil-
dung der erfindungsgemäßen Baugruppe für ein Induk-
tionskochfeld sieht vor, dass die Trägerplatte und die In-
duktionsspule für einen mehrfachen Formschluss von
zueinander korrespondierenden Trägerformschlussmit-
teln und Spulenformschlussmitteln ausgebildet sind. Auf
diese Weise ist die formschlüssige Verbindung zwischen
der Induktionsspule auf der einen Seite und der Träger-
platte auf der anderen Seite in dem Montagezustand der
Baugruppe weiter verbessert. Entsprechend ist bei-
spielsweise eine Positionierung und Fixierung der Induk-
tionsspule relativ zu der Trägerplatte in mehrere Raum-
richtungen auf konstruktiv und fertigungstechnisch ein-
fache Art ermöglicht. Beispielsweise können die einzel-
nen Trägerformschlussmittel und Spulenformschluss-
mittel in Verbindung mit der Trägerplatte und der Induk-
tionsspule derart aufeinander abgestimmt ausgebildet
sein, dass sich die jeweiligen Paarungen zueinander kor-
respondierender Trägerformschlussmittel und Spulen-
formschlussmittel bei der Überführung der erfindungs-
gemäßen Baugruppe in deren Montagezustand
und/oder in deren Montagezustand in deren Wirkung un-
tereinander ergänzen, so dass sich bei der Überführung
der erfindungsgemäßen Baugruppe in deren Montage-
zustand und/oder in deren Montagezustand eine kombi-
nierte Wirkung zumindest eines Teils der vorgenannten
Paarungen von Formschlussmitteln ergibt.
[0017] Eine andere vorteilhafte Weiterbildung der er-
findungsgemäßen Baugruppe für ein Induktionskochfeld
sieht vor, dass die zueinander korrespondierenden Trä-
gerformschlussmittel und Spulenformschlussmittel zu-
mindest teilweise derart aufeinander abgestimmt ausge-
bildet sind, dass die Induktionsspule in dem Montagezu-
stand der Baugruppe zusätzlich durch Kraftschluss, also
durch Reibschluss, zwischen mindestens einem Träger-
formschlussmittel und dem dazu korrespondierenden
Spulenformschlussmittel positioniert und fixiert ist. Hier-
durch ist mit einfachen Mitteln eine noch höhere Kraftü-
bertragung zwischen der Induktionsspule und der Trä-
gerplatte realisierbar.
[0018] Drei Ausführungsbeispiele der Erfindung sind
in den Zeichnungen rein schematisch dargestellt und
werden nachfolgend näher beschrieben. Es zeigt

Figur 1 ein erstes und ein zweites Ausführungs-
beispiel der erfindungsgemäßen Bau-
gruppe für ein Induktionskochfeld in einer
gemeinsamen Draufsicht, in jeweils teil-
weiser Darstellung,
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Figur 2a, b das erste Ausführungsbeispiel in zwei teil-
weisen, perspektivischen Detaildarstel-
lungen im Bereich der zueinander korre-
spondierenden Formschlussmittel,

Figur 3a, b das zweite Ausführungsbeispiel in zwei
teilweisen, perspektivischen Detaildar-
stellungen im Bereich der zueinander kor-
respondierenden Formschlussmittel und

Figur 4 ein drittes Ausführungsbeispiel der erfin-
dungsgemäßen Baugruppe für ein Induk-
tionskochfeld in einer Seitenansicht.

[0019] In den Fig. 1 bis 2b ist ein erstes Ausführungs-
beispiel der erfindungsgemäßen Baugruppe für ein In-
duktionskochfeld rein exemplarisch dargestellt, wobei
das erste Ausführungsbeispiel in der Bildebene der Fig.
1 unten gezeigt ist.
[0020] Die Baugruppe 2 für ein nicht näher dargestell-
tes Induktionskochfeld umfasst mindestens eine Induk-
tionsspule 4 zur induktiven Beheizung einer auf einer
nicht dargestellten Deckplatte des Induktionskochfelds
angeordneten, ebenfalls nicht dargestellten Kochstelle,
wobei die Induktionsspule 4 in einem in der Fig. 1 dar-
gestellten Montagezustand der Baugruppe 2 auf einer
Trägerplatte 6 der Baugruppe 2 positioniert und fixiert ist.
[0021] Die Induktionsspule 4 weist Spulenform-
schlussmittel 8, 10 und die Trägerplatte 6 weist zu den
Spulenformschlussmitteln 8, 10 korrespondierend aus-
gebildete Trägerformschlussmittel 12, 14 auf, wobei die
Induktionsspule 4 mittels der Spulenformschlussmittel 8,
10 und der Trägerformschlussmittel 12, 14 in dem Mon-
tagezustand der Baugruppe 2 formschlüssig an der Trä-
gerplatte 6 positioniert und fixiert ist.
[0022] Die Spulenformschlussmittel 8, 10 der Indukti-
onsspule 4 sind bei dem vorliegenden Ausführungsbei-
spiel jeweils als ein Rand der Induktionsspule 4 ausge-
bildet. Die Induktionsspule 4 ist somit nicht speziell her-
gerichtet, um die Spulenformschlussmittel 8, 10 auszu-
bilden.
[0023] Die zu den Spulenformschlussmitteln 8, 10 kor-
respondierenden Trägerformschlussmittel 12, 14 sind
bei dem vorliegenden Ausführungsbeispiel zum einen
als zwei parallel zueinander angeordnete Trägerplatten-
haken ausgebildete Trägerformschlussmittel 12 und zum
anderen als zwei senkrecht zu der Trägerplatte 6 und
parallel zueinander verlaufende Trägerplattenvorsprün-
ge ausgebildete Trägerformschlussmittel 14 ausgeführt.
Siehe hierzu auch die Fig. 2a und 2b. Das als Träger-
plattenhaken ausgebildete Trägerformschlussmittel 12
umgreift in dem Montagezustand der Baugruppe 2 das
als Rand der Induktionsspule 4 ausgebildete Spulen-
formschlussmittel 8, wobei das als Trägerplattenhaken
ausgebildete Trägerformschlussmittel 12 derart ange-
ordnet ist, dass eine durch ein Anschlusskabel 15 der
vorgenannten Induktionsspule 4 auf diese Induktions-
spule 4 einwirkende, die Induktionsspule 4 senkrecht zur
Trägerplatte 6 vorspannende, Abhebekraft mittels dieses
Trägerformschlussmittels 12 aufnehmbar ist.

[0024] Wie insbesondere aus den Fig. 2a und 2b er-
sichtlich ist, weisen die Induktionsspule 4 und die Trä-
gerplatte 6 zusätzlich zu den vorgenannten Form-
schlussmitteln 8, 10, 12, 14 weitere zueinander korres-
pondierende Formschlussmittel auf.
[0025] Zum einen weist die Induktionsspule 4 zwei als
sogenannte Butzen ausgebildete Spulenformschluss-
mittel 16, 18 auf, die in dem in den Fig. 1 bis 2b darge-
stellten Montagezustand der Baugruppe 2 mit dazu kor-
respondierenden und als Öffnungen in der Trägerplatte
6 ausgebildeten Trägerformschlussmitteln 20, 22 ras-
tend in Eingriff sind. Die Spulenformschlussmittel 16, 18
sind bei dem vorliegenden Ausführungsbeispiel entwe-
der als in oder an die Trägerformschlussmittel 20, 22
einrastende Rastvorsprünge. Die Rastvorsprünge er-
strecken sich dazu in radialer Richtung über die umlau-
fende Kante der Induktionsspule 4 hinaus. Gemäß einer
Weiterbildung sind die Rastvorsprünge als Hohlkörper,
insbesondere als halbe Hohlzylinder, ausgebildet.
[0026] Zusätzlich sind die Spulenformschlussmittel
16, 18 und die dazu korrespondierenden Trägerform-
schlussmittel 20, 22 derart aufeinander abgestimmt aus-
gebildet, dass diese Formschlussmittel 16, 18, 20, 22 in
dem Montagezustand der Baugruppe 2 zusätzlich zu ei-
ner Formschlussverbindung jeweils auch eine Kraft-
schlussverbindung, also eine Reibschlussverbindung,
ausbilden.
[0027] Wie aus der Fig. 1 entnehmbar ist, sind die Spu-
lenformschlussmittel 8, 10 sowie 16, 18 und die zu diesen
Spulenformschlussmitteln 8, 10, 16, 18 korrespondieren-
den Trägerformschlussmittel 12, 14 sowie 20, 22 jeweils
an einander gegenüberliegend angeordneten Seiten der
Induktionsspule 4 angeordnet.
[0028] Wie nachfolgend noch näher erläutert wird, sind
die Trägerplatte 6 mit den Trägerplattenformschlussmit-
teln 12, 14 sowie 20, 22 und die Induktionsspule 4 mit
den Spulenformschlussmitteln 8, 10 sowie 16, 18 derart
aufeinander abgestimmt ausgebildet und angeordnet,
dass die Induktionsspule 4 zwecks Überführung der Bau-
gruppe 2 in deren Montagezustand mittels einer Drehung
um eine Drehachse 24 relativ zu der Trägerplatte 6 po-
sitionierbar und fixierbar ist, nämlich derart, dass die In-
duktionsspule 4 mittels einer einzigen Drehung um diese
Drehachse 24 relativ zu der Trägerplatte 6 positionierbar
und fixierbar ist. Die Drehachse 24 verläuft bei dem vor-
liegenden Ausführungsbeispiel parallel zu der Träger-
platte 6, wobei die als Trägerplattenhaken ausgebildeten
Trägerformschlussmittel 12 drehachsenseitig und die als
Trägerplattenvorsprünge ausgebildeten Trägerform-
schlussmittel 14 drehachsenfern angeordnet sind.
[0029] Nachfolgend wird die Funktionsweise der erfin-
dungsgemäßen Baugruppe für ein Induktionskochfeld
gemäß dem ersten Ausführungsbeispiel anhand der Fig.
1 bis 2b erläutert.
[0030] Zwecks Überführung der Baugruppe 2 von ei-
nem nicht dargestellten Demontagezustand in den in den
Fig. 1 bis 2b dargestellten Montagezustand legt ein nicht
dargestellter Monteur die Trägerplatte 6, wie aus der Fig.
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1 ersichtlich, auf einer ebenfalls nicht dargestellten Mon-
tageunterlage ab. Anschließend setzt der Monteur die
Induktionsspule 4 mit dem in der Fig. 1 links dargestellten
und als Rand der Induktionsspule 4 ausgebildeten Spu-
lenformschlussmittel 8 an den beiden als Trägerplatten-
haken ausgebildeten Trägerformschlussmitteln 12 der-
art schräg an, dass das als Butzen ausgebildete Spulen-
formschlussmittel 16 zwischen den beiden Trägerform-
schlussmitteln 12 eingreift. Danach dreht der Monteur
die Induktionsspule 4 um die Drehachse 24 in Richtung
der Bildebene der Fig. 1, so dass das als Rand der In-
duktionsspule 4 ausgebildete Spulenformschlussmittel
10 mit den als Trägerplattenvorsprünge ausgebildeten
Trägerformschlussmitteln 14, wie aus den Fig. 1 und 2b
ersichtlich, derart in Eingriff gelangt, dass sich das als
Butzen ausgebildete Spulenformschlussmittel 18 zwi-
schen den beiden Trägerformschlussmitteln 14 befindet.
Gleichzeitig gelangen die als Butzen ausgebildeten Spu-
lenformschlussmittel 16, 18 bei der vorgenannten Dre-
hung der Induktionsspule 4 um die Drehachse 24 in Ein-
griff mit den als Öffnungen ausgebildeten Trägerform-
schlussmitteln 20, 22 und verrasten mit diesen. Dabei
sind die zueinander korrespondierenden Spulenform-
schlussmittel 16, 18 und Trägerformschlussmittel 20, 22
derart ausgebildet, dass die Induktionsspule 4 in dem
Montagezustand der Baugruppe 2 zusätzlich zum jewei-
ligen Formschluss durch Kraftschluss relativ zu der Trä-
gerplatte 6 positioniert und fixiert ist.
[0031] Wie aus den obigen Ausführungen deutlich
wird, sind die Trägerplatte 6 und die Induktionsspule 4
somit für einen mehrfachen Formschluss von zueinander
korrespondierenden Trägerformschlussmitteln 12, 14
sowie 20, 22 und Spulenformschlussmitteln 8, 10 sowie
16, 18 ausgebildet.
[0032] Im Nachfolgenden werden ein zweites und ein
drittes Ausführungsbeispiel der erfindungsgemäßen
Baugruppe für ein Induktionskochfeld exemplarisch er-
läutert. Gleiche oder gleichwirkende Bauteile sind mit
gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Ferner werden die
weiteren Ausführungsbeispiele lediglich im Umfang der
Unterscheidungsmerkmale zu den vorgenannten Aus-
führungsbeispielen erläutert. Ansonsten wird auf die
Ausführungen zu den vorhergehenden Ausführungsbei-
spielen verwiesen. Darüber hinaus sind auch beliebige
und geeignete Kombinationen der erläuterten Ausfüh-
rungsbeispiele untereinander sowie mit anderen denk-
baren Formschlussverbindungen der mindestens einen
Induktionsspule und der Trägerplatte der erfindungsge-
mäßen Baugruppe möglich.
[0033] In den Fig. 1, 3a und 3b ist ein zweites Ausfüh-
rungsbeispiel der erfindungsgemäßen Baugruppe für ein
Induktionskochfeld rein exemplarisch dargestellt, wobei
das zweite Ausführungsbeispiel in der Bildebene der Fig.
1 oben gezeigt ist.
[0034] Die Baugruppe 2 für ein nicht näher dargestell-
tes Induktionskochfeld gemäß dem vorliegenden zwei-
ten Ausführungsbeispiel umfasst mindestens eine Induk-
tionsspule 4 zur induktiven Beheizung einer auf einer

nicht dargestellten Deckplatte des Induktionskochfelds
angeordneten, ebenfalls nicht dargestellten Kochstelle,
wobei die Induktionsspule 4 in einem in den Fig. 1, 3a
und 3b nicht dargestellten Montagezustand der Baugrup-
pe 2 auf einer Trägerplatte 6 positioniert und fixiert ist.
[0035] Die Induktionsspule 4 weist Spulenform-
schlussmittel 8, 10 und die Trägerplatte 6 weist zu den
Spulenformschlussmitteln 8, 10 korrespondierend aus-
gebildete Trägerformschlussmittel 12, 14 auf, wobei die
Induktionsspule 4 mittels der Spulenformschlussmittel 8,
10 und der Trägerformschlussmittel 12, 14 in dem Mon-
tagezustand der Baugruppe 2 formschlüssig an der Trä-
gerplatte 6 positioniert und fixiert ist.
[0036] Die Spulenformschlussmittel 8, 10 der Indukti-
onsspule 4 sind bei dem vorliegenden Ausführungsbei-
spiel jeweils als ein Rand der Induktionsspule 4 ausge-
bildet. Die Induktionsspule 4 ist somit nicht speziell her-
gerichtet, um die Spulenformschlussmittel 8, 10 auszu-
bilden.
[0037] Die zu den Spulenformschlussmitteln 8, 10 kor-
respondierenden Trägerformschlussmittel 12, 14 sind
bei dem vorliegenden Ausführungsbeispiel zum einen
als ein als Trägerplattenhaken ausgebildetes Träger-
formschlussmittel 12 und zum anderen als ein als Trä-
gerplattenvorsprung ausgebildetes Trägerformschluss-
mittel 14 ausgeführt. Siehe hierzu auch die Fig. 3a und
3b. Die als Trägerplattenhaken ausgebildeten Träger-
formschlussmittel 12 umgreifen in dem Montagezustand
der Baugruppe 2 die als Rand der Induktionsspule 4 aus-
gebildeten Spulenformschlussmittel 8, 10, wobei die Trä-
gerformschlussmittel 12, 14, insbesondere das als Trä-
gerplattenhaken ausgebildete Trägerformschlussmittel
12, derart angeordnet sind, dass eine durch ein An-
schlusskabel 15 der vorgenannten Induktionsspule 4 auf
diese Induktionsspule 4 einwirkende, die Induktionsspu-
le 4 senkrecht zur Trägerplatte 6 vorspannende, Abhe-
bekraft mittels dieser Trägerformschlussmittel 12, 14,
insbesondere dem Trägerformschlussmittel 12, auf-
nehmbar ist.
[0038] Wie insbesondere aus den Fig. 3a und 3b er-
sichtlich ist, weisen die Induktionsspule 4 und die Trä-
gerplatte 6 zusätzlich zu den vorgenannten Form-
schlussmitteln 8, 10, 12, 14 weitere zueinander korres-
pondierende Formschlussmittel auf.
[0039] Zum einen weist die Induktionsspule 4 zwei als
sogenannte Butzen ausgebildete Spulenformschluss-
mittel 16, 18 auf, die in dem in den Fig. 1, 3a und 3b nicht
dargestellten Montagezustand der Baugruppe 2 mit dazu
korrespondierenden und als Öffnungen in der Träger-
platte 6 ausgebildeten Trägerformschlussmitteln 20, 22
rastend in Eingriff sind. In den Fig. 3a und 3b ist die Bau-
gruppe 2 gerade bei deren Überführung in deren Mon-
tagezustand gezeigt. Die Spulenformschlussmittel 16,
18 sind bei dem vorliegenden Ausführungsbeispiel als in
oder an die Trägerformschlussmittel 20, 22 einrastende
Rastvorsprünge ausgebildet. Die Rastvorsprünge er-
strecken sich dazu in radialer Richtung über die umlau-
fende Kante der Induktionsspule 4 hinaus. Gemäß einer
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Weiterbildung sind die Rastvorsprünge, nämlich als
Hohlkörper, insbesondere als halbe Hohlzylinder, aus-
gebildet. Zusätzlich sind die Spulenformschlussmittel 16,
18 und die dazu korrespondierenden Trägerform-
schlussmittel 20, 22 derart aufeinander abgestimmt aus-
gebildet, dass diese Formschlussmittel 16, 18, 20, 22 in
dem Montagezustand der Baugruppe 1 zusätzlich zu ei-
ner Formschlussverbindung jeweils auch eine Kraft-
schlussverbindung, also eine Reibschlussverbindung,
ausbilden.
[0040] Wie aus der Fig. 1 entnehmbar ist, sind die Spu-
lenformschlussmittel 8, 10 sowie 16, 18 und die zu diesen
Spulenformschlussmitteln 8, 10, 16, 18 korrespondieren-
den Trägerformschlussmittel 12, 14 sowie 20, 22 jeweils
an einander gegenüberliegend angeordneten Seiten der
Induktionsspule 4 angeordnet.
[0041] Wie nachfolgend noch näher erläutert wird, sind
die Trägerplatte 6 mit den Trägerplattenformschlussmit-
teln 12, 14 sowie 20, 22 und die Induktionsspule 4 mit
den Spulenformschlussmitteln 8, 10 sowie 16, 18 derart
aufeinander abgestimmt ausgebildet und angeordnet,
dass die Induktionsspule 4 zwecks Überführung der Bau-
gruppe 2 in deren Montagezustand mittels einer Drehung
um eine Drehachse 26 relativ zu der Trägerplatte 6 po-
sitionierbar und fixierbar ist, nämlich derart, dass die In-
duktionsspule 4 mittels einer einzigen Drehung um diese
Drehachse 26 relativ zu der Trägerplatte 6 positionierbar
und fixierbar ist. Die Drehachse 26 verläuft bei dem vor-
liegenden Ausführungsbeispiel senkrecht zu der Träger-
platte 6, also senkrecht zu der Bildebene der Fig. 1.
[0042] Nachfolgend wird die Funktionsweise der erfin-
dungsgemäßen Baugruppe für ein Induktionskochfeld
gemäß dem zweiten Ausführungsbeispiel anhand der
Fig. 1, 3a und 3b erläutert.
[0043] Zwecks Überführung der Baugruppe 2 von ei-
nem Demontagezustand in deren nicht dargestellten
Montagezustand legt ein nicht dargestellter Monteur die
Trägerplatte 6, wie aus der Fig. 1 ersichtlich, auf einer
ebenfalls nicht dargestellten Montageunterlage ab. An-
schließend setzt der Monteur die Induktionsspule 4 mit
dem als Rand der Induktionsspule 4 ausgebildeten Spu-
lenformschlussmittel 8 an das als Trägerplattenhaken
ausgebildete Trägerformschlussmittel 12 und mit dem
als Rand der Induktionsspule 4 ausgebildeten Spulen-
formschlussmittel 10 an das als Trägerplattenhaken aus-
gebildete Trägerformschlussmittel 14 derart an, dass die
jeweils als Butzen ausgebildeten Spulenformschlussmit-
tel 16, 18, wie in den Fig. 1, 3a und 3b dargestellt, an
den beiden Trägerformschlussmitteln 12, 14 anliegen.
Danach dreht der Monteur die Induktionsspule 4 in der
Bildebene der Fig. 1 im Uhrzeigersinn um die Drehachse
26, so dass die jeweils als Rand der Induktionsspule 4
ausgebildeten Spulenformschlussmittel 8, 10 mit den als
Trägerplattenhaken ausgebildeten Trägerformschluss-
mitteln 12, 14 kraftübertragend in Eingriff gelangen. Im
Unterschied zu dem ersten Ausführungsbeispiel wird die
Induktionsspule 4 bei dem vorliegenden zweiten Ausfüh-
rungsbeispiel also parallel zu der Bildebene der Fig. 1

gedreht. Gleichzeitig gelangen die als Butzen ausgebil-
deten Spulenformschlussmittel 16, 18 bei der vorge-
nannten Drehung der Induktionsspule 4 um die Drehach-
se 26 in Eingriff mit den als Öffnungen ausgebildeten
Trägerformschlussmitteln 20, 22 und verrasten mit die-
sen. Dabei sind die zueinander korrespondierenden
Spulenformschlussmittel 16, 18 und Trägerformschluss-
mittel 20, 22 derart ausgebildet, dass die Induktionsspule
4 in dem Montagezustand der Baugruppe 2 zusätzlich
zum jeweiligen Formschluss durch Kraftschluss relativ
zu der Trägerplatte 6 positioniert und fixiert ist.
[0044] Wie aus den obigen Ausführungen deutlich
wird, sind die Trägerplatte 6 und die Induktionsspule 4
gemäß dem zweiten Ausführungsbeispiel ebenfalls für
einen mehrfachen Formschluss von zueinander korres-
pondierenden Trägerformschlussmitteln 12, 14 sowie
20, 22 und Spulenformschlussmitteln 8, 10 sowie 16, 18
ausgebildet.
[0045] Schließlich ist in der Fig. 4 ein drittes Ausfüh-
rungsbeispiel der erfindungsgemäßen Baugruppe für ein
Induktionskochfeld exemplarisch gezeigt, wobei sich die-
ses dritte Ausführungsbeispiel stärker von dem ersten
und dem zweiten Ausführungsbeispiel unterscheidet.
[0046] Bei dem dritten Ausführungsbeispiel sind das
mindestens eine Trägerformschlussmittel 20 und das da-
zu korrespondierende Spulenformschlussmittel 16 als ei-
ne Vertiefung und ein Rastvorsprung ausgebildet, wobei
das als Vertiefung ausgebildete Spulenformschlussmit-
tel 16 als eine Öffnung und das als Rastvorsprung aus-
gebildete Trägerformschlussmittel 20 als eine Verprä-
gung ausgebildet sind. Wie aus der Fig. 4 ersichtlich ist,
kann das Spulenformschlussmittel 16 hierfür beispiels-
weise als eine die vorgenannte Öffnung ausformende
Butze, analog zu den beiden vorgenannten Ausfüh-
rungsbeispielen, ausgebildet sein. Die vorgenannte Ver-
prägung kann auf dem Fachmann bekannte Art und Wei-
se aus der Trägerplatte 6 ausgebildet sein. Die zueinan-
der korrespondierenden Spulenformschlussmittel und
Trägerformschlussmittel 16, 20 sind bei dem vorliegen-
den Ausführungsbeispiel derart ausgebildet, dass die In-
duktionsspule 4 in dem in der Fig. 4 dargestellten Mon-
tagezustand der Baugruppe 2 neben der Formschluss-
verbindung zusätzlich durch Kraftschluss zwischen dem
Spulenformschlussmittel 16 und dem dazu korrespon-
dierenden Trägerformschlussmittel 20 positioniert und fi-
xiert ist. Analog zu den beiden vorgenannten Ausfüh-
rungsbeispielen ist es möglich, dass das mindestens ei-
ne Spulenformschlussmittel und das mindestens eine
Trägerformschlussmittel jeweils als eine Mehrzahl von
zueinander korrespondierenden Formschlussmitteln der
Induktionsspule 4 und der Trägerplatte 6 ausgebildet
sind. Beispielsweise können die zueinander korrespon-
dierenden Formschlussmittel an zwei gegenüberliegen-
den Seiten der Induktionsspule 4 oder gleichmäßig über
den Umfang der Induktionsspule 4 verteilt angeordnet
sein.
[0047] Aufgrund der erfindungsgemäßen Ausbildung
der Baugruppe für ein Induktionskochfeld und des Induk-
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tionskochfelds gemäß den vorliegenden drei Ausfüh-
rungsbeispielen ist die Montage einer Baugruppe 2 für
ein Induktionskochfeld und damit die Herstellung eines
damit ausgestatteten Induktionskochfelds wesentlich er-
leichtert. Zusätzliche Befestigungsmittel sind nicht erfor-
derlich, um die mindestens eine Induktionsspule 4 bei
der Herstellung des erfindungsgemäßen Induktions-
kochfelds relativ zu der Trägerplatte 6 zu positionieren
und zu fixieren, um anschließend die Deckplatte des In-
duktionskochfelds zu montieren. Ferner ist dadurch eine
Einsparung an Bauteilen und Fertigungsschritten ermög-
licht. Darüber hinaus vereinfacht sich die Logistik und die
Lagerhaltung entsprechend.
[0048] Die Erfindung ist nicht auf die erläuterten Aus-
führungsbeispiele beschränkt.
[0049] Insbesondere gilt dies für die konstruktiven und
fertigungstechnischen Details der vorgenannten Ausfüh-
rungsbeispiele. Wie oben bereits ausgeführt, sind bei-
spielsweise beliebige und geeignete Kombinationen der
erläuterten Ausführungsbeispiele untereinander sowie
mit anderen denkbaren Formschlussverbindungen der
mindestens einen Induktionsspule und der Trägerplatte
der erfindungsgemäßen Baugruppe möglich.

Patentansprüche

1. Baugruppe (2) für ein Induktionskochfeld, umfas-
send

eine Trägerplatte (6) und
mindestens eine Induktionsspule (4) zur induk-
tiven Beheizung einer auf einer Deckplatte des
Induktionskochfelds angeordneten Kochstelle,
wobei die Induktionsspule (4) in einem Monta-
gezustand der Baugruppe (2) auf der Träger-
platte (6) positioniert und fixiert ist,
die Induktionsspule (4) Spulenformschlussmit-
tel (8, 10, 16, 18) und die Trägerplatte (6) zu den
Spulenformschlussmitteln (8, 10, 16, 18) korre-
spondierend ausgebildete Trägerformschluss-
mittel (12, 14, 20, 22) aufweisen,
wobei die Induktionsspule (4) mittels der Spu-
lenformschlussmittel (8, 10, 16, 18) und der Trä-
gerformschlussmittel (12, 14, 20, 22) in dem
Montagezustand der Baugruppe (2) form-
schlüssig an der Trägerplatte (6) positioniert und
fixiert ist
wobei die Trägerplatte (6) mit den Trägerplat-
tenformschlussmitteln (12, 14, 20, 22) und die
Induktionsspule (4) mit den Spulenformschluss-
mitteln (8, 10, 16, 18) derart aufeinander abge-
stimmt ausgebildet und angeordnet sind, dass
die Induktionsspule (4) zwecks Überführung der
Baugruppe (2) in deren Montagezustand mittels
einer Drehung um eine Drehachse (24; 26) re-
lativ zu der Trägerplatte (6) positionierbar und
fixierbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass
die Trägerplattenformschlussmittel (12, 14, 20,
22) als eine Verprägung in der Trägerplatte (6)
und auf einer Spulenseite der Trägerplatte (6)
ausgeführt sind, wobei in einem Montagezu-
stand die alle Induktionsspulen (4) auf der Spu-
lenseite der Trägerplatte (6) angeordnet sind,
und ein als Trägerplattenhaken ausgebildetes
Trägerformschlussmittel (12, 14) in dem Monta-
gezustand der Baugruppe (2) einen Rand der
Induktionsspule (4) umgreift
und ein Trägerplattenvorsprung aus wenigstens
einem Körper besteht, der senkrecht zu der Trä-
gerplatte (6) erstreckt ist,
wobei die Drehachse (24) parallel oder senk-
recht zu der Trägerplatte (6) verläuft,
wobei bei einer parallel zu der Trägerplatte (6)
verlaufenden Drehachse (24)
das mindestens eine drehachsenseitig ange-
ordnete Trägerformschlussmittel (12) als ein
Trägerplattenhaken und das dazu korrespon-
dierende Spulenformschlussmittel (8) als ein
der Drehachse (24) zugewandter Rand der In-
duktionsspule (4) ausgebildet sind
und das mindestens eine drehachsenfern ange-
ordnete Trägerformschlussmittel (14) als ein
senkrecht zu der Trägerplatte (6) verlaufender
Trägerplattenvorsprung und das dazu korres-
pondierende Spulenformschlussmittel (10) als
ein der Drehachse (24) abgewandter Rand der
Induktionsspule (4) ausgebildet sind,

wobei bei einer senkrecht zu der Trägerplatte (6) ver-
laufenden Drehachse (24)
die mindestens zwei jeweils an gegenüberliegenden
Seiten der Induktionsspule (4) angeordneten Trä-
gerformschlussmittel (12, 14) als Trägerplattenha-
ken und das jeweils korrespondierende Spulenform-
schlussmittel (8, 10) als ein Rand der Induktionsspu-
le (4) ausgebildet sind.

2. Baugruppe (2) nach Anspruch 1, wobei mindestens
eines der Trägerformschlussmittel (20, 22) als ein
Rastvorsprung und das dazu korrespondierende
Spulenformschlussmittel (16, 18) als eine Vertiefung
oder als ein Rastvorsprung ausgebildet sind, bevor-
zugt, dass die Vertiefung als eine Öffnung und/oder
der Rastvorsprung als eine Verprägung ausgebildet
sind/ist.

3. Baugruppe (2) nach Anspruch 1 oder 2, wobei min-
destens eines des mindestens einen als Trägerplat-
tenhaken ausgebildeten Trägerformschlussmittel
( 12, 14) derart angeordnet ist, dass eine durch ein
Anschlusskabel (15) der vorgenannten Induktions-
spule (4) auf diese Induktionsspule (4) einwirkende,
die Induktionsspule (4) senkrecht zur Trägerplatte
(6) vorspannende, Abhebekraft mittels dieses Trä-
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gerplattenhakens aufnehmbar ist.

4. Baugruppe (2) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Spulenformschlussmittel (8, 10,
16, 18) und die zu diesen Spulenformschlussmitteln
(8, 10, 16, 18) korrespondierenden Trägerform-
schlussmittel (12, 14, 20, 22) zumindest teilweise an
einander gegenüberliegend angeordneten Seiten
der Induktionsspule (4) angeordnet sind.

5. Baugruppe (2) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Induktionsspule (4) mittels einer
einzigen Drehung um diese Drehachse (24; 26) re-
lativ zu der Trägerplatte (6) positionierbar und fixier-
bar ist.

6. Baugruppe (2) nach Anspruch 3, wobei insbesonde-
re das als Trägerplattenhaken ausgebildete Träger-
formschlussmittel (12, 14) zu dem Anschlusskabel
(15) der montierten Induktionsspule (4) einen Ab-
stand aufweist, wobei der Abstand entlang des Um-
fangs der Induktionsspule (4) gemessen weniger als
ein Drittel des Umfangs der Induktionsspule (4) be-
trägt.

7. Baugruppe (2) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Spulenformschlussmittel (8, 10,
16, 18) als in oder an die Trägerformschlussmittel
(12, 14, 20, 22) einrastende Rastvorsprünge ausge-
bildet sind,

wobei sich die Rastvorsprünge in radialer Rich-
tung über die umlaufende Kante der Induktions-
spule (4) hinaus erstrecken,
und/oder
wobei die Rastvorsprünge über die Unterseite
der Induktionsspule (4) hinaus erstreckt sind,
wobei die Unterseite der Induktionsspule (4) die
Seite ist, welche im montierten Zustand der In-
duktionsspule (4) der Trägerplatte (6) zuge-
wandt ist, wobei im Montagezustand ein solcher
Rastvorsprung in eine Durchbrechung der Trä-
gerplatte (6) eingreift, welche im Bereich eines
Trägerformschlussmittels (12, 14, 20, 22) aus-
gebildet ist.

8. Baugruppe (2) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die Trägerplatte (6) und die Indukti-
onsspule (4) für einen mehrfachen Formschluss von
zueinander korrespondierenden Trägerform-
schlussmitteln (12, 14, 20, 22) und Spulenform-
schlussmitteln (8, 10, 16, 18) ausgebildet sind.

9. Baugruppe (2) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei die zueinander korrespondierenden
Trägerformschlussmittel (12, 14, 20, 22) und Spu-
lenformschlussmittel (8, 10, 16, 18) zumindest teil-
weise derart aufeinander abgestimmt ausgebildet

sind, dass die Induktionsspule (4) in dem Montage-
zustand der Baugruppe (2) zusätzlich durch Kraft-
schluss zwischen mindestens einem Trägerform-
schlussmittel (20, 22) und dem dazu korrespondie-
renden Spulenformschlussmittel (16, 18) positioniert
und fixiert ist.

10. Induktionskochfeld, umfassend eine Baugruppe (2)
mit mindestens einer Induktionsspule (4) zur induk-
tiven Beheizung einer auf einer Deckplatte des In-
duktionskochfelds angeordneten Kochstelle, wobei
die Induktionsspule (4) in einem Montagezustand
der Baugruppe (2) auf einer Trägerplatte (6) der Bau-
gruppe (2) positioniert und fixiert ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Baugruppe (2) nach einem
der Ansprüche 1 bis 9 ausgebildet ist.

13 14 



EP 3 979 769 A1

9



EP 3 979 769 A1

10



EP 3 979 769 A1

11



EP 3 979 769 A1

12



EP 3 979 769 A1

13

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 979 769 A1

14

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55


	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

