EP 0 733 332 A1

VAR VAT
(19)

0 European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 733 332 A1
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG
(43) Versffentlichungstag: (51) Int. C1.5: A47K 3/02, B29C 70/02

25.09.1996 Patentblatt 1996/39
(21) Anmeldenummer: 96104391.6

(22) Anmeldetag: 20.03.1996

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Edfinder: Der Erfinder hat auf seine Nennung
AT DE FRIT NL verzichtet.
(30) Prioritat: 23.03.1995 DE 29504899 U (74) Vertreter: Langmaack, Jirgen, Dipl.-Ing. et al
Patentanwiilte
(71) Anmelder: HOESCH METALL + Maxton . Maxton . Langmaack,
KUNSTSTOFFWERK GmbH & Co. Goltsteinstrasse 93
52372 Kreuzau-Schneidhausen (DE) 50968 Kéln (DE)

(54) Sanitdrelement, insbesondere Sanitdrwanne mit Farbeffekt

(57) Die Erfindung betrifft ein Sanitarelement, ins-
besondere eine Sanitdrwanne, mit einem aus einer
thermoplastischen Kunststoffplatine geformten Wan-
nenkérper, der auf seiner AuBenflache mit einer Ver-
starkungsschicht aus einer gieB- und/oder spritzfahigen
Kunststoffmasse versehen ist, wobei die Kunststofi-
masse der Verstarkungsschicht mit Effektpartikeln ver-
setzt ist.

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services
2.13.5/3.4



1 EP 0 733 332 A1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Sanitarelement, insbeson-
dere eine Sanitdrwanne mit einem aus einer thermopla-
stischen Kunststoffplatine geformten Folienkérper, der
auf seiner AuBenflache mit einer Verstérkungsschicht
aus einer gieB3- und/oder spritzfahigen Kunststoffmasse
versehen ist.

Sanitarwannen dieser Art werden in der Weise her-
gestellt, daB aus einer Kunststoffplatine oder Folie, bei-
spielsweise aus Polymethylmethacrylat (PMMA) durch
einen Ziehvorgang zunachst ein Wannenkérper geformt
wird, auf dessen AuBenflache eine Verstérkungs-
schicht, beispielsweise aus einem glastaserverstarkten
Kunststoff, aufgespritzt wird, um so die geforderte
Formsteifigkeit und Belastbarkeit zu erzielen. Die
Innenflache bildet dann die fiir den Benutzer sichtbare
Gebrauchsflache. Die zur Herstellung des Wannenkér-
pers verwendete Kunststoffplatine ist jeweils durchge-
farbt, so daB neben rein weiBen Wannen auch
entsprechend dem Kundengeschmack farbige Sanitar-
wannen hergestellt werden kénnen. Auf diese Weise
lassen sich jedoch nur einfarbige Sanitdrwannen her-
stellen.

Man hat nun versucht, Sanitdrwannen herzustellen,
die anstatt einer durchgehend einfarbigen Gestaltung
mit freigestaltbaren Dekorationen versehen sind. So ist
in der DE-A-24 07 396 ein Verfahren vorgeschlagen
worden, bei dem eine zu verformende durchscheinende
oder transparente Kunststoffplatine zunachst auf einer
Flache mit einem Motiv dekoriert wird. Bei Einzelanfer-
tigungen kann dies mittels Pinsel geschehen, bei einer
Serienfertigung durch ein Druckverfahren tber Wal-
zendruck oder Siebdruck. Dies ermdglicht es, auch
mehrfarbige Motive aufzubringen. Erst nach dem Auf-
bringen des Musters wird aus der Kunststoffplatine in
Ublicher Weise, beispielsweise durch einen Tiefziehvor-
gang, der Wannenkérper geformt. Danach wird auf die
mit dem Motiv bedruckie AuBenseite des Wannenkor-
pers die Verstarkungsschicht aus einem glasfaserver-
starkten Polyesterharz aufgebracht.

Ein Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, daB
auf die durchsichtige Kunststoffplatine nur solche
Muster aufgebracht werden kénnen, die immer nur
einen Teil der Flache Uberdecken, wie es beispielsweise
bei Blumenmustern oder &hnlichen Mustern der Fall ist,
und die nur in den Flachenbereichen aufgebracht wer-
den kdénnen, die praktisch nicht der Verformung unter-
worfen sind. Die zur Abdeckung der
glasfaserverstarkten Polyesterharzschicht notwendige
monochrome Farbgebung des Musterhintergrundes
1aBt sich mit diesem Verfahren nicht bewirken. Unter-
wirft man namlich die zunachst dekorierte und gefarbte
Kunststoffplatine dem anschlieBenden thermischen
Ziehverfahren, so wirden aufgrund der zonenweisen
unterschiedlichen Materialdehnungen die aufgebrach-
ten Muster verzerrt werden und hierbei ihre urspriingli-
che Form verlieren. Ein aufgebrachter monochromer
Hintergrund wirde mindestens in den Eckenbereichen
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ausgedlunnt, sofern die aufgetragene Farbschicht das
gleiche Dehnungsverhalten aufweist, wie die verwen-
dete Kunststoffplatine. Derartige Ausdiinnungen in der
Pigmentierung der Farbschicht filhren dann zwangslau-
fig an der fertigen Wanne zu entsprechenden Zonen mit
unterschiedlicher Farbintensitét, so daB die gewlinschte
monochrome Farbgebung der Innenwandung fiir den
Hintergrund des Musters gar nicht erzielt werden kann.
Da jedoch der Farbaufirag in der Regel ein anderes
Dehnungsverhalten als der fir die Platine verwendete
Kunststoff aufweist, kommt es bei der Verformung zu
Rissen in der Farbschicht gerade in den beim Verfor-
mungsvorgang einer starken Dehnung unterworfenen
Bereichen der Wanne, insbesondere in den Kanten-
und Eckenbereichen, so daB eine derartige Wanne kei-
nesfalls den geschmacklichen Anforderungen gendigen
kann. Da das dauerhafte Aufbringen eines Musters nur
von der Platinenrlckseite her erfolgen kann, muB das
bekannte Verfahren immer von einer durchsichtigen
Kunststoffplatine ausgehen. Dies hat jedoch zur Folge,
daf das Muster zusatzlich noch mit einem vollflachigen
monochromen Hintergrund versehen werden muB, da
sonst die Struktur der aufgebrachten Verstarkungs-
schicht aus einem glasfaserverstarkien Polyesterharz
als "Grundmuster” durchschlagt. Die hierbei von der
Wanneninnenseite her sichtbare "Oberflache” der Ver-
starkungsschicht weist jedoch einen starken "techni-
schen" Charakter auf, so daB sie &sthetischen
Anforderungen nicht gendgt.

Ein weiterer Nachteil des vorbekannten Verfahrens
besteht darin, dafB die zur Verfigung stehenden Farben
zum Aufbringen der Dekor- und Farbschicht auf die
Kunststoffplatine zumindest bei der Gblichen Verwen-
dung von PMMA zur Herstellung des Wannenkérpers
nicht ohne weiteres auf diesem Material haftet. Dement-
sprechend wird in DE-C-28 39 149 vorgeschlagen, daB
die mit der Farbschicht zu versehene AuBenfléache der
Kunststoffplatine vor dem Auftragen mit einem Haftver-
mittler behandelt wird, so daB die Farbschicht fest auf
der Kunststoffflache haftet und zugleich einen zuverlas-
sigen Haftverbund mit der dann aufzubringenden Ver-
starkungsschicht bildet. Dieses Verfahren bietet
zumindest den Vorteil, daB zunachst der Wannenkérper
aus einer durchsichtigen Kunststoffplatine geformt wer-
den kann und dann anschliessend erst die Farbschicht
aufgebracht wird. Hierdurch werden bei einfarbigen
Wannen die vorstehend erwdhnten Ausdlnnungen in
den Ecken- und Kantenbereichen vermieden. Dieses
Verfahren ist jedoch wegen der Notwendigkeit einer
Vorbehandlung des Wannenkérpers vor dem Auftragen
der Farbschicht umstandlich.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein
Sanitarelement der eingangs bezeichneten Art zu
schaffen, die einfacher herzustellen ist und die auch
vielfaltige Gestaltungsmdglichkeiten bietet.

Diese Aufgabe wird gemas der Erfindung dadurch
geldst, daB die Kunsistoffmasse der Verstarkungs-
schicht mit Effektpartikeln versetzt ist. Dies fuhrt zu
einer erheblichen Vereinfachung, da die Haftung zwi-
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schen den Ublicherweise fir die Herstellung des Folien-
kérpers, insbesondere des Wannenkérpers
verwendeten thermoplastischen Kunststoffe, insbeson-
dere Sanitaracryl, einerseits und die fur die Verstar-
kungsschicht verwendeten Kunststoffmassen, wie
beispielsweise Polyesterharze oder Polyuretane ohne
jeglichen Haftvermittler unmittelbar einen dauerhaften
Verbund miteinander eingehen. Durch das Einbringen
der Effekipartikel in die Kunststoffmasse der Verstér-
kungsschicht lassen sich die vorstehend geschilderten
Nachteile an den bekannten Sanitdrwannen vermeiden,
die auch bei Sanitarelementen aufireten. Nach der
Erfindung kénnen sowohl Badewannen und Duschwan-
nen als auch Waschbecken und sonstige durch Tiefzie-
hen hergestellte und mit einer Verstarkungsschicht
versehene Sanitarelemente gefertigt werden. Die Erfin-
dung ist hierbei nicht auf die Anwendung bei einer Sani-
tarwanne im eigentlichen Sinne beschrankt.

So lassen sich in gleicher Weise auch tiefgezogene
kombinierte Sitz- und Wanditeile fur Dampf- und Sauna-
kabinen erstellen. Bei derartigen Sanitarbauteilen wird
die Innen- bzw. Benutzerflache durch den aus einer
thermoplastischen Kunststoffplatine tiefgezogenen Foli-
enkérper gebildet, wahrend die Verstarkungsschicht auf
der AuBenseite liegt. Bei kabinenférmigen Sanitarein-
richtungen, die aus derartigen Sanitarelementen
zusammengeflgt sind, bietet gerade die erfindungsge-
maBe Lésung, namlich die vollstandige Einfarbung der
Verstarkungsschicht einen besonderen Vorteil, da hier-
durch die Méglichkeit gegeben ist, auf eine duBere Ver-
kleidung zur Abdeckung der bisher unansehnlichen
Verstarkungsschicht verzichtet werden kann.

Bei einem Wannenkérper aus einem durchsichti-
gen oder durchscheinenden Kunststoffmaterial sind die
in die Kunststoffmasse der Verstarkungsschicht einge-
betteten Effektpartikel von der Wanneninnenseite her
entweder sichtbar oder doch durchscheinend, so daB
hier gezielte Dekorationseffekie erreichbar sind. Bei
einem durchsichtigen Material des Wannenkérpers sind
diese in die Kunststoffmasse der Verstérkungsschicht
eingebetteten Effekipartikel unmittelbar sichtbar. Durch
GréBe und/oder Farbgebung und/oder Verteilungs-
dichte der in die Kunststoffmasse eingebetteten Effeki-
partikel lassen sich dann die unterschiedlichsten
optischen Wirkungen erzielen. Diese optischen Wirkun-
gen lassen sich auch dann erzielen, wenn das Kunst-
stoffmaterial des Wannenkérpers nicht durchsichtig
aber durchscheinend ist, so daB beispielsweise bei
einem hellfarbigen Wannenkérper durch dunkelfarbige
Effektpartikel entsprechende optische Effekte erzielbar
sind. Diese optischen Effekte sind vor allem dann wirk-
sam, wenn die Wanddicke des fertigen Wannenkérpers
nur wenige Millimeter, beispielsweise 3 mm betragt,
was mit modernen Herstellungsverfahren und mit der
Verbesserung der Ziehbarkeit der Kunststoffe, insbe-
sondere von Sanitaracrylkunststoffen, méglich gewor-
denist.

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daf
die Effektpartikel durch Partikel mit gldanzender Oberfla-
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che gebildet werden. Hierbei kénnen diese Effekiparti-
kel beispielsweise durch Metallflitter, durch metallisierte
Kunststoffstlickchen oder auch Partikel mit unterschied-
lichem Brechungsindex oder deutlich abweichender
Farbe gebildet werden.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, daB die Effekipartikel durch
ein Farbpigment gebildet werden. Mit Hilfe dieses Farb-
pigmentes kann die Kunststoffmasse der Verstarkungs-
schicht insgesamt eingefarbt werden. Hierbei ergeben
sich flr die unterschiedlichsten Anwendungsfélle eine
Reihe von Vorteilen. Die durchgefarbte Verstarkungs-
schicht kann auch besondere Effekipartikel zuséatzlich
enthalten.

So laBt sich bei entsprechender Abstimmung des
Farbtons des Farbpigments in der Verstarkungsschicht
auf die Farbung der Kunststoffplatine erreichen, daB
dinn ausgezogene Bereiche des Wannenkérpers, ins-
besondere in den Kanten- und Eckenbereichen, keine
Farbabweichungen erfahren, sondern daB durch die
Farbgebung der Verstarkungsschicht im Farbton der
Kunststoffplatine die far den optischen Eindruck erfor-
derliche Farbdichte aufrechterhalten bleibt. Bei der Ver-
wendung von dinnen durchscheinenden Folien kann
Uber eine Abstimmung des Farbtons des Farbpigments
der Verstarkungsschicht ein optischer Farbeindruck
erzielt werden, der mit einer durchgefarbten Kunststoff-
platine nicht méglich ware. So ist es beispielsweise
denkbar, bei einer weiBen durchscheinenden Kunst-
stoffplatine durch eine entsprechende Farbgebung der
Verstarkungsschicht, beispielsweise in einer dunkleren
Farbe einen vom Lichteinfall abhangigen wechselnden
Farbeindruck zu erzielen. Dariiber hinaus ist es még-
lich, den Wannenkérper auch aus einer transparenten
Kunststoffplatine zu ziehen, so daB die Farbgebung der
fertigen Wanne unmittelbar GOber die Einfarbung der
Kunststoffmasse der Verstérkungsschicht erzielt wird.
Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn fir die
Kunststofimasse der Verstarkungsschicht entweder
eine geschadumte Kunststoffmasse oder auch eine
gegossene thermoplastische Kunststoffmasse aufge-
bracht wird. Der besondere Vorteil hierbei besteht darin,
daB fertige Wannenkérper auf Vorrat gehalten werden
kénnen, die dann auch in Kleinserien entsprechend ein-
gefarbt werden kénnen. Ein umstandliche Vorbehand-
lung der AuBenflache des Wannenkérpers ist hierbei
nicht erforderlich, da die fir die Verstarkungsschicht
vorgesehenen Kunststoffmassen unmittelbar eine Bin-
dung mit dem Kunststoffmaterial des Wannenkérpers
eingehen.

Ein weiterer Vorteil einer durchgefarbten Verstar-
kungsschicht besteht darin, daB die Verstarkungs-
schicht selbst auch auf ihrer AuBenflache farbig
gestaltet werden kann, so daB3 zum einen die bisher
sehr "technisch” aussehende AuBenflache von Sanitar-
wannen optisch ansprechender gestaltet ist, was bei
der Prasentation in Verkaufsraumen oder Ausstellun-
gen auch ansprechendere Dekorationen von Wannen-
modellen erlaubt, ohne daB diese vollstandig montiert
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werden mulssen. Bei entsprechender Gestaltung der
Wannenkasten und/oder der sogenannten Traggestelle

ist es mit derart gefarbten Wannen auch méglich, diese

so aufzustellen, daB auch die WannenauBenseite sicht-

bar ist. Dies ist insbesondere dann méglich und vorteil- 5
haft, wenn die Verstarkungsschicht durch SpritzgieBen
aufgebracht wird. Bei diesem Verfahren ergibt sich eine
glatte und optisch ansprechende Oberflache der
AuBenflache, die eine derartige Aufstellung fir ausge-
fallene innenarchitektonische Gestaltungen erlaubt. 10
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