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GARGERATKOMPONENTE

(57)  Gargeratkomponente (1) und Verfahren zur
Herstellung einer Gargeratkomponente (1), insbesonde-
re mit einem zur Durchfihrung von Pyrolyse geeigneten
Garraum (2) und einer die Gargeratkomponente (1) be-
grenzenden Komponentenwandung (3), wobei die Kom-
ponentenwandung (3) ein Metallsubstrat (4) mit einer we-
nigstens teilweise darauf aufgebrachten Emailbeschich-
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tung (5) umfasst. Die Komponentenwandung (3) weist
einen von der Emailbeschichtung (5) freigehaltenen und
deshalb elektrisch leitfahigen Oberflachenabschnitt (6)
zur elektrischen Kontaktierung des Metallsubstrats (4)
auf und das Metallsubstrat (4) besteht aus einem sowohl
hitzebesténdigen als auch austenitischen oder ferriti-
schen Stahl.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Garge-
ratkomponente und ein Verfahren zur Herstellung einer
solchen Gargeratkomponente, wobei die Gargeratkom-
ponente insbesondere einen zur Durchfiihrung von Py-
rolyse geeigneten Garraum aufweist und eine die Gar-
geratkomponente wenigstens teilweise begrenzende
Komponentenwandung besitzt. Dabei umfasst die Kom-
ponentenwandung ein Metallsubstrat mit einer darauf
vorgesehenen Emailbeschichtung.

[0002] Im Stand der Technik sind verschiedenste Gar-
gerate bekannt geworden, die einen pyrolysetauglichen
Garraum aufweisen. Meistbestehtdie Garraumwandung
aus Schwarzblech, auf das eine Emailbeschichtung zum
Zweck des Korrosionsschutzes aufgebracht ist. Mit
Email beschichtete metallische Garraumwandungen
verandern auch bei wiederholter Pyrolyse bei Tempera-
turen von tiber 400 °C ihre sichtbaren Oberflacheneigen-
schaften nicht. Durch die Emailbeschichtung wird die
Oberflache zuverlassig vor einer Farbdnderung durch
Anlaufen oder vor Korrosion geschiitzt.

[0003] Die DE102012109147 beschreibt ein Haus-
haltgerat, bei dem ein Bauteil eine Emailschicht und eine
darauf angeordnete leitfahige Beschichtung aufweist.
[0004] Schwieriger wird es, wenn aus dekorativen
Grunden oder aus technischen Grinden metallisch blan-
ke Oberflachenbereiche gewiinscht werden. Bei Einsatz
von Schwarzblech wiirde dies durch den innerhalb des
Garraumes und auch auf3erhalb des Garraumes vorhan-
denen Wasserdampf schnell korrodieren und somit seine
technischen und Oberflacheneigenschaften andern. Bei
Einsatz von Edelstahl sollte keine Pyrolyse durchgefiihrt
werden, da bei mehrfacher Erwarmung auf Pyrolysetem-
peratur ein Anlaufen der Edelstahloberflache auftritt, wel-
ches optisch unschon ist. Eine Schutzmaflnahme gegen
Anlaufen ist die Aufbringung einer diinnen Glasschicht
auf sichtbare metallische Oberflachen, aber dadurch ist
keine elektrische Kontaktierung mehr méglich, da die zu-
satzliche Glasschicht elektrisch isolierend wirkt.

[0005] Esistdeshalb die Aufgabe dervorliegenden Er-
findung, eine Gargeratkomponente und ein Verfahren
zur Herstellung einer Gargeratkomponente zur Verfi-
gung zu stellen, welche einen zur Durchfiihrung von Py-
rolyse geeigneten Garraum umfasst und die wenigstens
einige Nachteile aus dem Stand der Technik nicht mehr
aufweist.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Garge-
ratkomponente mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und
durch ein Verfahren zur Herstellung einer Gargeratkom-
ponente mit den Merkmalen des Anspruchs 11. Bevor-
zugte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand
der Unteranspriiche. Weitere Vorteile und Merkmale der
vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der allgemei-
nen Beschreibung und der Beschreibung des Ausfiih-
rungsbeispiels.

[0007] Eine erfindungsgemale Gargeratkomponente
weist insbesondere einen zur Durchfiihrung von Pyroly-
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se geeigneten Garraum auf, wobei die Gargeratkompo-
nente wenigstens eine die Gargerdtkomponente wenigs-
tens teilweise begrenzende Komponentenwandung um-
fasst. Die Komponentenwandung umfasst ein Metallsub-
strat mit einer wenigstens teilweise darauf aufgebrachten
Emailbeschichtung. Die Garraumwandung weist we-
nigstens einen von der Emailbeschichtung freigehalte-
nen und deshalb elektrisch leitfahigen Oberflachenab-
schnitt zur elektrischen Kontaktierung des Metallsubst-
rats auf und das Metallsubstrat besteht wenigstens teil-
weise aus einem sowohl hitzebestandigen als auch aus-
tenitischen oder ferritischen Stahl.

[0008] Die erfindungsgemaRe Gargeradtkomponente
hat viele Vorteile. Ein erheblicher Vorteil der erfindungs-
gemalRen Gargeratkomponente besteht darin, dass die
Gargeratkomponente pyrolysetauglich ausgebildet ist
und gleichzeitig einen elektrisch leitfahigen Oberflachen-
abschnitt zur elektrischen Kontaktierung des Metallsub-
strats aufweist. Dadurch stehen mehr technische und
auch dekorative Mdéglichkeiten der Gestaltung zur Ver-
fugung.

[0009] Eine erfindungsgemale Gargerdtkomponente
kannin einfachen Fallen als Backmuffel ausgebildet sein.
Méoglich und bevorzugt ist es auch, die Gargeratkompo-
nente als ein Gargerat auszubilden, an dem wenigstens
eine pyrolysefahige Backmuffel vorgesehen ist. In be-
sonders bevorzugten Ausgestaltungen ist die Gargerat-
komponente grundsatzlich fahig fir einen Mikrowellen-
oder Hochfrequenzbetrieb. Bei derartigen Anwendun-
gen werden Hochfrequenzstrahlen wie Mikrowellen oder
dergleichen in das Innere des Garraumes eingebracht,
um das im Inneren des Garraumes vorhandene Gargut
wenigstens teilweise Uber Strahlungsenergie zu erwar-
men. Bei derartigen Anwendungen ist eine elektrische
Kontaktierung der Garraumwandung in der Regel nétig,
um eine zuverldssige Abschirmung zu erreichen. Der
Austritt von Hochfrequenzstrahlung aus dem Inneren
des Garraumes sollte zuverlassig vermieden werden.
Dazu bietet sich an, den Garraum rundum von dem Aus-
tritt von Hochfrequenzstrahlung zu schitzen. Die Garge-
ratkomponente kann aber auch als Behalter oder ande-
res Funktionsteil eines Gargerats ausgebildet sein, bei-
spielsweise als Dampferzeuger.

[0010] Damit ein solcher Schutz zuverldssig und dau-
erhaft auch bei der Durchfiihrung von Pyrolysevorgan-
gen dauerhaft erhalten bleibt, ist der Einsatz eines aus-
tenitischen oder ferritischen hitzebestandigen Stahl sehr
vorteilhaft, bei dem ein elektrisch leitfahiger Oberflachen-
abschnitt zur elektrischen Kontaktierung des Metallsub-
strats auch dauerhaft frei von Oxidschichten und derglei-
chen verbleibt.

[0011] Besonders bevorzugt werden austenitische
oder ferritische hitzebestandige Stahle verwendet, die
auch bei den bei der Emailbeschichtung auftretenden
Temperaturen von bis zu 860 °C oder gegebenenfalls
880 °C oder mehr nicht korrodieren, sodass keine oder
nur eine geringe Nachbearbeitung der Oberflache des
Substrates erforderlich ist. Dadurch kann ein emailfreier
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Oberflachenabschnitt an der Garraumwandung direkt
bei der Aufbringung der Emailschicht mit hergestellt wer-
den, indem der gewlinschte Oberflachenabschnitt bei-
spielsweise vor der Auftragung der Emailschicht entspre-
chend abgedeckt oder abgeklebt wird, um dort einen me-
tallisch blanken Oberflaichenabschnitt zur Verfiigung zu
stellen. Durch derartige MaRnahmen unter Verwendung
der angefiihrten austenitischen oder ferritischen hitze-
bestandigen Stahle ist es mdglich, das Substrat fir die
Garraumwandung insgesamt - unter Freilassung des we-
nigstens einen elektrisch leitfahigen Oberflachenab-
schnitts - mit einer Emailschicht zu versehen. Dabei tritt
keine oder nur eine geringe Beeintrachtigung der elek-
trischen Leitfahigkeit des elektrisch leitfahigen Oberfla-
chenabschnitts auf. Unter einer geringen Auswirkung auf
die elektrische Leitfahigkeit wird hier vorzugsweise im
Sinne der vorliegenden Erfindung maximal eine vierfa-
che VergréRerung des elektrischen Widerstandes und
insbesondere eine hdchstens zweifache oder 1,5 fache
Erhéhung des elektrischen Ubergangswiderstandes an
dem elektrisch leitfahigen Oberflaichenabschnitt verstan-
den.

[0012] In besonders bevorzugten Weiterbildungen
und Ausgestaltungen besteht das Metallsubstrat wenigs-
tens teilweise aus einem Stahl, der hitzebestandig nach
der Norm DIN EN 10095 ist. Besonders bevorzugt be-
stehtdas Metallsubstrat vollstdndig aus einem derartigen
Stahl. Unter dem Metallsubstrat wird hier insbesondere
die Muffelwandung bzw. die Stahlwandung des Garrau-
mes verstanden.

[0013] Der Stahl ist dabei insbesondere ein Spezial-
stahl und vorzugsweise ein rostfreier Stahl. Méglich ist
der Einsatz von ferritischen hitzebestandigen Stahlen mit
der Bezeichnung von Werkstoffnrummer und Material-
kurzname 1.4742, 1.4762 und gegebenenfalls 1.4724
sowie 1.4713. Mdglich und besonders bevorzugt sind
austenitische hitzebestandige Stahle mit den Kiirzeln
1.4878 und 1.4828 und 1.4821 sowie 1.4876 und 1.4872
und 1.4835. Als vorteilhaft hat sich der Einsatz eines aus-
tenitischen hitzebestandigen Stahls aus der Gruppe
1.4841 herausgestellt. Stahle aus der Gruppe 1.4841
sind hitzebesténdig bis 1120 °C in Luft und weisen Be-
standteile von Kohlenstoff, Chrom, Nickel, Silizium und
gegebenenfalls Aluminium auf.

[0014] Besonders bevorzugt weist das Metallsubstrat
eine wenigstens teilweise und insbesondere vollstandig
aufgeraute Oberflache auf. Eine derartige Ausgestaltung
ist besonders vorteilhaft, da Edelstdhle, wie zuvor ge-
nannt, und auch andere Edelstéhle eine verringerte Haf-
tung zwischen dem Stahl und einer Emailschicht aufwei-
sen. Es ist moglich, eine zusatzliche Haftvermittlungs-
schicht vor der Auftragung einer Emailschicht auf das
Substrat aufzubringen, aber dadurch wird regelmaRig die
elektrische Kontaktierung des Metallsubstrats verhindert
oder wenigstens doch ganz erheblich verschlechtert.
Das bedeutet, dass nach der Aufbringung der Email-
schicht dann ein aufwendiger Nachbearbeitungsschritt
erfolgen muss, um eine elektrische Kontaktierung des
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Metallsubstrats zu ermdglichen und fur die gewiinschten
Anwendungsfalle in ausreichender Qualitdt zur Verfu-
gung zu stellen.

[0015] Es hat sich nun Uberraschend herausgestellt,
dass eine aufgeraute Oberflache des Metallsubstrats ei-
ne erheblich verbesserte und ausreichende Haftung der
Emailschicht an dem hochlegierten Spezialstahl des Me-
tallsubstrats ermdglicht. Erfolgt eine solches Aufrauen
beispielsweise mit einem 80iger Korn, so kann eine ver-
niinftige und ausreichende Haftung erreicht werden.
[0016] Besonders bevorzugt wird die Oberflache des
Metallsubstrats durch Birsten wenigstens teilweise auf-
geraut. Moglich ist es auch, die Oberflache des Metall-
substrats durch Schleifen oder zum Beispiel Sandstrah-
len wenigstens teilweise aufzurauen. Méglich istes auch,
2 oder 3 unterschiedliche Verfahren zur Herstellung der
aufgerauten Oberflache anzuwenden. Das Birsten hat
sich als besonders vorteilhaft herausgestellt, da damit
zuverlassig und reproduzierbar eine in sich spannungs-
arme und aufgeraute Oberflache des Metallsubstrats zur
Verfligung gestellt werden kann. Wird ein Sandstrahlver-
fahren eingesetzt, kann dies zu einer lokalen Verdichtung
der Oberflache fiihren, was an der Garraumwandung
dann zu unerwiinschten gebogenen oder verbogenen
Oberflachen fliihren kann, wenn die Parameter des Sand-
strahlvorgangs unglinstig gewahlt sind.

[0017] Besonders bevorzugt wird die Oberflache des
Metallsubstrats beidseitig aufgeraut. Das ist aus ver-
schiedenen Griinden bevorzugt, auch da aufgrund még-
licher auftretender Spannungen durch den "Bimetall-Ef-
fekt" Spannungen in dem Metallsubstrat auftreten kén-
nen.

[0018] Es haben sich bestimmte Parameter der Ober-
flache des Metallsubstrats als besonders geeignet her-
ausgestellt. Insbesondere wird ein Mittenrauwert Ra zwi-
schen etwa 1 pm und 4 um bevorzugt. Besonders vor-
teilhaft sind Mittenrauwerte zwischen 2 pm und 3 pum.
Unter dem Mittenrauwert wird hier der arithmetische Mit-
tenrauwert verstanden.

[0019] Besonders bevorzugt weist die Oberflache des
Metallsubstrats eine Rautiefe Rz zwischen etwa 10 pm
und 40 um auf. Vorteilhaft ist eine Rautiefe Rz zwischen
etwa 15 pm und 25 pm. Unter der Rautiefe wird hier die
gemittelte Rautiefe verstanden und nicht direkt die Tiefe
einzelner Riefen oder Stellen oder Furchen an der Ober-
flache des Metallsubstrats.

[0020] Besonders bevorzugt weist das Metallsubstrat
wenigstens eine sandgestrahlte Schweillnaht auf. Vor-
zugsweise wird das Metallsubstratzu einer Garraummuf-
fel oder dergleichen umgebogen und die beiden Enden
werden an der StoRkante miteinander verschweif3t, um
eine rundum geschlossene Backmuffel oder dergleichen
zur Verfligung zu stellen. Es ist auch méglich und bevor-
zugt, die SchweilRnahtzu birsten, um dort die gewtinsch-
te Oberflachengenauigkeit zu erzielen. Im Bereich der
SchweilRnaht kann es aber kostenglinstiger und/oder
einfacher sein eine (lokale) Sandstrahlung vorzuneh-
men.
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[0021] Besonders bevorzugt weist das Metallsubstrat
wenigstens einen emailfreien Oberflachenabschnitt auf.
[0022] In besonders bevorzugten Ausgestaltungen ist
das Metallsubstrat mit 2 aufeinander aufgetragenen
Emailschichten beschichtet, die insbesondere separat
gebranntsind. Méglichistes aber auch, 2 Emailschichten
nacheinander aufzutragen und in einem Brennvorgang
gemeinsam zu brennen.

[0023] Die Aufbringung einer ersten Emailschicht auf
das Metallsubstrat und das anschlielende Brennen der
ersten Emailschicht ermdglicht es beispielsweise, die
Zutaten und die Mischungsverhaltnisse in der ersten
Emailschlickerschicht anders zu wahlen als in der zwei-
ten Emailschlickerschicht, die auf die schon fertig ge-
brannte erste Emailschicht aufgetragen wird. Dadurch
kann auf die unterschiedlichen Untergriinde fiir die erste
Emailschicht und die zweite Emailschicht entsprechend
reagiertwerden. Fir die erste Emailschichtliegtdas blan-
ke und aufgeraute Metallsubstrat als Oberflache vor,
wahrend die zweite Emailschicht auf eine schon vorhan-
dene Emailschicht aufgetragen wird, sodass sich die Haf-
tungsbedingungen fir die jeweiligen Emailschichten
grundlegend unterscheiden.

[0024] Das erfindungsgemae Verfahren dient zur
Herstellung einer Gargeratkomponente, insbesondere
mit einem zur Durchfiihrung von Pyrolyse geeigneten
Garraum, wobei eine die Gargerdtkomponente wenigs-
tens teilweise bildende Komponentenwandung aus ei-
nem Metallsubstrat gefertigt wird, auf das wenigstens
teilweise eine Emailbeschichtung aufgebracht wird. Da-
bei wird fur das Metallsubstrat wenigstens teilweise ein
austenitischer oder ferritischer hitzebestandiger Stahl
verwendet und die Emailbeschichtung wird so aufge-
bracht, dass an der Komponentenwandung wenigstens
ein elektrisch leitfahiger Oberflachenabschnitt zur elek-
trischen Kontaktierung des Metallsubstrats verbleibt.
[0025] Auchdas erfindungsgemaRe Verfahren hatvie-
le Vorteile, da es eine kostengtinstige und einfache Her-
stellung einer erfindungsgemaflen Gargerdatkomponente
erlaubt. Dabei wird bei der Herstellung ein elektrisch leit-
fahiger Oberflachenabschnitt zur elektrischen Kontaktie-
rung des Metallsubstrats der Komponentenwandung di-
rekt mit hergestellt. Eine aufwendige Nachbearbeitung
ist nicht nétig, um die Komponentenwandung elektrisch
zu kontaktieren.

[0026] Vorzugsweise wird das Metallsubstrat wenigs-
tens abschnittsweise und insbesondere im Wesentlichen
vollstdndig und besonders bevorzugt vollstandig vor dem
Auftragen der Emailbeschichtung aufgeraut. Dadurch
wird eine verbesserte Haftung der Emailbeschichtung an
dem Metallsubstrat erlaubt, sodass auch dauerhaft und
zuverldssig eine Haftung der Emailbeschichtung an dem
Metallsubstrat gewahrleistet wird. Eine zu geringe Haf-
tung kdnnte bei mehrfachen Pyrolysevorgéangen und den
dabei auftretenden thermischen Spannungen aufgrund
der Erwdrmung und Ausdehnung des Metallsubstrats zu
einem unerwinschten Lésen der Emailschicht und somit
zu einer Zerstérung der Gargeratkomponente flihren.
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Deshalb ist eine zuverldssige Haftung bei den im Betrieb
auftretenden hohen thermischen Belastungen sehr wich-
tig.

[0027] Besonders bevorzugt werden wenigstens 2
Emailschichten aufgetragen, namlich zunachst eine
Grundemailschicht und danach eine Deckemailschicht.
Dabei ist es moglich, dass zunachst eine Grundemail-
schicht aufgetragen wird, die nach dem Auftragen der
Schicht gebrannt wird.

[0028] Nach dem Brennen und entsprechenden Ab-
kiihlen des Metallsubstrats wird die Deckemailschicht
aufgetragen und in einem separaten Brennvorgang ge-
brannt.

[0029] In anderen Ausgestaltungen ist es auch mdg-
lich, die Grundemailschicht und die Deckemailschicht
nacheinander aufzutragen, aber in einem gemeinsamen
Brennvorgang zu brennen.

[0030] Besonders bevorzugt wird fiir die Grundemail-
schicht eine erheblich geringere Kornfeinheit verwendet
als fir die Deckemailschicht. Vorzugsweise wird fir den
Grundemailschlicker eine Kornverteilung eingesetzt, die
bei der Priifung mit dem BayerSieb 16.900 M pro Zenti-
meterquadrat eine Mahlfeinheit von 4-6 zeigt. Der Fein-
kornanteil des Grundemailschlickers bis zu einer GroRe
von 5 um sollte 15-30 % betragen und insbesondere zwi-
schen 20 und von 2,5 % liegen. Der Feinkornanteil bis
zu einer Grofle der Emailteilchen von bis zu 50 wm oder
60 wm Durchmesser sollte bei mindestens 90 % liegen.
Fir die Deckemailschicht kann eine Emailschlicker-
schicht mit groberen Emailteilchen eingesetzt werden.
Dort kann eine Kornverteilung vorliegen, die bei der Pri-
fung mitdem BayerSieb 16.900 M pro Quadratzentimeter
eine Mabhlfeinheit von 20-25 oder dergleichen anzeigt.
Méoglich ist fur die Deckemailschicht auch eine andere
Kornfeinheit.

[0031] Besondersbevorzugtwird firjede Emailschicht
zunachst eine separate Emailschlickerschicht aufgetra-
gen, die anschlielend insbesondere separat gebrannt
wird. Fir die Grundemailschicht sind Brenntemperaturen
von 780 °C bis 835 °C bevorzugt. Besonders bevorzugt
werden Temperaturen von zwischen 800 °C und 830 °C
eingesetzt. Bei dem Brennvorgang fiir die Deckemail-
schicht kdnnen Brenntemperaturen von 840 °C bis 850
°C eingesetzt werden.

[0032] In besonders bevorzugten Ausgestaltungen ist
die Emailschlickerschicht der Grundemailschicht diinner
als die Emailschlickerschicht der Deckemailschicht. Es
ist ebenso bevorzugt, dass die Grundemailschicht eine
geringere Dicke aufweist als die Deckemailschicht. Vor-
zugsweise findet das Auftragen derart statt, dass ein Ver-
haltnis einer Schichtdicke der Deckemailschicht zu der
Schichtdicke der Grundemailschicht zwischen 0,75 und
2 und insbesondere zwischen 1 und 1,5 betragt.

[0033] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus dem Ausfiihrungsbei-
spiel, das im Folgenden mit Bezug auf die beiliegenden
Figuren erlautert wird.

[0034] In den Figuren zeigen:
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Figur 1  eine schematische Vorderansicht eines erfin-
dungsgemalen Gargerats; und

Figur2  einen stark schematischen und vergréf3erten
Querschnitt durch einen Abschnitt der Gar-
raumwandung;

[0035] Figur 1 zeigt eine stark schematische Vorder-

ansicht einer Gargerdatkomponente 1, welche hier insge-
samt als Gargerat 100 ausgebildet ist und eine Backmuf-
fel 10 umfasst. Es ist auch mdglich, dass die Gargerat-
komponente 1 nur die Backmuffel 10 oder nur eine Kom-
ponentenwandung 3 oder einen Behalter oder ein wei-
teres Funktionsteil eines Gargerats umfasst oder als sol-
che ausgebildet ist. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
wird die Komponentenwandung 3 durch eine Garraum-
wandung gebildet, die deshalb nachfolgend mit dem glei-
chen Bezugszeichen 3 versehen ist.

[0036] Das Gargerat 100 weist einen durch die Back-
muffel 10 zur Verfligung gestellten Garraum 2 auf, der
seitlich und nach hinten hin durch eine Garraumwandung
3 begrenzt wird. Vorn ist eine Tir vorgesehen.

[0037] Die Garraumwandung 3 besteht aus einem Me-
tallsubstrat 4, auf das eine Emailbeschichtung 5 auf die
Oberflachen 7 und 8 auf der AuRRenseite und der Innen-
seite des Garraumes 2 aufgebracht ist.

[0038] Die Garraumwandung 3 wird aus einem ur-
springlich flachen Metallsubstrat 4 hergestellt, welches
umgeformt wird, um den Garraum zu bilden. An den
StolRkanten an den Enden ist eine SchweiRnaht 9 vor-
gesehen, um einen rundum dichten Garraum 2 zur Ver-
fugung zu stellen. Die Schweillnaht 9 ist hier in einer
Ecke des Garraumes 2 eingezeichnet, kann aber grund-
satzlich an beliebigen Stellen des Garraumes 2 vorge-
sehen sein.

[0039] Figur 2 zeigt einen stark vergroRerten Quer-
schnitt eines Abschnitts der Garraumwandung 3. In dem
Querschnitt ist das Metallsubstrat 4 schematisch einge-
zeichnet. Sowohl die duRRere Oberflache 7 als auch die
innere Oberflache 8 des Metallsubstrats 4 sind hier mit
einer Emailschicht bedeckt, die eine Dicke 12 aufweist.
Moglich ist es auch, dass die Oberflache 7 die innere
Oberflache der Gargerdatkomponente 1 bildet und dass
die Oberflache 8 auf der AuRenseite des Garraumes 2
angeordnet ist.

[0040] In dem in Figur 2 dargestellten vergroRerten
schematischen Querschnitt ist der emailfreie Oberfla-
chenabschnitt 13 an dem Oberflachenabschnitt 6 darge-
stellt, wo auf dem Metallsubstrat 4 keine Emailschicht 5
vorgesehen ist. In dem Oberflachenabschnitt 6 ist die
metallische Oberflaiche des Metallsubstrats 4 direkt zu-
ganglich. Dadurch ist ein elektrisch leitender Anschluss
des Metallsubstrats 4 und somit der Garraumwandung
3 mdglich, um eine elektrische Abschirmung zur Verfi-
gung zu stellen.

[0041] Das Garsubstrat 4 weist eine raue Oberflache
auf, die hier durch Birsten der urspriinglich im Wesent-
lichen glatten Oberflache des Metallsubstrats erzeugt
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wurde. Méglich ist es auch, die Oberflachen 7 und/oder
8 des Metallsubstrats 4 durch Schleifen oder Nadeln oder
gegebenenfalls Sandstrahlen aufzurauen, um so eine
verninftige und ausreichende Oberflachenrauigkeit we-
nigstens einer Oberflache 7, 8 des Metallsubstrats zur
Verfligung zu stellen.

[0042] Vorzugsweise werden beide Oberflachen7 und
8 auf grundsatzlich gleiche Art und Weise aufgeraut und
- abgesehen von wenigstens einem Oberflachenab-
schnitt 6 - im Wesentlichen vollstdndig mit der Email-
schicht 5 bedeckt. Dadurch wird ein elektrisch leitender
Anschluss der Garraumwandung 3 ermdglicht, um einen
Austritt von Hochfrequenzstrahlung wie beispielsweise
Mikrowellenstrahlung oder dergleichen aus dem Gar-
raum 2 zuverlassig zu verhindern.

[0043] Das Metallsubstrat 4 besteht aus einem auste-
nitischen oder ferritischen hitzebesténdigen Stahl. Mog-
lichistes, dass die Garraumwandung aus mehreren Sub-
stratsteilen gebildet wird, wobei dann aber wenigstens
ein Metallsubstrat aus einem derartigen hitzebestandi-
gen austenitischen oder ferritischen Stahl besteht. Dabei
ist an dem Metallsubstrat, an dem ein elektrisch leitfahi-
ger Oberflachenabschnitt vorgesehen und ausgebildet
ist, dieses Metallsubstrat aus einem austenitischen oder
ferritischen hitzebestandigen Stahl gefertigt. Besonders
bevorzugt wird ein Stahl der Materialklasse 1.4841 ver-
wendet, welches sowohl bei den hohen Temperaturen
zur Einbringung der Emailschicht als auch bei den spa-
teren Betriebstemperaturen auf Pyrolyseniveau zuver-
lassig vor Korrosion geschitzt ist. Dadurch kann ein dau-
erhaft zuverlassiger elektrisch leitender Anschluss an die
Garraumwandung 3 ermdglicht werden.

[0044] Das urspriinglich glatte Metallsubstrat wird vor-
zugsweise beidseitig aufgeraut, um Spannungen auf-
grund unterschiedlicher Oberflachenbehandlungen bei-
der Seiten zuverlassig zu vermeiden.

[0045] Die Oberflachen 7 und 18 werden besonders
bevorzugt derart aufgeraut, dass ein arithmetischer Mit-
tenrauwert Ra von zwischen 2 pm und 3 pm vorliegt.
Besonders bevorzugt weist wenigstens eine Oberflache
7, 8 des Metallsubstrats 4 eine Rautiefe Rz zwischen
etwa 15 um und 25 um und besonders bevorzugt etwa
20 wm auf.

[0046] Die mittlere Rauheit entspricht vorzugsweise
dem arithmetischen Mittel der Abweichung des Abstan-
des der Oberflachenpunkte von der Mittellinie. Bei einer
eindimensionalen Erstreckung wiirde die mittlere Rau-
heit die HOhe des Rechtecks ergeben, dass die gleiche
Lange wie die zu untersuchende Strecke und den glei-
chen Flacheninhalt wie die Flache zwischen der Bezugs-
héhe und dem Profil hat. In entsprechender Weise wird
Uber bekannte Verfahren die gemittelte Rautiefe ermit-
telt.

[0047] Die Tiefe 11 einzelner Riefen oder Stellen
stimmt deshalb regelmaRig nicht mit der mittleren Rau-
heit oder der gemittelten Rautiefe Uberein, sondern es
erfolgt eine statistische Auswertung.

[0048] Das urspriingliche glatte Metallsubstrat 4 aus
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dem austenitischen oder ferritischen hitzebesténdigen
Stahl wird zur Herstellung der Gargerdtkomponente 1
zunachst vorzugsweise beidseitig auf den Oberflachen
7,8 durch Bursten oder dergleichen aufgeraut. Im An-
schluss daran wird nach einem gegebenenfalls erfolgen-
den Reinigungsschritt eine erste Emailschlickerschicht
16 aufgetragen, die nur schematischin Figur 2 gestrichelt
angedeutet ist.

[0049] Beider Emailschlickerschicht 16 wird eine Dich-
te die Emailschlickerschicht 16 zwischen vorzugsweise
1,62 und 1,68 g je Kubikzentimeter eingestellt. Es wird
eine feine Kornverteilung in der Emailschlickerschicht
verwendet, die bei der Prifung mit einem BayerSieb
16.900 M pro Quadratzentimeter eine Mahlfeinheit von
4-6 zeigt. Dabei liegt der Feinkornanteil bis 5 pm zwi-
schen 20 und 25 % und der Gesamtanteil der Emailteil-
chen bis zu einem Durchmesser von 50 um bei mindes-
tens 90 %. Nach Zugabe von VE-Wasser (vollentsalztes
Wasser) werden Ubliche Mahl-, Stell-und Schlickerhilfs-
mittel angepasst und es wird die Emailschlickerschicht
16 auf hier die Oberflache 7 des Metallsubstrats 4 auf-
getragen. Vorher wird vorzugsweise der Oberflachenab-
schnitt 6 abgedeckt oder abgeklebt, damit dieser Ober-
flachenabschnitt 6 nicht miteiner Emailbeschichtung ver-
sehen wird.

[0050] Im Anschluss darin wird die Emailschlicker-
schicht 16 bei Temperaturen zwischen 20 und 80°C ge-
trocknet, bis die Restfeuchte des Emailbisquits nach der
Trocknung geringer als 4 % und insbesondere geringer
als 2 % ist. Im Anschluss daran kann die Abdeckung fir
den Oberflachenabschnitt 6 entfernt werden und es er-
folgt ein Einbrennen der ersten bzw. inneren Email-
schicht 15, die im fertigen Zustand vorzugsweise eine
Schichtdicke zwischen 60 und 120 wm und vorzugsweise
zwischen 80 und 100 wm aufweist. Das Einbrennen der
Emailschicht erfolgt vorzugsweise bei Temperaturen, die
maximal 830° betragen. Das Einbrennen erfolgt vorzugs-
weise mit verminderter Geschwindigkeit und angepass-
ter Aufheizung und Abkulhlung, um die gewlinschten
Haftbedingungen zu erreichen.

[0051] Im Anschluss daran kann die zweite in Figur 2
ebenfalls schematisch gestrichelt angedeutete zweite
oder duBere Emailschlickerschicht 26 auf die nun fertige
Emailschicht 15 aufgebracht werden, wobei wiederum
der Oberflachenabschnitt 6 ausgespart wird. Die Email-
schlickerschicht 26 kann mitherkémmlichen Dichten zwi-
schen etwa 1,7 und 1,82 g je Kubikzentimeter aufgetra-
gen werden, wobei die Kornverteilung des Grundemails
eine Mahlfeinheit von beispielsweise 20-25, gemessen
mit einem BayerSieb 16.900 M pro Quadratzentimeter
aufweist.

[0052] Das Einbrennen und das Trocknen der zweiten
Emailschicht 25 kann im Wesentlichen konventionell er-
folgen, da die Haftung an der ersten Emailschicht 15 den
Uiblichen Anforderungen gentgt.

[0053] Insgesamt stellt die Erfindung eine vorteilhafte
Gargeratkomponente 1 zur Verfiigung, bei der ein aus-
tenitischer oder ferritischer hitzebestandiger Stahl fir
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das Metallsubstrat 4 verwendet wird und wobei das Me-
tallsubstrat im Wesentlichen mit wenigstens einer Email-
beschichtung beschichtet wird. Dabei bleibt wenigstens
ein Oberflachenabschnitt frei und kann elektrisch leitfa-
hig und ohne besondere Nacharbeit kontaktiert werden.
Um die nétige Haftung zu erreichen, wird die Oberflache
des Metallsubstrats 4 definiert aufgeraut, wobei sich ein
80iger Korn als vorteilhaft erwiesen hat. Die Aufrauung
mit einem zu groben oder zu feinen Korn hat hingegen
nicht zu den gewtinschten Ergebnissen gefihrt.

[0054] Die Aufbringung einer separaten Haftvermitt-
lung auf beispielsweise Nickelbasis ist bei der vorliegen-
den Erfindung nicht nétig. Die Oberflache des austeniti-
schen oder ferritischen hitzebestandigen Stahls wird di-
rekt aufgeraut und darauf wird direkt eine erste Email-
schicht und danach eine zweite Emailschicht aufgetra-
gen.

[0055] Mitder Erfindung wird es ermdglicht, Pyrolyse-
gerate zur Verfigung zu stellen, die metallisch blanke
Oberflachen aufweisen, um die Garraumwandung elek-
trisch zu kontaktieren oder entsprechende optische Ei-
genschaften zu erzielen.

Bezugszeichenliste

[0056]

1 Gargeratkomponente
2 Garraum

3 Komponantenwandung
4 Metallsubstrat

5 Emailbeschichtung

6 Oberflachenabschnitt
7 Oberflache

8 Oberflache

9 Schweil’naht

10 Backmuffel

11 Tiefe

12 Dicke

13 Emailfreier Oberflachenabschnitt
15 (innere) Emailschicht
16 Emailschlickerschicht
25 (aduBere) Emailschicht
26 Emailschlickerschicht
100 Gargerat

Ra Mittenrauwert

Rz gemittelte Rautiefe

Patentanspriiche

1. Gargeratkomponente (1), insbesondere mit einem
zur Durchfiihrung von Pyrolyse geeigneten Garraum
(2), und mit einer die Gargeratkomponente (1) we-
nigstens teilweise begrenzenden Komponenten-
wandung (3), wobei die Komponentenwandung (3)
ein Metallsubstrat (4) mit einer wenigstens teilweise
darauf aufgebrachten Emailbeschichtung (5) um-
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fasst,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Komponentenwandung (3) wenigstens ei-
nen von der Emailbeschichtung (5) freigehaltenen
und deshalb elektrisch leitfahigen Oberflachenab-
schnitt (6) zur elektrischen Kontaktierung des Me-
tallsubstrats (4) aufweist und dass das Metallsubst-
rat (4) wenigstens teilweise aus einem sowohl hitze-
bestandigen als auch austenitischen oder ferriti-
schen Stahl besteht.

Gargeratkomponente (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Metallsubstrat (4) aus
einem Stahl besteht, der hitzebestandig nach der
Norm DIN EN 10095 ist.

Gargeratkomponente (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Metallsubstrat (4) eine aufgeraute Ober-
flache (7, 8) aufweist.

Gargeratkomponente (1) nach dem vorhergehen-
den Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflache (7, 8) des Metallsubstrats (4) durch
Sandstrahlen, Schleifen oder Birsten aufgeraut ist.

Gargeratkomponente (1) nach dem vorhergehen-
den Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die
Oberflache (7, 8) des Metallsubstrats (4) beidseitig
aufgeraut ist.

Gargeratkomponente (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflache (7, 8) des Metallsubstrats (4)
einen Mittenrauwert (Ra) zwischen etwa 1 um und
4 pm aufweist.

Gargeratkomponente (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflache (7, 8) des Metallsubstrats (4)
eine Rautiefe (Rz) zwischen etwa 10 wm und 40 pm
aufweist.

Gargeratkomponente (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Metallsubstrat (4) wenigstens eine sand-
gestrahlte SchweilRnaht (9) aufweist.

Gargeratkomponente (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Metallsubstrat (4) wenigstens einen email-
freien Oberflachenabschnitt (13) aufweist.

Gargeratkomponente (1) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Metallsubstrat (4) mit zwei aufeinander
aufgetragenen Emailschichten (15, 25) beschichtet
ist, die separat gebrannt sind.
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1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Verfahren zur Herstellung einer Gargeratkompo-
nente (1), insbesondere mit einem zur Durchfiihrung
von Pyrolyse geeigneten Garraum (2), wobei eine
die Gargeratkomponente (1) wenigstens teilweise
bildende Komponentenwandung (3) aus einem Me-
tallsubstrat (4) gefertigt wird, auf das wenigstens teil-
weise eine Emailbeschichtung (5) aufgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,

dass als Metallsubstrat (4) wenigstens teilweise ein
sowohl hitzebestandiger als auch austenitischer
oder ferritischer Stahl verwendet wird und dass die
Emailbeschichtung (5) so aufgebracht wird, dass an
der Komponentenwandung (3) wenigstens ein von
der Emailbeschichtung (5) freigehaltener und des-
halb elektrisch leitfahiger Oberflachenabschnitt (6)
zur elektrischen Kontaktierung des Metallsubstrats
(4) verbleibt.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass das Metallsubstrat
(4) vor dem Auftragen der Emailbeschichtung (5)
aufgeraut wird.

Verfahren nach einem der beiden vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens zwei Emailschichten (15, 25) aufgetragen
werden, ndmlich zunachst eine Grundemailschicht
(15) und danach eine Deckemailschicht (25).

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass die Grundemail-
schicht (15) mit einer erheblich geringen Kornfein-
heit gebildet wird als die Deckemailschicht (25).

Verfahren nach einem der vier vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass fiir jede
Emailschicht (15, 25) zun&chst eine separate Email-
schlickerschicht (16, 26) aufgetragen wird, die se-
parat gebrannt wird.

Verfahren nach einem der fiinf vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Emailschlickerschicht (16) der Grundemailschicht
(15) eine geringere Dichte aufweist als die Email-
schlickerschicht (26) der Deckemailschicht (25).

Verfahren nach einem der sechs vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Verhaltnis einer Schichtdicke der Deckemailschicht
zu der Schichtdicke der Grundemailschicht (15) zwi-
schen 0,75 und 2 und insbesondere zwischen 1 und
1,5 betragt.
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