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(67)  Eswird ein Verfahren zur Herstellung eines M6-
belteils, insbesondere eines Elements (1) einer Schub-
lade vorgeschlagen, wobei das wenigstens eine Schub-
ladenelement (1) aus Metall oder Kunststoff hergestellt
wird. Erfindungsgeman wird vor der Beschichtung des

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES MOBELTEILS SOWIE MOBELTEIL UND MOBEL

Mobelteils mit einer Lackschicht (2b) auf eine Oberflache
des Mdbelteils eine nanokeramische Schicht (2a) aufge-
bracht wird. Darlber hinaus wird ein Mdbelteil vorge-
schlagen, auf dessen Oberflache eine nanokeramische
Schicht aufgebracht ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Mdbelteils nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 sowie ein Mobelteil und ein Mébel mit einem
solchen Mdbelteil.

Stand der Technik

[0002] Es ist bekannt Hohlkammerzargen aus Metall-
blech fir Schubladen zur Erreichung einer gewlinschten
Oberflache Pulver zu beschichten. Eine solche Be-
schichtung ist vergleichsweise aufwandig und kostenin-
tensiv.

Aufgabe und Vorteile der Erfindung

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Herstellung von Mdbeloberflachen zu optimieren.
[0004] Die Erfindung geht von einem Verfahren zur
Herstellung eines Mdébelteils, insbesondere eines Ele-
ments einer Schublade aus, wobei das wenigstens eine
Schubladenelement aus Metall oder Kunststoff herge-
stellt wird.

[0005] DerKernderErfindung liegt nun darin, dass vor
der Beschichtung des Md&belteils mit einer Lackschicht
aufeine Oberflache des Mdbelteils eine nanokeramische
Schicht aufgebracht wird. Die nanokeramische Schicht
weist zum Beispiel eine Schichtdicke im Bereich von 10
bis 500 nm auf.

[0006] Vorzugsweise betragt die Schichtdicke 25 bis
100 nm, zum Beispiel ungefdhr 50 nm. Durch die nano-
keramische Schicht wird die Haftung des nachfolgenden
Lackes verbessert und die Korrosionsbestandigkeit des
Mobeleils, das mit diesem Schichtsystem Uiberzogen ist,
gesteigert. Damit besteht die Mdglichkeit, bei gleichblei-
bender Korrosionsbestandigkeit die Dicke einer Lack-
schicht reduzieren zu kénnen, was eine Kosteneinspa-
rung darstellt.

[0007] In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung wird das Md&belteil mit einer Schicht aus
Zirkoniumoxid beschichtet.

[0008] Vorzugsweise sind die Beschichtungsparame-
ter so eingestellt, dass eine Schicht aus Zirkoniumoxid
bei der Beschichtung erzeugt wird. Diese Schicht sitzt
dann bevorzugt unmittelbar auf dem Grundmaterial des
Mobelteils, insbesondere einer Metalloberflache auf.
Zum Beispiel wird eine aus Blech gebogene Hohlkam-
merzarge fir eine Schublade mit einer Zirkoniumoxid-
schicht versehen.

[0009] Dartber hinaus ist es bevorzugt, wenn vor der
Beschichtung mit der nanokeramischen Schicht das M6-
belteil oberflaichenbehandelt, insbesondere gereinigt
bzw. vergtet wird.

[0010] Damit das Deponieren der nanokeramischen
Schicht homogen erfolgt, wird die Oberflache des Mo-
belteils insbesondere entfettet, zum Beispiel mit einem
Ublichen Entfettungsprozess.
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[0011] Um zu vermeiden, dass unerwiinschte Sub-
stanzen auf der zu beschichtenden Oberflache vorhan-
den sind, wird dariiber hinaus vorgeschlagen, dass nach
dem Reinigen wenigstens ein Spulschritt vorgenommen
wird.

[0012] Der Spulschritt dient dazu, die Oberflache der
nanokeramischen Schicht auf das Beschichten mit dar-
auffolgenden Prozessen vorzubereiten.

[0013] In einer Uberdies bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung wird die nanokeramische Schicht auf die
Oberflache des Mobbelteils aufgespritzt bzw. aufge-
spruht. Dies stellt eine vergleichsweise kostenglinstige
Méoglichkeit des Deponierens einer nanokeramischen
Schicht dar.

[0014] Darilber hinaus ist auch denkbar, die nanoke-
ramische Schicht auf die Oberfliche des Mdobelteils in
einem Bad aufzubringen.

[0015] Das Bad hat den Vorteil, dass jegliche Oberfla-
che, auch verdeckte Bereiche des zu beschichtenden
Mobelteils, insbesondere einer Mébelzarge, zum Bei-
spiel Hohlkammerzarge aus Metall von der nanokerami-
schen Beschichtung durch Untertauchen im Bad erreicht
werden.

[0016] Beieinem Mdobelteil liegt der Kern der Erfindung
darin, dass auf eine Oberflache des Mobelteils eine na-
nokeramische Schicht aufgebracht ist. Die nanokerami-
sche Schicht weist vorzugsweise eine Dicke von 10 bis
500 nm, insbesondere 25 bis 100 nm auf.

[0017] Des Weiteren ist es bevorzugt, wenn auf die
nanokeramische Schicht eine Lackschicht aufgebracht
ist. Die Lackschicht kann zum Beispiel in einem Pulver-
beschichtungsverfahren erzeugt werden.

[0018] Sofern eine Beschichtung aus Lack aufge-
bracht ist, betragt die Schichtdicke des Lackes vorzugs-
weise 30 bis 100 pwm. In einem solchen Schichtsystem
ist es darliber hinaus vorteilhaft, wenn die Schichtdicke
der nanokeramischen Schicht 25 bis 75 nm betragt.
[0019] Ein solches Schichtsystem bietet einen opti-
mierten Schutz der Oberflache des Mdbelteils, insbeson-
dere vor Korrosion.

[0020] Denkbar ist auch das Beschichten eines M6-
belteils aus Kunststoff mit einer nanokeramischen
Schicht vor dem Aufbringen einer weiteren Schicht, ins-
besondere Lackschicht, zum Beispiel in einem Pulver-
beschichtungsverfahren.

Beschreibung der Ausflihrungsbeispiele

[0021] Mehrere Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
sind unter Angabe weiterer Vorteile und Einzelheiten
nachstehend naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 in einer perspektivischen Ansicht eine Hohl-
kammerzarge mit einer nanokeramischen Be-
schichtung,

Figur2 in einem schematischen Prinzipbild einen

Ausschnitt einer Anlage zum Aufbringen einer
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nanokeramischen Schicht.

[0022] In Figur 1 ist ein Wandelement 1 flr eine Hohl-
kammerzarge einer Schublade dargestellt. Das Wande-
lement 1 besteht zum Beispiel aus einem gebogenen
Blechelement. Das Wandelement 1 ist vorzugsweise mit
einer Lackschicht 2b beschichtet. Vor der Beschichtung
wurde eine nanokeramische Schicht 2a, zum Beispiel
aus Zirkoniumoxid auf die gereinigte Oberflaiche des
Wandelements 1 aufgebracht.

[0023] Durch die nanokeramische Schicht lasst sich
nicht nur eine verbesserte Haftung des Lacks, sondern
auch eine verbesserte Bedeckung der Oberflache des
Wandelements 1 erreichen.

[0024] Figur 2 veranschaulicht einen Anlagenaufbau
einer Anlage 3 zum Aufbringen einer nanokeramischen
Schicht.

[0025] Miteinem Pfeil 4 ist die Durchlaufrichtung durch
die Anlage 3 fiir zum Beispiel ein Wandelement 1 veran-
schaulicht.

[0026] Die Anlage 3 weist vier Zonen 5 bis 8 auf.
[0027] Zun&chst findet Gber einem Bad 9 eine Sprih-
behandlung des Mébelteils Giber Sprihdiisen 10 mit zum
Beispiel herkdmmlichem Wasser statt. Anschlielend
durchlauft das Mdébelteil iiber einem Bad 11 Spriihdlisen
12, Uber welche das Mdbelteil mit deionisiertem Wasser
bespriiht wird.

[0028] Das gleiche geschieht tiber einem Bad 13 mit
Sprihdisen 14.

[0029] Durch die drei Spriihbehandlungen des M6-
belteils, zum Beispiel des Wandelements 1, istdas Wan-
delement 1 vorbereitet, um Gber einem Bad 15 mit einer
die nanokeramische Schicht 2a zu erzeugenden Flis-
sigkeit mittels Spriihdiisen 16 bespriht zu werden.
[0030] Nach diesem Schritt findet eine Trocknung des
Moébelbauteils, zum Beispiel des Wandelements 1 statt.
[0031] Die Sprihdisen 10, 12, 14, 16 versorgen sich
jeweils aus den Badern 9, 11, 13 bzw. 15.

[0032] Durch Flussigkeitsverschleppung beim Durch-
lauf einer Vielzahl von Mdbelteilen nimmt ein Flissig-
keitsstand 17a, 17b, 17c bzw. 17d der einzelnen Bader
9, 11, 13 bzw. 15 kontinuierlich ab.

[0033] Um den Flussigkeitsstand der einzelnen Bader
zu erhalten, wird in das Bad 9 Uber einen Zulauf 11a
Flussigkeitaus dem Bad 11, das heiltdeionisiertes Was-
ser nachgefiuihrt. Das gleiche geschieht im Bad 11 durch
einen Zulauf 13a aus dem Bad 13.

[0034] Das Bad 13 besitzt einen Zulauf 17, durch wel-
chen zum Beispiel deionisiertes Wasser dem Bad 13 zu-
geflhrt wird.

[0035] Dem Bad 15 mit der Flussigkeit zur Erzeugung
der nanokeramischen Schicht 2a wird ebenfalls deioni-
siertes Wasser Uber einen Zulauf 18 zur Erhaltung eines
Flussigkeitsstandes 17d zugefuhrt.

[0036] AuRerdem wird dem Bad 15 konzentrierte Flis-
sigkeit zur Erzeugung der nanokeramischen Schicht 2a
zugeflhrt, um die Konzentration im Bad bei Zufuhr von
deionisiertem Wasser in einem vorgegebenen Bereich
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zu halten.

[0037] Nach der Trocknung des Mdbelteils nach Be-
endigung des Spriihprozesses Uber dem Bad 15 mittels
der Disen 16 kann eine Beschichtung des Mdébelteils mit
Lack, zum Beispiel tiber ein Pulverbeschichtungsverfah-
ren stattfinden.

[0038] Die Flissigkeit zur Erzeugung der nanokerami-
schen Schicht ist vorzugsweise so gewahlt, dass nach
der Trocknung die nanokeramische Schicht 2a in Uber-
wiegendem Anteil aus Zirkoniumoxid besteht.

Bezugszeichenliste:
[0039]
1 Wandelement

2a nanokeramische Schicht
2b Lackschicht

3 Anlage

4 Pfeil

5 Zone

6 Zone

7 Zone

8 Zone

9 Bad

10 Sprihdisen

11 Bad

11a  Zulauf

12 Sprihdisen

13 Bad

13a  Zulauf

14 Sprihdisen

15 Bad

16 Sprihdisen

17 Zulauf

17a  Flussigkeitsstand
17b  Flussigkeitsstand
17c  Flussigkeitsstand
17d  Flussigkeitsstand
18 Zulauf
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Mdébelteils, insbe-
sondere eines Elements (1) einer Schublade, wobei
das wenigstens eine Schubladenelement (1) aus
Metall oder Kunststoff hergestellt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor der Beschichtung des M6-
belteils mit einer Lackschicht (2b) auf eine Oberfla-
che des Mdobelteils eine nanokeramische Schicht
(2a) aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mobelteil mit einer Schicht aus

Zirkoniumoxid beschichtet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass vor der Beschichtung mit der nano-
keramischen Schicht (2a) das Mdbelteil gereinigt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Reinigen wenigstens ein Spiilschritt vorgenommen
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die nanoke-
ramische Schicht (2a) auf die Oberflache des M6-
belteils aufgespritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die nanokeramische
Schicht (2a) auf die Oberflache des Md&belteils in ei-
nem Bad aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Mdbelteil
nach Aufbringen der nanokeramischen Schicht (2a)
in einem Pulverbeschichtungsschritt mit Lack (2b)
versehen wird.

Mobelteil, insbesondere Schubladenelement, da-
durch gekennzeichnet, dass auf eine Oberflache
des Mobelteils eine nanokeramische Schicht (2a)
aufgebracht ist.

Méobelteil nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass auf der nanokeramischen Schicht (2a) ei-
ne Lackschicht (2b) vorhanden ist.

Méobelteil nach einem der Anspriiche 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schichtdicke der
nanokeramischen Schicht (2a) 25 bis 75 nm und die
Schichtdicke des Lackes (2b) 30 bis 100 wm betragt.

Mobel mit einem Mdobelteil nach einem der Anspri-
che 8 bis 10.
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