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(54) Beschichtete Teleskopschiene

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Teleskopauszugssystems mit Teleskop-
schienen, vorzugsweise eines Teleskopauszugssy-
stems flur Garguttrager in einem Garofen, wobei das
Grundmaterial des Teleskopauszugssystems Baustahl
und/oder Edelstahl ist und welches wenigstens teilwei-
se mit einer auf PTFE (Polytetrafluorethylen) basieren-
den Beschichtung versehen ist. Um hierbei eine auf PT-
FE basierenden Beschichtung herzustellen, die insbe-
sondere eine hohe Haft- und Kratzfestigkeit aufweist,
wendet man erfindungsgemaf ein Beschichtungsver-
fahren an, bei dem man

a) wenigstens auf Teile, deren Grundmaterial Bau-
stahl ist, eine ein- oder mehrlagige Grundierungs-
beschichtung aufbringt, deren dulerste Lage eine

Chromschicht ist,

b) Teile, deren Grundmaterial Baustahl ist und die
gemal Stufe a) mit einer Grundierungsbeschich-
tung versehen sind, und/oder Teile, deren Grund-
material Edelstahl ist, einer Temperaturbehandlung
bei einer Temperatur tiber 300°C flir wenigstens 10
min unterzieht,

c) die gemanR Stufe b) erhaltenen Teile einer Ober-
flachenbehandlung unterzieht, bei der die Oberfla-
che eine Rauheit (Mittenrauwert) R, von minde-
stens 2 um erhalt,

d) auf die gemaf Stufe c¢) erhaltenen Teile eine oder
mehrere Schichten einer PTFE enthaltenden L&-
sung oder Suspension aufbringt,

e) die gemaR Stufe d) erhaltenen Teile bei einer
Temperatur zwischen 300 °C und 450 °C brennt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Teleskopauszugssystems mit Teleskopschienen,
vorzugsweise eines Teleskopauszugssystems fir Garguttrager in einem Garofen, wobei das Grundmaterial des Tele-
skopauszugssystems Baustahl und/oder Edelstahl ist und welches wenigstens teilweise mit einer auf PTFE (Polyte-
trafluorethylen) basierenden Beschichtung versehen ist.

Stand der Technik

[0002] Gardfen, worunter alle Arten von Backéfen und Mikrowellenéfen sowie kombinierte Ofensysteme zu verste-
hen sind, werden zunehmend mit Teleskopauszugssystemen ausgeristet, bei denen der Garguttrager iber Teleskop-
schienen in den Garraum hinein- und aus diesem herausfahrbar gelagert ist. Teleskopschienen bestehen in der Regel
aus mehreren langlichen, gegeneinander verschiebbaren Schienenelementen. Die Schienenelemente kénnen Uber
Kugellager oder Walzenlager gegeneinander verschiebbar gelagert sein. Bei einfacheren Ausfiihrungen von Teleskop-
schienen, sogenannten Gleitschienen, sind die Schienenelemente unmittelbar aufeinander gleitend gegeneinander
verschiebbar angeordnet. Als sogenannte Teilausziige ausgebildete Teleskopschienen umfassen Ublicherweise zwei
oder drei Schienenelemente und lassen sich auf eine Gesamtlange ausfahren, die nicht groRer ist als ihre Gesamtlange
im eingefahrenen Zustand. Als sogenannte Vollausziige ausgebildete Teleskopschienen umfassen wenigstens drei
Schienenelemente und lassen sich auf eine Gesamtlédnge ausfahren, die wenigstens doppelt so groB ist wie ihre Ge-
samtlange im eingefahrenen Zustand.

[0003] Fur die Montage von Teleskopschienen an einer Korpuswand ist eine Befestigungsvorrichtung erforderlich.
Die Befestigungsvorrichtung kann ein einfacher Einhakmechanismus sein. In Garéfen werden Teleskopschienen fur
die Befestigung an der inneren Seitenwand des Garraumes haufig an Gitterkonstruktionen durch Schweifen oder
Verschrauben befestigt. Diese Befestigungsgitter werden dann an der Seitenwand des Garraumes durch Einhangen
oder Anschrauben befestigt. In der Regel sind an solchen Befestigungsgittern mehrere Paare von auf gleicher Hohe
einander gegenuberliegenden Teleskopschienen in mehreren Ebenen des Garraumes montiert, so dal mehrere Gar-
guttrager gleichzeitig in den Garofen eingebracht werden kénnen bzw. ein Wechsel der Ebene des Garguttragers in
dem Garofen mit den Vorteilen des Teleskopauszugs in jeder Ebene mdglich ist. Befestigungsvorrichtungen im Sinne
dieser Erfindung kénnen auch Befestigungswinkel sein, die auf dem Gebiet als sogenannte "Verticals" bekannt sind.
[0004] Bekannte Teleskopauszugssysteme fir Gardfen sind aus Stahl und/oder Edelstahl mit gegebenenfalls ver-
chromten Oberflachen hergestellt. Beim Betrieb verschmutzen die Teleskopauszugssysteme durch Fettspritzer, Damp-
fe und andere Reste des behandelten Garguts, die bei den im Garofen herrschenden Temperaturen eingebrannt und
nur schwer oder gar nicht wieder zu entfernen sind. Zur Verbesserung der Reinigungsféahigkeit von Schienensystemen
in Gardfen schlagt die DE 102 11 470 A1 das Vorsehen einer auf PTFE basierenden Beschichtung auf den Schienen
vor. Derartige auf PTFE basierende Beschichtungen sind als Antihaftbeschichtungenin Bratpfannen und Tépfen bereits
bekannt und erlauben eine sehr einfache Reinigung der beschichteten Gegenstande von Verschmutzungen.

[0005] Wahrend es sich bei den mit PTFE beschichteten Bereichen von Bratpfannen und anderen Garguttragern
um relativ groe, zusammenhangende und glatte Fldchen handelt, besitzen Teleskopauszugssysteme, bestehend aus
mehreren Schienenelementen und gegebenenfalls einer gitterartigen Befestigungsvorrichtung, viele Rundungen, Ek-
ken und Kanten. Darliber hinaus sind viele Flachen solcher Teleskopauszugssysteme stark beansprucht, z.B. Flachen,
auf welche der Garguttrager aufgelegt wird, sowie die Lauf- bzw. Gleitflachen der Teleskopschienenelemente. Eine
PTFE-Beschichtung fur solche Teleskopauszugssysteme mufd daher hohe Anforderungen an die Belastbarkeit erflllen,
insbesondere eine gute Haftung auf dem beschichteten Substrat und eine hohe Kratzfestigkeit. Darliber hinaus muf®
die Beschichtung den hohen Temperaturen in einem Garofen und den haufigen und starken Temperaturwechseln
standhalten. SchlieRlich muR die Beschichtung auch lebensmitteltauglich sein.

[0006] Die bekannten PTFE-Beschichtungen, wie sie beispielsweise in Bratpfannen eingesetzt werden, genigen
den Anforderungen an eine PTFE-Beschichtung fir Teleskopauszugssysteme hinsichtlich Haft- und Kratzfestigkeit in
der Regel nicht. Es wird aus diesem Grunde auch Ublicherweise vom Hersteller empfohlen, in Bratpfannen mit PT-
FE-Beschichtung nicht mit Metallbesteck, sondern mit Besteck aus Holz oder Kunststoff zu arbeiten, um die Beschich-
tung nicht zu beschéadigen.

[0007] Die DE 102 11 470 A1 offenbart zwar den Grundgedanken, eine reinigungsfreundliche Antihaftbeschichtung
aus PTFE auf die Schienen eines Teleskopauszugssystems aufzubringen, jedoch beschreibt sie nicht, ob diese PT-
FE-Beschichtung eine fir die Praxis taugliche Haft- und Kratzfestigkeit besitzt und auf welche Weise die PTFE-Be-
schichtung aufgebracht wurde.

Aufgabe der Erfindung

[0008] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand daher darin, ein Teleskopauszugssystem mit einer auf PTFE
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basierenden Beschichtung herzustellen, das die Nachteile des Standes der Technik Giberwindet und insbesondere eine
PTFE-Beschichtung hoher Haft- und Kratzfestigkeit aufweist.

Beschreibung der Erfindung

[0009] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zur Herstellung eines Teleskopauszugssystems mit Teleskop-
schienen, vorzugsweise eines Teleskopauszugssystems fiir Garguttréager in einem Garofen, wobei das Grundmaterial
des Teleskopauszugssystems Baustahl und/oder Edelstahl ist und welches wenigstens teilweise mit einer auf PTFE
(Polytetrafluorethylen) basierenden Beschichtung versehen ist, bei dem man

a) wenigstens auf Teile, deren Grundmaterial Baustahl ist, eine ein- oder mehrlagige Grundierungsbeschichtung
aufbringt, deren duflerste Lage eine Chromschicht ist,

b) Teile, deren Grundmaterial Baustahl ist und die gemaf Stufe a) mit einer Grundierungsbeschichtung versehen
sind, und/oder Teile, deren Grundmaterial Edelstahl ist, einer Temperaturbehandlung bei einer Temperatur tUber
300°C flr wenigstens 10 min unterzieht,

c) die gemaR Stufe b) erhaltenen Teile einer Oberflachenbehandlung unterzieht, bei der die Oberflache eine Rau-
heit (Mittenrauhwert) R, von mindestens 2 um erhélt,

d) auf die gemanR Stufe c) erhaltenen Teile eine oder mehrere Schichten einer PTFE enthaltenden Lésung oder
Suspension aufbringt,

e) die gemaR Stufe d) erhaltenen Teile bei einer Temperatur zwischen 300 °C und 450 °C brennt.

[0010] Beidem erfindungsgemaflen Verfahren zum Aufbringen einer PTFE-Beschichtung wird zwischen den Grund-
materialien Baustahl und Edelstahl unterschieden. Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfafdt das Teleskopaus-
zugssystem eine Befestigungsvorrichtung, vorzugsweise ein Befestigungsgitter, an dem die Teleskopschienen fest
oder demontierbar befestigt sind und das fiir eine Montage an einer Korpuswand, vorzugsweise fiir eine Montage an
einer seitlichen Innenwand eines Garofens ausgelegt ist. Die Teleskopschienen bestehen zweckmafRigerweise aus
einer Innenschiene und einer AuRenschiene flr einen sogenannten Teilauszug oder aus einer Innenschiene, einer
AuBenschiene und einer oder mehreren Mittelschienen fiir einen sogenannten Vollauszug. Bei der

[0011] Herstellung solcher Systeme werden die einzelnen Schienenelemente separat voneinander beschichtet und
erst in einem letzten Arbeitsschritt zu einer ausfahrbaren Teleskopschiene verbunden. Bei kugelgelagerten Teleskop-
schienen werden in diesem letzten Arbeitsschritt beispielsweise Kugelkafige mit den darin befindlichen Kugeln einge-
setzt, die Schienenelemente ineinandergeschoben und gegen ein Auseinandergleiten gesichert, z.B. durch Umbiegen
von als Auszugsbegrenzer dienenden Laschen an den Enden der Schienenelemente. Bei fest mit der Befestigungs-
vorrichtung bzw. dem Befestigungsgitter verbundenen Teleskopschienen werden Ublicherweise die Innenschienenele-
mente, beispielsweise durch Anschweil’en, mit dem Befestigungsgitter verbunden. Die weitere Behandlung und Be-
schichtung folgt anschlieBend. In einer bevorzugten Ausfihrungsform ist das Grundmaterial der Befestigungsvorrich-
tung bzw. des Befestigungsgitters sowie das Grundmaterial der daran befestigten Innenschiene Baustahl. Die weiteren
Schienenelemente, d.h. die AuRenschiene und gegebenenfalls eine oder mehrere Mittelschienen, sind zweckmafi-
gerweise aus Edelstahl als Grundmaterial hergestellt. Selbstverstandlich kdnnen auch alle diese Bauteile des Tele-
skopauszugssystems insgesamt aus Baustahl oder aus Edelstahl als Grundmaterial hergestellt sein. Die Herstellung
des Befestigungsgitters und der daran befestigten Innenschiene aus Baustahl hat jedoch fertigungstechnische Vorteile
und ist kostenglinstiger als Edelstahl.

[0012] Bevorzugt wird fir die Herstellung von Teilen des Teleskopauszugssystems aus Baustahl als Grundmaterial
Baustahl der Qualitat ST 37 oder ST 37-2 (nach DIN 17100) verwendet. Fir Teile des Teleskopauszugssystems aus
Edelstahl als Grundmaterial wird vorzugsweise austenitischer Edelstahl oder ferritischer Edelstahl, besonders bevor-
zugt austenitischer Edelstahl der Qualitat 1.4301 oder ferritischer Edelstahl der Qualitat 1.4016 (nach DIN EN 10088-1)
verwendet. Diese vorgenannten Stahlqualitdten haben sich als besonders geeignet in dem erfindungsgemafRen PT-
FE-Beschichtungsverfahren erwiesen. Der austenitische Edelstahl der Qualitat 1.4301 ist besonders bevorzugt wegen
seiner hohen Lebensmitteltauglichkeit und Korrosionsbestandigkeit. Der ferritische Edelstahl der Qualitéat 1.4016 ist
ebenfalls sehr geeignet und etwas preiswerter als der austenitische Edelstahl.

[0013] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren wird in einer ersten Stufe a) wenigstens auf die Teile, deren Grund-
material Baustahl ist, eine ein- oder mehrlagige Grundierungsbeschichtung aufgebracht, deren duRerste Lage eine
Chromschicht ist. Fur Teile, deren Grundmaterial Edelstahl ist, ist diese erste Grundierungsbeschichtung nicht unbe-
dingt erforderlich, sie kann jedoch auf Teile aus Edelstahl ebenfalls aufgebracht werden. Vorzugsweise wird die Grun-
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dierungsbeschichtung jedoch nur auf Teile aus Baustahl aufgebracht. Aus Kostengriinden werden Teile aus Edelstahl
vorzugsweise nicht mit der Grundierungsbeschichtung versehen. Die Grundierungsbeschichtung mit einer duRersten
Chromschicht hat den Vorteil, dass sie Korrosionsschutz bietet und sich ihre Oberflache fir die spatere PTFE-Beschich-
tung gut aufrauhen I&sst. Bei Teilen aus Edelstahl ist die Grundierungsbeschichtung nicht unbedingt erforderlich, da
Edlestahl bereits sehr korrosionsbestandig ist und sich seine Oberflache auch ohne Grundierungsbeschichtung gut
aufrauhen lasst.

[0014] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens wird die Grundierungsbeschich-
tung aus Stufe a) galvanisch aufgebracht. In einer alternativen Ausfiihrungsform wird die Grundierungsbeschichtung
aus Stufe a) chemisch aufgebracht. Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Grundierungsbeschichtung aus Stufe a)
zwischen dem Grundmaterial und der Chromschicht wenigstens eine oder mehrere, vorzugsweise zwei oder drei wei-
tere Metallschichten aufweist. Als besonders geeignet hat sich eine Grundierungsbeschichtung erwiesen, die ausge-
hend von dem Grundmaterial eine erste Nickelschicht, darliber eine Kupferschicht und dariiber eine zweite Nickel-
schicht, gefolgt von der Chromschicht, aufweist. Hierdurch wird eine besonders geeignete Haftung der nachfolgend
aufgebrachten PTFE-Beschichtung auf dem Grundmaterial erzielt. Als ebenfalls besonders geeignet hat sich eine
Grundierungsbeschichtung erwiesen, die ausgehend von dem Grundmaterial eine erste Nickelschicht und unmittelbar
dariiber eine zweite Nickelschicht, gefolgt von der Chromschicht, aufweist. Vorteilhafterweise wird als erste Nickel-
schicht eine sogenannte Mattnickelschicht und als zweite Nickelschicht eine sogenannte Glanznickelschicht aufge-
bracht. In einer weiteren Ausfiihrungsform wird nur eine erste Nickelschicht und dariiber unmittelbar die Chromschicht
aufgebracht.

[0015] Die Grundierungsbeschichtung aus Stufe a) wird, wenn sie mehrere Metallschichten umfasst, zweckmafi-
gerweise in einer Gesamtdicke von 10-30 um aufgebracht. Bevorzugt ist eine Dicke von 16-24 um, besonders bevor-
zugt eine Dicke von etwa 20 um. Die auRerste Chromschicht der Grundierungsbeschichtung ist vorzugsweise sehr
diinn gegenlber der gesamten Grundierungsbeschichtung und weist eine Dicke von 0,2-1,0 um, vorzugsweise eine
Dicke von 0,3-0,7 um, besonders bevorzugt eine Dicke von etwa 0,5 um auf. Vorzugsweise hat eine erste Nickelschicht
eine Dicke von etwa 1-3 um, besonders bevorzugt etwa 2 um. Ist eine Kupferschicht lber der ersten Nickelschicht
vorgesehen, so hat diese vorzugsweise eine Dicke von etwa 6-8 um. Eine zweite Nickelschicht hat vorzugsweise eine
Dicke von etwa 8-12 um.

[0016] In einer zweiten Stufe b) des erfindungsgemaflen Verfahrens werden alle Teile, die mit einer PTFE-Beschich-
tung zu versehen sind, einer Temperaturbehandlung bei einer Temperatur von tiber 300°C fiir wenigstens 10 Minuten
unterzogen. Diese Temperaturbehandlung wird sowohl auf Teile, deren Grundmaterial Baustahl ist und die geman
Stufe a) mit einer Grundierungsbeschichtung versehen sind, als auch auf Teile, deren Grundmaterial Edelstahl ist und
die gegebenenfalls nicht gemal Stufe a) mit einer Grundierungsbeschichtung versehen wurden, angewendet. Die
erfindungsgemafle Temperaturbehandlung dient der Reinigung der mit PTFE zu beschichtenden Teile, insbesondere
dem Entfernen von Fettriickstanden, die sich aus dem Fertigungsprozel der Schienenelemente und der Befestigungs-
vorrichtung auf den Teilen befinden, sowie Fettriickstanden, wie sie beispielsweise durch Fingerabdriicke auf dem
Material hinterlassen werden. Die Bedingungen der Temperaturbehandlung sind so auszuwahlen, dal die Oberflachen
der Teile nach der Behandlung im wesentlichen vollstandig fettfrei sind. Dieser Behandlungsschritt hat sich als essen-
tiell herausgestellt, da sich selbst geringe Riickstdnde von Fett oder anderen Verunreinigungen auf den Oberflachen
der zu beschichtenden Teile als verheerend fur die Haftung der spater aufgebrachten PTFE-Beschichtung erwiesen
haben. Die Entfernung von Fettriickstdnden und anderen Verunreinigungen durch die erfindungsgemafe Tempera-
turbehandlung lieferte auch eine erheblich bessere Haftung der spater aufgebrachten PTFE-Beschichtung als eine im
Vergleich durchgefiihrte chemische Entfettung der Teile. Darlber hinaus ist eine Temperaturbehandlung gegentber
einer chemischen Entfettung kostenglinstiger und erfordert keine umweltbelastenden und entsorgungsintensiven L6-
sungsmittel. Mit Vorteil wird die erfindungsgemafe Temperaturbehandlung in Stufe b) bei einer Temperatur im Bereich
von 300°C bis 600°C, vorzugsweise im Bereich von 350°C bis 450°C, besonders bevorzugt im Bereich von etwa 400°C
durchgefiihrt. Die Dauer der Temperaturbehandlung wird von der jeweils eingestellten Behandlungstemperatur abhan-
gig sein. Der Fachmann wird Temperatur und Behandlungsdauer in Abhangigkeit vom erzielten Ergebnis, d.h. dem
erzielten Reinigungsgrad bzw. der erzielten Entfettung, einstellen kénnen. Als besonders geeignet hat sich eine Tem-
peraturbehandlung fiir eine Dauer von 10 Minuten bis 3 Stunden, vorzugsweise flir eine Dauer von 30 Minuten bis 2
Stunden, besonders bevorzugt fiir eine Dauer von etwa 1 Stunde in dem angegebenen Temperaturbereich erwiesen.
[0017] Eine weitere fir das erfindungsgemaRe Verfahren essentielle Verfahrensstufe c), die sich an die Tempera-
turbehandlung der Stufe b) anschlief3t, ist die Aufrauhung der Oberflache in der Weise, daf’ die Oberflache eine Rauheit
(Mittenrauhwert) R, von mindestens 2 um erhalt. Ist die Oberflachenrauheit R, niedriger als 2 um, ist die Haftung der
anschlieBend aufgebrachten PTFE-Beschichtung ungentigend. Bevorzugt ist eine Rauheit der Oberflache R, von 2
um bis 5 um, besonders bevorzugt eine Rauheit R, von 2,5 pm bis 3,5 um. Besonders vorteilhaft fir die Haftung der
PTFE-Beschichtung hat sich eine Oberflachenrauheit R, von etwa 3 um erwiesen.

[0018] Ganz besonders bevorzugt wird die vorgenannte Rauheit dadurch geschaffen, dal man die Teile in Stufe ¢)
einer Oberflachenbehandlung durch Sandstrahlen unterzieht. Hierdurch wird eine besonders gute Haftung der spater
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aufgebrachten PTFE-Beschichtung erreicht. Es wird angenommen, daf} die besonders gute Haftung der PTFE-Be-
schichtung bei Aufrauhen der Oberflache durch Sandstrahlen dadurch erzielt wird, daf die Aufrauhung der Oberflache
beim Sandstrahlen punktférmig und ohne Orientierung in einer bestimmten Richtung in der Ebene der Oberflache
erfolgt. Im Vergleichsversuch wurde eine entsprechende PTFE-Beschichtung auf ein geschliffenes Material mit ver-
gleichbarer Oberflachenrauheit aufgebracht. Im Verschleiltest war die Haftung der PTFE-Beschichtung bei dem ge-
schliffenen Material jedoch schlechter. Die PTFE-Beschichtung hob sich an einigen Stellen von der Oberflache und
platzte ab. Es wird vermutet, dal® dies darauf zurlickzufiihren ist, dal3 beim Schleifen, insbesondere bei Verwendung
von kommerziell erhaltlichem vorgeschliffenem Material, Schleifspuren in einer Orientierung auf der Oberflache der
Grund fiir die schlechtere Haftung sind. In einer alternativen Ausfiihrungsform zur Oberflachenbehandlung durch Sand-
strahlen mit Sand kann das Bestrahlen auch mit Glaskugeln oder dhnlichen Teilchen erfolgen. Beim Aufrauhen der
Oberflache der Grundierungsbeschichtung aus Stufe a), d. h. der Oberflache der auersten Chromschicht, durch Sand-
strahlen sind die Bedingungen der Behandlung so zu wahlen, dass die Chromschicht nicht in der Weise beschadigt
wird, dass die darunter liegende Schicht, wie die Nikkelschicht, freigelegt wird. Eine bereichsweise Entfernung der
Chromschicht wiirde deren Korrosionsschutzwirkung vermindern. AuRerdem hat sich gezeigt, dass die spatere PT-
FE-Beschichtung mit freiliegenden Bereichen der unter der Chromschicht liegenden Nickel- oder Kupferschichten Re-
aktionen eingehen kann, die eine unerwiinschte Fleckenbildung in der PTFE-Beschichtung zur Folge haben. Aulerdem
beeintrachtigt eine bereichsweise Entfernung der Chromschicht die Haftung des PTFE in diesen Bereichen.

[0019] In einer ndchsten Verfahrensstufe d) bringt man auf die gemaR Stufe c) erhaltenen Teile eine oder mehrere
Schichten einer PTFE enthaltenden Lésung oder Suspension auf. Vorzugsweise werden eine oder zwei Schichten
einer PTFE enthaltenden Lésung oder Suspension nacheinander nal® aufgespritzt. Zweckmafig erfolgt das Aufspritzen
der PTFE enthaltenden Lésung oder Suspension mittels einer elektrostatischen Spriihpistole. Geeignete handelstib-
liche, PTFE enthaltende L6sungen oder Suspensionen sind von der Firma Industrielack AG (ILAG), Lachen am See,
Schweiz, unter der Bezeichnung ILAFLON Resist R-GI (Base Coat) und ILAFLON R (Top Coat) als Zweischichtsystem
und unter der Bezeichnung DURIT Resist 3Gi als Dreischichtsystem erhéltlich. Die PTFE enthaltenden Losungen oder
Suspensionen werden geeigneterweise in einer Schichtdicke von etwa 75 um, bezogen auf die feuchte Lésung oder
Suspension, aufgebracht.

[0020] Im Anschluf® werden die gemal Stufe d) erhaltenen Teile in einer weiteren Stufe e) bei einer Temperatur
zwischen 300°C und 450°C gebrannt. ZweckmaRigerweise erfolgt das Brennen in einem Durchlaufofen, wobei das
Verfahren hierauf nicht beschrankt ist. Als besonders vorteilhaft hat sich eine Brenntemperatur zwischen 340°C und
400°C, vorzugsweise zwischen 350°C und 380°C, erwiesen. Uberraschenderweise wurden bei einer Einbrenntempe-
ratur von etwa 360°C besonders gute Ergebnisse erzielt. Uberraschend deshalb, weil von den Verarbeitern von PT-
FE-Beschichtungssystemen eine Einbrenntemperatur von etwa 380°C bis 400°C empfohlen wird, um besonders gute
Antihafteigenschaften fir die PTFE-Beschichtung zu erzielen. Diese Einbrenntemperaturen kénnen bei dem erfin-
dungsgemalen Verfahren jedoch zu unerwiinschten optischen Effekten fiihren, wie farblichen Unregelmafigkeiten
und Fleckenbildung. Bei der besonders bevorzugten Einbrenntemperatur gemaf der vorliegenden Erfindung von etwa
360°C traten diese optischen Stérungen nicht auf, wobei liberraschenderweise ahnlich oder gleich gute Eigenschaften
der PTFE-Beschichtung hinsichtlich ihrer Antihafteigenschaft und sogar einer bessere Haftfestigkeit auf dem Unter-
grund als bei den héheren Temperaturen erzielt wurden.

[0021] Besonders bevorzugtist es, wenn die auf PTFE basierende Beschichtung nach dem Einbrennen gemaf Stufe
e) eine Schichtdicke von 10-40 um, vorzugsweise eine Schichtdicke von 15-35 um, besonders bevorzugt eine Schicht-
dicke von etwa 25 um aufweist. Bei zu niedriger Schichtdicke ist die VerschleiRbestandigkeit im Dauerbetrieb gering,
und es besteht die Gefahr, dal® ein Abrieb der PTFE-Beschichtung zur Freilegung des darunterliegenden Substrates
fuhrt. Bei zu hoher Schichtdicke der PTFE-Beschichtung treten Probleme mit der Haftfestigkeit der Beschichtung auf
dem Untergrund auf.

Definitionen und Methoden

Rauheit R,

[0022] Die im Zusammenhang mit dieser Erfindung angegebene Oberflaichenrauheit bezieht sich auf den Mitten-
rauhwert R, [um] nach DIN 4768. Der Mittenrauhwert R, ist der arithmetische Mittelwert der absoluten Betrége der
Abstande y des Rauheitsprofils von der mittleren Linie innerhalb einer MeR3strecke. Die Rauheitsmessung erfolgt mit
elektrischen Tastschnittgeraten nach DIN 4772. Fir die Messung des Mittenrauhwertes R, sind die Mef3bedingungen

nach DIN 4768 T1 festgelegt.

Korrosionsbestandigkeit

[0023] Die Korrosionsbestandigkeit der erfindungsgemal hergestellten Teleskopauszugssysteme wurde im Salz-
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sprihtest nach DIN 50 021-SS (1975) bestimmt. Dieser Standard spezifiziert die Anforderungen an Korrosionsunter-
suchungsvorrichtungen und korrosive Mittel, die im Salzspruhtest erfillt sein missen. Im Salzsprihtest wird eine auf
einen pH-Wert von 6,5-7,2 eingestellte Natriumchloridldsung mit einer Konzentration von 50 £+ 5 g Natriumchlorid pro
Liter in einer geschlossenen Kammer bei 35 + 2°C mittels Druckluft durch eine Dise dauerhaft auf das zu untersu-
chende Teststlick gespriiht. Nach einer bestimmten Behandlungsdauer werden die getesteten Teile von Korrosions-
produkten gereinigt und beurteilt.

[0024] Die Bewertung der Korrosionsbesténdigkeit erfolgte in den vorliegenden Untersuchungen durch optische Be-
urteilung der behandelten Oberflachen. Wurde nach 48 Stunden Salzspriihtest keine Korrosion der Oberflache fest-
gestellt, so wurde die Korrosionsbesténdigkeit als gut bewertet.

Verschleil®

[0025] Zur Untersuchung des Verschleifes bzw. des Abriebs der PTFE-Beschichtung wurden mit PTFE beschichtete
Teleskopauszugssysteme, bestehend aus einem Ofenseitengitter mit Teilauszugsschienen, in einen Backofen einge-
baut und ein Dauerlauftest Giber 15.000 Lastwechsel durchgeflihrt. Der Dauerlauftest wurde mit folgenden Parametern
durchgefiihrt:

Lastwechsel Temperatur Priflast Geschwindigkeit [Sek./ | Sonstiges
[Anzahl] [°C] [kg]l Lastwechsel]

2.000 210 10 5 ---

2.000 210 10 5 +0,5h Grillbei 280°C ohne
Bewegung und Last

1.000 250 10 5 +0,5h Grillbei 280°C ohne
Bewegung und Last

5.000 200 3 5 + 0,5 h Grill bei 280° ohne
Bewegung und Last

[0026] Im Testwurden nach 0, 2.000, 5.000 und 10.000 Lastwechseln die Bewegungskraft tiber den gesamten Aus-
zug mittels eines Erichsen-Kraftmessers und die Absenkung des ausgezogenen Backblechs bei einer Priiflast von 10
kg (mittig) bestimmt. Des weiteren wurden der Abrieb der PTFE-Beschichtung, das Laufverhalten der Teleskopschie-
nen und deren Seitenspiel ermittelt.

Haftfestigkeit

[0027] Die Haftfestigkeit der PTFE-Beschichtung wurde in der Gitterschnittpriifung nach DIN EN ISO 2409 (1994)
untersucht. Bei diesem Test wird ein Schneidgerat mit genormten Klingen unter festgelegten Bedingungen Uber die
PTFE-Beschichtung gezogen. Fir die vorliegenden Untersuchungen der Haftfestigkeit wirde ein "Elcometer 107 Cross
Hatch Cutter" mit 6 Klingen verwendet. Die Schnittfiihrung wird in einem Winkel von 90° zur vorausgegangenen Schnitt-
prufung wiederholt, so dal3 die durch die Klingen erzeugten Einschnitte in der Oberflache ein Gitternetz ausbilden.
AnschlieRend wird ein genormtes transparentes Selbstklebeband mit einer Klebkraft von 10+ 1 N je 25 mm Breite auf
die Oberflache aufgeklebt und abgezogen. Die Schnittrander werden anschliefend hinsichtlich Abplatzern der Be-
schichtung untersucht. Die Einstufung der Priifergebnisse erfolgt in Gitterschnittkennwerte von 0 bis 5, wobei der
Gitterschnittkennwert von 0 bedeutet, da keine Abplatzer festgestellt wurden.

[0028] Mit PTFE beschichtete Teleskopauszugssysteme mit einem Gitterschnitt-Kennwert von "2" waren fiir die Pra-
xis noch gut geeignet. Bei der erfindungsgemal aufgebrachten PTFE-Beschichtung wurde der Gitterschnitt-Kennwert
von "1" in der Regel jedoch nicht liberschritten.

Schichtdicke

[0029] Die Schichtdicke der PTFE-Beschichtung auf Teilen mit Edelstahl als Grundmaterial wurde im Wirbelstrom-
verfahren mit einem Ublichen SchichtdickenmefRgerat (z.B. Fischer MP40) bestimmt. Bei Teilen mit Baustahl als Grund-
material wurde die Schichtdicke induktiv gemessen. Bei der induktiven Messung erhalt man als Ergebnis die Schicht-
dicke bis zur ersten magnetischen Schicht, welche bei einer Schichtfolge Ni/Cu/Ni/Cr/PTFE die von der PTFE-Beschich-
tung aus gesehen erste Nickelschicht ist. Das Ergebnis umfalt somit die Dicken der PTFE-Beschichtung und der
dinnen Chromschicht, wobei letztere zur Bestimmung der PTFE-Schichtdicke abzuziehen ist.
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Beispiele

[0030] In Vergleichstests wurden Befestigungsgitter mit daran angeschweif3ten Innenschienen (Baustahl) sowie Au-
Renschienenelemente (Edelstahl) nach dem erfindungsgemaRen Verfahren mit einer PTFE-Beschichtung versehen.
Zu Vergleichszwecken wurden entsprechende Tests mit abweichenden Verfahrensschritten durchgefiihrt. Die Verfah-
rensbedingungen und Testergebnisse sind nachfolgend in Tabelle 1 angegeben.

[0031] Folgende Abkirzungen werden in der Tabelle verwendet:

BG + IS = Befestigungsgitter + Innenschiene (angeschweifit)
AS = AuBenschienenelement

BS St 37-2 = Baustahl der Qualitat St 37-2

ES 1.4016 = Edelstahl der Qualitat 1.4016

ES 1.4301 = Edelstahl der Qualitat 1.4301
i.0. = in Ordnung (= praxistauglich)
n.i.O. = nicht in Ordnung (= nicht praxistauglich)
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Figur 1 zeigt in verschiedenen Ansichten ein Befestigungsgitter mit daran angeschweiften Innenschienenelemen-
ten fiir den Einbau in einen Backofen.
Figur 2  zeigt in verschiedenen Ansichten ein AuRenschienenelement einer Teleskopschiene.

[0032] Figur 1 zeigt ein Befestigungsgitter 1 mit daran angeschweillten Innenschienenelementen 2. Das Befesti-
gungsgitter 1 wird mittels Haken 3 an der inneren Seitenwand eines Garofens eingehangt. Das Grundmaterial des
Befestigungsgitters ist Baustahl, der nach dem erfindungsgeméafRen Verfahren mit PTFE beschichtet wurde. Nach der
Beschichtung mit PTFE werden die Innenschienenelemente mit Kugellagern und einer Auf3enschiene und gegebe-
nenfalls einer oder mehreren Mittelschienen zu einer Teleskopschiene zusammengefligt. Im Betrieb wird ein Gargut-
trager auf die Oberseite der AuRenschiene aufgelegt (nicht dargestellt). Das Befestigungsgitter 1 weist weiterhin ho-
rizontal verlaufende Paare von Staben 4 auf, in welche zusétzliche Garguttrager, wie Backroste oder Backbleche,
eingeschoben werden koénnen. Figur 1 zeigt in der linken Darstellung das Befestigungsgitter mit Innenschienenele-
menten von der Seite und in der in Figur 1 rechten Darstellung mit Blick von hinten.

[0033] Figur 2 zeigt ein AufRenschienenelement 5 von der Seite (obere Darstellung) sowie von hinten (untere Dar-
stellung). Auf der Oberseite des AuRenschienenelements 5 ist ein hervorstehender Zapfen 6 vorgesehen, der einen
aufgelegten Garguttrager gegen ein Verschieben und Verrutschen auf der Oberseite des AulRenschienenelementes 5
sichern soll. Hierfiir ist an dem Garguttrager eine entsprechende Offnung fiir das Einfilhren des Zapfens 6 vorgesehen.
Des weiteren weist das Auenschienenelement 5 an dem Ende, das in eingebautem Zustand der Garofenrilickseite
zugewandt ist, eine aufgebogene Lasche 7 auf. Die aufgebogene Lasche 7 verhindert, dal’ ein auf das AulRenschie-
nenelement aufgelegter Garguttrager beim Einschieben in den Garofen gegen die Riickwand des Garofens anschlagt.
Das Aullenschienenelement 5 ist aus Edelstahl als Grundmaterial hergestellt und nach dem erfindungsgeméafien Ver-
fahren mit PTFE beschichtet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Teleskopauszugssystems mit Teleskopschienen, vorzugsweise eines Telesko-
pauszugssystems fir Garguttréger in einem Garofen, wobei das Grundmaterial des Teleskopauszugssystems
Baustahl und/oder Edelstahl ist und welches wenigstens teilweise mit einer auf PTFE (Polytetrafluorethylen) ba-
sierenden Beschichtung versehen ist, bei dem man

a) wenigstens auf Teile, deren Grundmaterial Baustahl ist, eine ein- oder mehrlagige Grundierungsbeschich-
tung aufbringt, deren dul3erste Lage eine Chromschicht ist,

b) Teile, deren Grundmaterial Baustahl ist und die gemaR Stufe a) mit einer Grundierungsbeschichtung ver-
sehen sind, und/oder Teile, deren Grundmaterial Edelstahl ist, einer Temperaturbehandlung bei einer Tempe-
ratur Uber 300°C fir wenigstens 10 min unterzieht,

c) die gemal Stufe b) erhaltenen Teile einer Oberflachenbehandlung unterzieht, bei der die Oberflache eine
Rauheit (Mittenrauwert) R, von mindestens 2 um erhailt,

d) auf die gemaR Stufe c) erhaltenen Teile eine oder mehrere Schichten einer PTFE enthaltenden Losung
oder Suspension aufbringt,

e) die gemanR Stufe d) erhaltenen Teile bei einer Temperatur zwischen 300 °C und 450 °C brennt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jede Teleskopschiene eine Innenschiene und eine
AuBenschiene (Teilauszug) oder eine Innenschiene, eine Aulenschiene und eine oder mehrere Mittelschienen
(Vollauszug) aufweist.

3. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Teleskopauszugs-
system eine Befestigungsvorrichtung, vorzugsweise ein Befestigungsgitter, an dem die Teleskopschienen fest oder
demontierbar befestigt sind und das flir eine Montage an einer Korpuswand, vorzugsweise flir eine Montage an
einer seitlichen Innenwand eines Garofens ausgelegt ist.

4. \erfahren nach einem der Anspruche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Grundmaterial der Innen-

schienen der Teleskopschienen und/oder der Befestigungsvorrichtung Stahl, vorzugsweise Baustahl, besonders
bevorzugt Baustahl der Qualitat ST 37 oder ST 37-2 ist.

11
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Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Grundmaterial der Aul3en-
schienen und/oder der Mittelschienen der Teleskopschienen Edelstahl, vorzugsweise ferritischer Edelstahl oder
austenitischer Edelstahl, besonders bevorzugt ferritischer Edelstahl der Qualitat 1.4016 oder austenitischer Edel-
stahl der Qualitat 1.4301 ist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Grundierungsbe-
schichtung aus Stufe a) zwischen dem Grundmaterial und der Chromschicht wenigstens eine oder mehrere, vor-
zugsweise drei weitere Metallschichten aufweist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Grundierungsbe-
schichtung aus Stufe a) zwischen dem Grundmaterial und der Chromschicht, ausgehend von dem Grundmaterial
eine erste Nickelschicht, eine Kupferschicht und eine zweite Nickelschicht aufweist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Grundierungsbe-
schichtung aus Stufe a) galvanisch aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Grundierungsbe-
schichtung aus Stufe a) eine Dicke von 10 bis 30 um, vorzugsweise eine Dicke von 16 bis 24 um, besonders
bevorzugt eine Dicke von etwa 20 um aufweist, wobei die Chromschicht eine Dicke von 0,2 bis 1,0 um, vorzugs-
weise eine Dicke von 0,3 bis 0,7 um, besonders bevorzugt eine Dicke von etwa 0,5 um aufweist.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Ansprich, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperaturbehand-
lung in Stufe b) bei einer Temperatur im Bereich von 300 °C bis 600 °C, vorzugsweise im Bereich von 350 °C bis
450 °C, besonders bevorzugt im Bereich von etwa 400 °C durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Temperaturbehand-
lung in Stufe b) fir eine Dauer von 10 min bis 3 h, vorzugsweise flr eine Dauer von 30 min bis 2 h, besonders
bevorzugt fir eine Dauer von etwa 1 h durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass man die Teile in Stufe
c) einer Oberflachenbehandlung unterzieht, bei der die Oberflache eine Rauheit Ra von 2 pum bis 5 um, vorzugs-
weise eine Rauheit Ra von 2,5 um bis 3,5 um, besonders bevorzugt eine Rauheit Ra von etwa 3 um erhalt.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass man die Teile in Stufe
c) einer Oberflachenbehandlung durch Sandstrahlen unterzieht.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass man die geman Stufe
d) erhaltenen Teile bei einer Temperatur zwischen 340 °C und 400 °C, vorzugsweise zwischen 350 °C und 380
°C, besonders bevorzugt bei etwa 360 °C brennt.

Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die auf PTFE basie-
rende Beschichtung nach dem Einbrennen gemaf Stufe e) eine Schichtdicke von 10 bis 40 um, vorzugsweise

eine Schichtdicke von 15 bis 35 um, besonders bevorzugt eine Schichtdicke von etwa 25 um aufweist.

Teleskopauszugssystem mit Teleskopschienen, vorzugsweise Teleskopauszugssystem fir Garguttrager in einem
Garofen, hergestellt nach einem der Anspriche 1 bis 15.

12



EP 1 607 685 A1

R R N R R N RN S NSSSSSSSSSSSSN

0020

IR,
/

§3

18 .-

%}\\ A A A T T R R R T A R R R A AR AT

W i
i §

N i

R 3
a {

3 3

oy

oz

7z

T AT
Z

T

ppere e A A

yes

B

i

13



[AS]

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

P)

EP 1 607 685 A1

Europiisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 05 10 4938

[0029], [0036] *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspriche erstellt

Kategori Kennzeichnung des Dqkument; mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG  (Int.CL.7)
Y EP 1 344 984 A (ELECTROLUX HOME PRODUCTS |[1-6, F24C15/16
CORPORATION N.V) 8-10, BO5D5/08
17. September 2003 (2003-09-17) 12-14 C23C4/02
* Absatze [0004], [0010], [0011] * F16C29/00
----- F16C33/12
A US 5 579 681 A (UBERT ET AL) 1-5
3. Dezember 1996 (1996-12-03)
* das ganze Dokument *
A GB 708 049 A (ROLLS-ROYCE LIMITED) 1,6-9
28. April 1954 (1954-04-28)
* Seite 5, Zeilen 97-104 *
Y DE 17 71 323 Al (DAIKIN KOGYO CO.,LTD; 1-6,8-10
TOHO KASEI CO.,LTD; DAIKIN KOGYO CO., LTD;
TOHO) 3. Februar 1972 (1972-02-03)
* Seiten 1-6 *
* Seiten 16-20 *
A DE 42 15 594 Al (TSAI, TUNG-HUNG, 1,10,
KAOHSIUNG, TW) 12-14 RECHERCHIERTE
19. November 1992 (1992-11-19) SACHGEBIETE (intCL7)
* Spalten 2-3 * F24C
----- BO5D
Y EP 0 568 322 A (MEYER MANUFACTURING CO., 12,13 €23C
LTD) 3. November 1993 (1993-11-03) F16C
* das ganze Dokument *
Y US 2004/081755 Al (IWATA HIDEKI ET AL) 10,14
29. April 2004 (2004-04-29)
A * Absatze [0024], [0025], [0028], 10

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Miinchen 27. Oktober 2005

von Mittelstaedt, A

Profer

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D :in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes

14



EP 1 607 685 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 05 10 4938

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angeflhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

EPO FORM P0461

27-10-2005

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeftihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
EP 1344984 A 17-09-2003 DE 10211470 Al 02-10-2003
US 5579681 A 03-12-1996  DE 4436037 Al 04-07-1996
GB 708049 A 28-04-1954 CH 292166 A 31-07-1953
FR 1033617 A 13-07-1953
DE 1771323 Al 03-02-1972 GB 1228853 A 21-04-1971
us 3591468 A 06-07-1971
DE 4215594 Al 19-11-1992 GB 2255728 A 18-11-1992
EP 0568322 A 03-11-1993 AU 3829493 A 04-11-1993
CA 2095312 Al 02-11-1993
DE 69313000 D1 18-09-1997
US 2004081755 Al 29-04-2004 GB 2394992 A 12-05-2004
JP 2004144232 A 20-05-2004

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

