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SANITAREINRICHTUNG

(57)  Sanitarwanne mit einem Wannenkorper (1) aus
Stahlund einer aufdem Wannenkdérper (1) angeordneten
Beschichtung aus Email, wobei erfindungswesentlich die
Beschichtung mit einem Laserstrahl erzeugte makrosko-
pische Strukturen aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Sanitdrwanne mit ei-
nem Wannenkorper aus Metall und einer auf dem Wan-
nenkdrper angeordneten Beschichtung aus Email. Ge-
genstand der Erfindung ist ferner ein Sanitdrwannenroh-
ling, insbesondere zur Bildung einer erfindungsgemaflen
Sanitarwanne, sowie ein Verfahren zur Herstellung.
[0002] Derartige Kombinationen aus einem Wannen-
kérper aus Stahl und einer darauf angeordneten Be-
schichtung aus Email werden im Allgemeinen auch als
Stahl-Email bezeichnet. Sanitdrwannen aus Stahl-Email
zeichnen sich durch eine hohe Kratz-, Abrieb- und
Schlagfestigkeit aus und sind hygienisch und schmutz-
abweisend. Daruber hinaus bleibt auch das hochwertige
Erscheinungsbild von Stahl-Email langfristig erhalten,
wobei auch unter Einwirkung chemischer Substanzen
und Hitze keine Farb- oder Oberflachendnderungen auf-
treten.

[0003] Die Herstellung von Email und emaillierten
Produkten ist dem Fachmann bekannt. Hierzu wird auf
das "Rémpp Chemie Lexikon", Band 2, 9. Auflage, 1990,
S. 1147 ff. sowie "Ullmanns Encyklopadie der tech-
nischen Chemie", Band 10, 4. Auflage, 1975, S. 436 bis
447 verwiesen.

[0004] Als Rohstoffe fiir die Email-Herstellung dienen
Quarz, Feldspat, Soda, Calciumcarbonat, Borax, Natri-
umnitrat und Flussspat sowie Zuschlage gemaf dem je-
weiligen Verwendungszweck. Die Rohstoffe werden ge-
mischt und bei ca. 1200 °C geschmolzen und zum Er-
starren gebracht, wobei die Fritte in Form von Granalien
oder Schuppen entsteht.

[0005] Die Fritte wird gemahlen und tblicherweise mit
Wasser zu einem Schlicker angerthrt, der auf die zu be-
schichtende Stahl-Flache, Ublicherweise ein StahiBlech
aufgebracht wird. Vor einem Brennvorgang wird die Be-
schichtung getrocknet, wobei die getrocknete Schicht als
auch Email-Biskuit oder Biskuit bezeichnet wird.

[0006] Bei dem Rohling handelt es sich im Rahmen
der Erfindung um das auf diese Weise gebildete Zwi-
schenprodukt vor dem abschlielienden Einbrennvor-
gang. Dies gilt auch wenn bei einem mehrschichtigen,
typischerweise zweischichtigen Auftrag von Email mit ei-
nem Grundemail und einem Deckemail die Grundemail-
schicht bereits eingebrannt ist und darauf die Deckemail-
schicht als Biskuit-Schicht vorliegt.

[0007] Als Sanitarwanne kommen beispielsweise eine
Badewanne oder eine Duschwanne in Betracht. Unter
einer Wanne versteht man in der Regel einen Kérper mit
einer randseitigen Begrenzung und einer dazwischen
angeordneten gefalRférmigen Vertiefung. Die gefalfor-
mige Vertiefung weist zudem vornehmlich ein Gefalle
auf, was in eine Abflusséffnung miindet. Im Rahmen der
Erfindung werden als Wanne auch Koérper bezeichnet,
die vom klassischen Wortsinn her abweichen. So ist es
beispielsweise denkbar, dass eine als Duschwanne aus-
gestellte Sanitéreinrichtung aus einem im Wesentlichen
ebenen Korper besteht, der erst durch die Einbausitua-
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tion ein konkretes Gefalle aufweist, das auf einen rand-
seitigen Ablauf gerichtetist. Die Abdichtung erfolgt durch
spezielle Dichtbander. Generell ist somit eine weite Aus-
legung des Begriffes Wanne geboten.

[0008] Bei Sanitdrwannen aus Stahl-Email besteht fiir
den Anwender stets die Gefahr unter Feuchtigkeitsein-
fluss auf der Oberflache der Sanitdrwanne auszurut-
schen.

[0009] Hierbei bildet sich zwischen der menschlichen
Haut und der Oberflache ein diinner Wasserfilm, dessen
Entstehung durch oberflachenaktive Substanzen, wie sie
in Kérperpflegeprodukten, wie Duschgels, Badezusatze,
Shampoos oder Hautpflegeprodukten, enthalten sind,
nochmals beglnstigt wird.

[0010] Um eine Oberflache rutschhemmend auszuge-
stalten, ist es daher bereits bekannt, durch Erzeugung
von Kanten und Rauigkeiten den Oberflachenfilm zumin-
dest teilweise zu durchbrechen.

[0011] Die US 2004/0105966 A1 beschreibt in diesem
Zusammenhang eine Sanitdrwanne aus Metall mit einer
emaillierten Oberflache, deren emaillierte Oberflache in
zumindest einem Abschnitt miteinem rutschhemmenden
Anti-Slip-Belag versehen ist. Der Anti-Slip-Belag besteht
aus einem kdrnigen anorganischen Material, das durch
Einbrennen fest mit der emaillierten Oberflache verbun-
den ist.

[0012] Alternativ beschreibt die DE 43 09 019 A1 eine
Sanitarwanne, die eine durch Aufrauen erzeugte rutsch-
feste Bodenflache aufweist. Das Aufrauen erfolgt durch
eine Strahlbehandlung mit Korund oder Glasperlen,
durch Atzen, Biirsten oder Schleifen. Die beschriebene
Methode eignet sich vornehmlich fir Wannen aus Acryl-
glas, soll aber auch fiir emaillierte Stahlwannen einsetz-
bar sein. Allerdings ist ein mechanischer Materialabtrag
von emaillierten Oberflachen in fertigungstechnischer
Hinsicht sehr aufwandig. Dartber hinaus hat ein mecha-
nischer Materialabtrag den Nachteil, dass die hochwer-
tige emaillierte Oberflache beschadigt wird.

[0013] Darilberhinaus kénnen auch rutschhemmende
Strukturen gemaR der EP 0 825 917 B1 durch Erzeugen
von Mikrokratern mittels einem Laser erzeugt werden.
[0014] Eine entsprechende Anwendungsweise fir
Stahl-Emailwannen ist darliber hinaus auch aus der DE
202016 003 216 bekannt, wobei mittels dem Laserkleine
Vertiefungen oder Erhéhungen in die Oberflache der be-
reits herausgebildeten Dusch- oder Badewanne einge-
bracht werden. Insgesamt ist dieses Verfahren jedoch
verbesserungsfahig.

[0015] Ausgehend von einer Sanitdrwanne der ein-
gangs beschriebenen Art liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, eine Sanitdrwanne derart zu modifizieren,
dass diese leicht herzustellen ist und dabei auf der Ober-
flache bzw. auf der Flache, die vom Anwender betreten
wird, besonders gute rutschhemmende Eigenschaften
aufweist.

[0016] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Sanitar-
wanne gemal Anspruch 1, wobei die Beschichtung mit
einem Laserstrahl erzeugte makroskopische Strukturen
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aufweist. Makroskopische Strukturen meint im Rahmen
der Erfindung eine Struktur in Form einer Erhdhung oder
Vertiefung, die zumindest eine Lange von 4 mm, vor-
zugsweise 10 mm oder mehr und/oder eine Grundflache
von zumindest 1 mm2 aufweist.

[0017] Der Erfindung liegt dabei die Erkenntnis zu-
grunde, dass durch derartige makroskopische Struktu-
ren der Wasserfilm gezielt aufgebrochen werden kann.
Sofern es sich bei den makroskopischen Strukturen um
Vertiefungen handelt, ist es zweckmafig, wenn die ma-
kroskopischen Strukturen derart ausgestaltet sind, dass
die Grundflache der Vertiefung dazu geeignet ist zumin-
dest einen Teil der Wassermenge aufzunehmen
und/oder abzuleiten. Bei makroskopischen Strukturen in
Form von Erhéhungen sollten dann die Téaler zwischen
den Erhéhungen diese Aufgabe erflllen.

[0018] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung sind die Strukturen zusammenhangend ausgebil-
det. Beispielsweise kann dann durch die makroskopi-
schen Strukturen eine Art Kanalsystem geschaffen wer-
den, wobei die einzelnen Kanale entweder verzweigt
oder auch hintereinanderin Reihe angeordnet sind. M6g-
lich ist des Weiteren auch eine derartige Anordnung von
makroskopischen Strukturen, die ein in sich geschlosse-
nes Kanalsystem z.B. in Form eines Rechteckes oder
eines Kreises ausbildet.

[0019] DerWannenkdrper weist ein Gefalle auf, wobei
die makroskopischen Strukturen an diesem Gefalle aus-
gerichtet sein kénnen. Durch eine solche Ausrichtung
kénnen die als Kanadle dienenden makroskopischen
Strukturen das Wasser gezielt Richtung Abflusséffnung
transportieren. Hierbei ist es unerheblich, ob die makro-
skopischen Strukturen zusammenhangend ausgebildet
sind oder nicht. Sofern die makroskopischen Strukturen
nicht - zusammenhangend ausgestaltet sind, empfiehlt
sich eine Anordnung aus mehreren sternférmig um die
Abflusséffnung angeordneten Rinnen, die in Form von
Vertiefungen oder auch zwei nebeneinander angeord-
neten Erhéhungen gebildet werden. Die Rinnen kénnen
hierbei sowohl gerade als auch beispielsweise wellen-
férmig oder zickzackférmig ausgestaltet sein. Bei der
Verwendung von zusammenhangenden makroskopi-
schen Strukturen kann vorgesehen sein, dass zumindest
einzelne Strukturen an dem Gefélle ausgerichtet sind
bzw. in Richtung der Abfluss6ffnung verlaufen. Die ma-
kroskopischen Strukturen, die nicht in Richtung des Ge-
falles verlaufen, kénnen dann vorzugsweise von zumin-
dest einer in Richtung der Abflusséffnung verlaufenden
Struktur abgezweigt sein.

[0020] Ha&ufig ist ein Transport von Wasser durch die
beschriebenen makroskopischen Strukturen jedoch
nicht ausschlaggebend. Als wesentlich wird vielmehr die
Bereitstellung von Kanten angesehen, an denen der
Wasserfilm lokal unterbrochen wird. Gerade bei linien-
férmigen Strukturen ist die effektive Kantenlange bei ei-
nem welligen Verlauf ausschlaggebend. In diesem Zu-
sammenhang ist auch zu beobachten, dass sich bei der
Erzeugung der makroskopischen Strukturen mittels La-
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ser in der Regel kein gerader, sondern welliger Kanten-
verlauf ergibt. Eine gewisse wellige Struktur und eine da-
mit verbundene UnregelmaRigkeit ist gerade auch fir die
Unterbrechung eines zusammenhd&ngenden Wasser-
films besonders vorteilhaft. Andererseits sollen gréRere
Ausbriiche vermieden werden.

[0021] Damitdie makroskopischen Strukturen eine gu-
te rutschhemmende Wirkung erzielen koénnen, ist es
zweckmaRig, dass die makroskopischen Strukturen vor-
zugsweise eine Tiefe im Bereich von 10 pm bis 150 pm
aufweisen. Besonders bevorzugt betragt die Tiefe der
makroskopischen Strukturen zwischen 20 pm und 50
wm, insbesondere zwischen 30 pm und 40 pm.

[0022] Beieiner linienférmigen Ausgestaltung der ma-
kroskopischen Strukturen kann die Breite beispielsweise
zwischen 35 um und 250 pum liegen, wobei ein Bereich
zwischen 70 pwm und 130 wm besonders bevorzugt ist.
[0023] Dabei ist zu beachten, dass sich die angege-
benen Werte auf eine mittlere Linienweite beziehen, wo-
bei die Rander nicht gerade, sondern mit einer gewissen
Wellen- oder Zackenform verlaufen. Wenn beispielswei-
se eine linienférmige makroskopische Struktur mit einer
Linienbreite von 85 wm gebildet wird, kann die Variation
der Linienbreite typischerweise in einem Bereich zwi-
schen -8 um und +15 pum liegen. Eine solche Variation
der Linienbreite kann ohne weiteres akzeptiert werden
und ist sogar vorteilhaft, weil durch den unregelmaRigen
Verlauf die effektive Kantenlange vergréRert wird.
[0024] Es ist ferner vorteilhaft, wenn die makroskopi-
schen Strukturen einen Abstand zueinander im Bereich
von 1 mm bis 20 mm, vorzugsweise im Bereich von 2
mm bis 7 mm, aufweisen. Durch diesen Abstand zuein-
ander soll gewahrleistet werden, dass eine ausreichende
Anzahl von makroskopischen Strukturen in einem ent-
sprechenden Flachenabschnitt der Sanitdrwanne ange-
ordnet werden kénnen, so dass auch die Wassermenge
effektiv aufgenommen bzw. wegtransportiert werden
kann.

[0025] Es liegt grundsatzlich im Rahmen der Erfin-
dung, dass die makroskopischen Strukturen tber die ge-
samte Oberflache der Sanitarwanne verteilt angeordnet
werden kénnen. Bevorzugt sind aber nur dort makrosko-
pische Strukturen vorgesehen, wo eine rutschhemmen-
de Wirkung erforderlich ist. Beispielsweise kdnnen die
Randbereiche einer Sanitdrwanne unter Umstanden oh-
ne derartige Strukturen auskommen. Der Anteil der
Oberflache der Sanitdrwanne, der mit makroskopischen
Strukturen versehen ist, liegt im Bereich von 5% bis
100%, beispielsweise zwischen 40% und 50%. Gerade
bei Duschwannen kann es aber auch gerade von Vorteil
sein, wenn die gesamte Oberflache mit makroskopi-
schen Strukturen versehen ist.

[0026] Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Sani-
tdrwannenrohling geman Anspruch 4, insbesondere zur
Bildung einer erfindungsgemafRen Sanitdrwanne mit ei-
nem Wannenkdérper aus Stahl und einer auf den Wan-
nenkdrper angeordneten Beschichtung, wobei die Be-
schichtung zumindest eine ungebrannte Strukturschicht
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in Form einer Biskuit-Schicht aufweist. Erfindungsgeman
ist dieser Sanitarwannenrohling dadurch gekennzeich-
net, dass die ungebrannte Strukturschicht mit einem La-
serstrahl modifiziert ist. Der Sanitdrwannenrohling istim
Rahmen der Erfindung als ein Halbzeug zu verstehen,
aus dem eine emaillierte Sanitdrwanne gebildet werden
kann.

[0027] Dem erfindungsgemalen Sanitdrwannenroh-
ling liegt die Erkenntnis zugrunde, dass die ungebrannte
Strukturschicht aus Emailfritten bereits derart mit einem
Laser modifiziert werden kann, dass nach einem ab-
schlieenden Brennvorgang keine weiteren Schritte zur
Bildung einer rutschhemmenden Oberflache mehr erfor-
derlich sind. Insbesondere kann dann auf eine Laserbe-
arbeitung der fertiggebrannten Oberflache verzichtet
werden. Hierdurch wird die Problematik vermieden, dass
durch die Laserbearbeitung einer bereits fertiggebrann-
ten Deckschicht diese méglicherweise derart beschadigt
wird, dass eine Wasserundurchldssigkeit nicht mehr ge-
geben ist. Gemal der vorliegenden Erfindung wird erst
der Sanitarwannenrohling bearbeitet, so dass bereits
mogliche Beschadigungen vor dem Brennvorgang aus-
geglichen werden kénnen. Darlber hinaus ist auch eine
Modifizierung eines Sanitdrwannenrohlings hinsichtlich
der Verfahrensfiuihrung vorteilhaft gegentber der Modifi-
zierung einer fertiggebrannten Sanitdrwanne.

[0028] GemaR der Ublichen Ausgestaltung ist die Be-
schichtung zumindest ein- bis dreischichtig ausgebildet.
Bei einem dreischichtigen Aufbau besteht die Beschich-
tung aus einer Grundierungsschicht, einer darauf ange-
ordneten Deckschicht und einer auf der Deckschicht an-
geordneten Strukturschicht, die mit einem Laserstrahl
modifiziert ist. Grundsétzlich besteht aber auch die Mog-
lichkeit, die Beschichtung lediglich zweischichtig mit ei-
ner Deckschicht und einer Strukturschicht auszubilden,
wobei dann die Deckschicht aus sogenannten Direkt-
weil} gebildet wird. Dies ist insbesondere dann mdglich,
wenn der Wannenrohling aus vernickeltem Stahl be-
steht. SchlieBlichist auch ein einschichtiger Aufbau még-
lich, wobei dann mitdem Laser in der noch ungebrannten
Schicht aus Direktweill die makroskopischen Strukturen
eingebracht werden. Gerade bei einem Wannenrohling
aus vernickeltem Stahl und einer ausreichend dicken Bis-
kuit-Schicht des noch nicht eingebrannten Direktweil} ist
dies im Rahmen der Erfindung ohne weiteres mdglich.
[0029] Mit dem Laser lassen sich dann grundsatzlich
verschiedene Arten von Modifizierungen zur Erzielung
rutschhemmender Strukturen in der ungebrannten Struk-
turschicht vornehmen.

[0030] GemaR einer ersten Variante weist die unge-
brannte Strukturschicht mit dem Laserstrahl eingebrach-
te Einkerbungen auf. Durch den Laserstrahl folgt somit
ein Abtrag von gemahlenen Emailfritten bzw. des (ge-
trockneten) Schlickers in der Strukturschicht. Hierzu
muss der Laserstrahl eine ausreichend hohe Energie
aufweisen. Dies erfolgt in der Regel durch Verwendung
eines gepulsten Lasers, wie z.B. einem Nd:YAG-Laser
odereinem CO,-Laser. Die Laserenergie wird hierbei auf
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einen kurzen Zeitimpuls konzentriert, so dass fiir einen
kurzen Augenblick eine sehr hohe Laserleistung zur Ver-
figung steht.

[0031] Die Tiefe der Einkerbung ist grundsétzlich auf
die Dicke der Strukturschicht begrenzt, wobei vorzugs-
weise die Strukturschicht eine Dicke im Bereich von 100
pm bis 200 wm aufweist. Da die unterhalb der Struktur-
schicht angeordnete Deckschicht und optional auch eine
Grundschicht bei der Modifizierung mittels Laserstrahl
nicht verletzt werden soll, ist jedoch eine geringere Tiefe
der Einkerbung zweckmaRig, wobei die Strukturschicht
zumindest eine Restschichtdicke von z. B. 50 pum auf-
weisen sollte.

[0032] GemaR einer weiteren Ausgestaltungsform der
Erfindung kann eine Modifizierung mittels Laser auch
derart vorgesehen sein, dass die Strukturschicht nur be-
reichsweise auf der Deckschicht mit dem Laserstrahl fi-
xiert ist. Im Gegensatz zu einer vollflachigen Anordnung
einer Strukturschicht mit eingebrachten Einkerbungenist
somit gemal dieser Variante die Strukturschicht nicht
mehr vollflachig auf der Deckschicht angeordnet und bil-
det somit von sich heraus eine rutschhemmende Ober-
flache in Form von Erhéhungen auf der Deckschicht.
Auchin diesem Fall ist sowohl ein zumindest zweischich-
tiger Aufbau mit einer Deckschicht aus Direktweil} als
auch ein dreischichtiger Aufbau mit einer zuséatzlichen
Grundierungsschicht mdglich. Die Fixierung der Struk-
turschicht auf der Deckschicht erfolgt derart, dass mit
dem Laserstrahl die Emailfritten der Strukturschicht be-
reichsweise aufgeschmolzen und hierdurch verfestigt
werden. Die nicht-verfestigten Bereiche der Struktur-
schicht kdnnen anschlielRend abgetragen werden, wobei
dann die verfestigten Bereiche in Form von Erh6hungen
auf der Deckschicht zurlckbleiben.

[0033] Im Gegensatz zu den bereits aus dem Stand
der Technik bekannten Modifizierungen kénnen bereits
in den Sanitdrwannenrohling makroskopische Struktu-
ren, wie beispielsweise Rinnen ein- bzw. aufgebracht
werden, die in besonders bevorzugter Art und Weise zu-
sammenhangend ausgebildet sind. Es erfolgt somit eine
vollstdndige Modifizierung des Sanitdrwannenrohlings,
der dann durch einen abschlieRenden Brand zu einer
fertigen Sanitdrwanne gebildet wird. Eine nachtragliche
Bearbeitung der gebrannten Strukturschicht ist nicht er-
forderlich.

[0034] Neben einer Sanitarwanne sowie einem Sani-
tarwannenrohling ist auch ein Verfahren zur Herstellung
einer Sanitdrwanne gemafl Anspruch 9 Teil der Erfin-
dung. Hierbei wird zundchst ein Sanitdrwannenrohling
derart gebildet, dass auf einem Korper aus Stahl eine
Beschichtung aus Email mit einer ungebrannten Struk-
turschicht aufgebracht wird, wobei die ungebrannte
Strukturschicht dann mittels einem Laserstrahl modifi-
ziert wird. Die Beschichtung weist hierzu typischerweise
einen ein- bis dreischichtigen Aufbau auf. Bei einem zu-
mindest dreischichtigen Aufbau wird zunachst eine
Grundierungsschicht auf den Wannenkérper aufgetra-
gen und anschlieRend auf diese Grundierungsschicht ei-
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ne Deckschicht aufgebracht. Zwischen dem Aufbringen
der einzelnen Schichten erfolgt tiblicherweise ein Brenn-
vorgang zur Fixierung der einzelnen Schichten auf dem
Wannenkorper. Auf die Deckschicht wird dann die unge-
brannte Strukturschicht aus Emailfritten aufgebracht und
diese dann mit einem Laserstrahl modifiziert.

[0035] Sofern die Beschichtung zweischichtig ausge-
fihrt ist, kann die Deckschicht unmittelbar auf den Wan-
nenkdrper aufgebracht werden. Eine zusatzliche Grun-
dierungsschicht ist somit nicht erforderlich. Bei diesem
Verfahren wird eine Deckschicht aus sogenanntem Di-
rektweil verwendet. Ferner muss es sich bei dem Wan-
nenkérper um einen Wannenkdrper aus vernickeltem
Stahl handeln.

[0036] Ein zweischichtiger Aufbau ist auch mdglich,
wenn zunachst eine Grundierungsschicht aufgebracht
und eingebrannt wird, bevor dann die beschriebene
Strukturierung in einer ausreichend dicken Deckschicht
erfolgt. Die Deckschicht fallt dann mit der Strukturie-
rungsschicht zusammen.

[0037] SchlieBlich ist auch bei der Verwendung von
vernickeltem Stahl und einer ausreichend dicken Schicht
aus Direktweil} in vergleichbarer Weise eine einzige
Schicht und somit ein einziger Brennvorgang ausrei-
chend.

[0038] Das Aufbringen der Beschichtung bzw. der ein-
zelnen Schichten der Beschichtungen kann mittels aller
aus dem Stand der Technik bekannten Auftragsverfah-
ren erfolgen, wobei selbstverstandlich auch - wie bei der
Strukturschicht - das Email in Form von gemahlener
Emailfritte bzw. als flissiger Schlicker in einem Spritz-
verfahren nass aufgetragen, getrocknet und anschlie-
Rend gebrannt werden kann. Zur Erzeugung rutschhem-
mender Strukturen wird die Deckschicht anschlieRend
mit dem Laser modifiziert, wobei sich zwei unterschied-
liche Modifizierungsverfahren als zweckmaRig erwiesen
haben, die bereits im Zusammenhang mit der Sanitéar-
wanne beschrieben wurden.

[0039] GemaR einerersten Variante werden durch den
Laserstrahl Material abgetragen und hierdurch Einker-
bungen in der ungebrannten Strukturschicht erzeugt.
Hierzu kommen bevorzugt Laser zum Einsatz, die einen
gepulsten Laserstrahl erzeugen, wie z.B. Nd:YAG-Laser
oder CO,-Laser. Hierbei ist es grundsatzlich méglich,
den Laserstrahl zu fokussieren und anschliefend direkt
auf die ungebrannte Strukturschicht zu richten.

[0040] GemaR einer zweiten Verfahrensvariante wird
durch den Laserstrahl bereichsweise Material der unge-
brannten Strukturschicht aufgeschmolzen und verfestigt.
Im Gegensatz zum vorherigen Verfahren erfolgt somit
kein Materialabtrag bzw. kein nennenswerter Materialab-
trag, sondern lediglich eine bereichsweise Fixierung der
Strukturschicht infolge der Hitzeeinwirkung durch den
Laserstrahl. Durch die bereichsweise Fixierung bilden
sich somit verfestigte und nicht-verfestigte Bereiche in
der ungebrannten Strukturschicht aus, wobei die nicht-
verfestigten Bereiche weiterhin mechanisch empfindlich
gegenuber aulere Einwirkungen sind.
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[0041] Zur Herausbildung rutschhemmender Struktu-
ren wird daher vorzugsweise im Anschluss das nicht-
verfestigte Material abgetragen, insbesondere abgebla-
sen. Grundsatzlich ist aber auch ein Abspllen durch
Wasser oder auch ein Abbursten mdoglich.

[0042] Durch Abtragen des nicht-verfestigten Materi-
als bildet die ungebrannte Strukturschicht Erhéhungen
auf der Deckschichtaus, durch die der Wasserfilm gezielt
durchbrochen wird. Es versteht sich hierbei von selbst,
dass dann die ungebrannte Strukturschicht auch nur in
den Bereichen auf der Deckschicht angeordnet ist, in de-
nen zuvor die Strukturschicht auch verfestigt wurde. So-
mit kann die Deckschicht bereichsweise freiliegen, so
dass die Beschichtung abziiglich einer méglichen Grun-
dierungsschicht bereichsweise einschichtig und zwei-
schichtig ausgebildet ist.

[0043] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung wird die ungebrannte Strukturschicht nur bereichs-
weise auf die Deckschicht aufgebracht. Bei diesem Vor-
gehen spielen die Uberlegungen eine Rolle, dass nur
dort das Aufbringen einer ungebrannten Strukturschicht
erforderlich ist, in dem auch anschlieRend eine rutsch-
hemmende Struktur durch Modifizierung der ungebrann-
ten Strukturschicht erzielt werden soll. In Betracht kom-
men diesbeziiglich beispielsweise spezielle Auftrags-
masken, die das Aufbringen der Strukturschicht nur dort
ermdglichen, in denen eine entsprechende Offnung vor-
gesehen ist. Auf besonders vorteilhafte Weise kann hier-
durch der Materialeinsatz deutlich reduziert werden.
[0044] Im Anschluss wird dann die ungebrannte Struk-
turschicht gebrannt, wobei sich eine fertige Sanitédrwan-
ne herausbildet. In einer bevorzugten Weiterbildung der
Erfindung wird die ungebrannte Strukturschicht vor der
Fixierung mit dem Laserstrahl zunachst auf eine Tem-
peratur aufgeheizt, die zwischen der Glasiibergangstem-
peratur und dem Erweichungspunkt des Emails liegt.
Dieses Vorgehen bietet den Vorteil, dass mitdem Laser-
strahl nur eine vergleichsweise geringe Energie aufge-
bracht werden muss, um die ungebrannte Struktur-
schicht zu fixieren, da bereits ein wesentlicher Teil der
Temperaturerh6hung durch den zusétzlichen Aufheiz-
prozess erfolgt. Mit dem Laserstrahl wird dann nur noch
die Schwelle zur Fixierung Uberschritten, ohne dass ein
nennenswerter Energieeintrag flr eine Temperaturerho-
hung erforderlich ist.

[0045] Nach der Modifizierung der ungebrannten
Strukturschicht entweder in Form von Einkerbungen
oder in Form von einer bereichsweisen Fixierung wird
dann der Sanitarwannenrohling bevorzugt abschlieRend
gebrannt, so dass sich eine fertige Sanitarwanne her-
ausbildet.

[0046] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung wird die ungebrannte Strukturschicht derart mit
dem Laserstrahlmodifiziert, dass makroskopische Struk-
turen, insbesondere zusammenhangende makroskopi-
sche Strukturen wie z.B. verzweigte oder geschlossene
Rinnen in der Strukturschicht erzeugt werden. Derartige
Strukturen kdénnen beispielsweise derart erzeugt wer-
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den, dass der Laser bzw. der Laserstrahl entlang einer
vorgegebenen Richtung gefihrt wird und sich hierdurch
zusammenhangende makroskopische Strukturen in
Form von Rinnen durch Einkerbungen in der Deckschicht
oder zweier zueinander benachbarter verfestigter Berei-
che in der Strukturschicht ausbilden.

[0047] DieBildung zusammenhangender makroskopi-
scher Strukturen ist aber nicht auf die zuvor beschriebe-
nen Verfahrensfiihrungsarten beschrankt, sondern kann
beispielsweise auch bereits auf eine fertiggebrannte Sa-
nitdrwanne, insbesondere Stahl-Emailwanne, ange-
wandt werden, wobei dann die zusammenhangenden
makroskopischen Strukturen mittels Laser in die ge-
brannte Deckschicht eingebracht werden.

[0048] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung ndher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 Duschwanne mit makroskopischen
Strukturen,

Fig. 2a, 2b, 2c  die Verfahrensschritte zur Bildung ei-
ner mittels Einkerbungen modifizier-
ten Strukturschicht,

Fig. 3 eine alternative Ausgestaltung einer
Sanitdrwanne gemal den Fig. 2a, 2b,
2c,

Fig. 4a, 4b, 4c  die Verfahrensschritte zur Bildung ei-
ner bereichsweise auf einer Deck-
schicht fixierten Strukturschicht,

Fig. 5 eine alternative Ausgestaltung in einer
Schnittansicht.

[0049] DieFig. 1zeigtexemplarisch eine Duschwanne
mit einer quadratischen Grundflache und einem zentral
angeordneten Ablauf 11. Vom Wannenrand 12 bis zur
Ablauféffnung 11 weist die Duschwanne ein Gefalle auf.
[0050] Es handelt sich hierbei um eine Duschwanne,
die aus Stahl-Email gebildet ist und somit eine Beschich-
tung aus Email aufweist. In dieser Beschichtung sind fer-
ner mit einem Laserstrahl erzeugte makroskopische
Strukturen ein- und/oder aufgebracht, wobei diese ma-
kroskopischen Strukturen unterschiedlich ausgestaltet
sein kdnnen. Besonders bevorzugt sind rinnenférmige
bzw. linienfdrmige Strukturen. GemaR der in Fig. 1 oben
abgebildeten Sanitarwanne kann dies beispielsweise in
Form von geraden linienférmigen Strukturen z.B. in Form
von Kanélen verwirklicht sein. Sofern diese an dem Ge-
falle ausgerichtet sind und in Richtung der Ablauféffnung
11 verlaufen, kann das Wasser gezielt in Richtung Ab-
lauféffnung 11 transportiert werden. Ferner sind auch
wellenférmige Kanale denkbar oder auch Kanéle, die ei-
ne zickzackférmige Struktur aufweisen. Wichtiger als die
Ausrichtung an einem Gefalle ist jedoch die Ausbildung
einer Kante, welche lokal einen Wasserfilm durchbre-
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chen kann. In diesem Zusammenhang ist insbesondere
die effektive Kantenlange ausschlaggebend, wobei auch
ein nicht véllig gerader, sondern ein leicht welliger oder
gezackter Rand der makroskopischen Strukturen vorteil-
haft ist.

[0051] Die Fig. 1 zeigt ferner makroskopische Struktu-
ren, die zusammenhangend ausgebildet sind. Gemafl
der oberen Abbildung weist die Sanitarwanne exempla-
risch dargestellte linienférmige makroskopische Struktu-
ren auf, die sowohl in Richtung der Ablauféffnung 11 als
auch parallel dazu ausgebildet sind, wobei diese Struk-
turen ineinander Gbergehen bzw. sich kreuzen kénnen.
[0052] Die untere Abbildung zeigt makroskopische
Strukturen, die geschlossen ausgebildet sind, so dass
beispielsweise Rechtecke oder Kreise entstehen. Ferner
ist gezeigt, dass die makroskopischen Strukturen auch
nur bereichsweise auf der Oberflache der Sanitdrwanne
angeordnet sein kénnen.

[0053] Die Fig. 2a, 2b, 2c zeigen in diesem Zusam-
menhang, auf welche Art und Weise diese makroskopi-
schen Strukturen gebildet werden kdénnen.

[0054] GemaR der Fig. 2a ist auf dem Wannenkdorper
1 eine Grundierungsschicht 2 angeordnet, wobei in ei-
nem ersten Verfahrensschritt die Grundierungsschicht 2
auf den Wannenkdrper 1 aufgebracht und anschlieRend
in einem Brennofen gebrannt wird. Hierbei verfestigt sich
die Grundierungsschicht 2 und wird auf dem Wannen-
koérper 1 fixiert. In einem nachsten Schritt wird dann eine
Deckschicht 3 auf die Grundierungsschicht 2 aufgetra-
gen und erneut gebrannt. AnschlieRend wird auf die
Deckschicht 3 eine Strukturschicht 4 aus gemahlener
Emailfritte mittels eines Spritzverfahren auf die Deck-
schicht 3 aufgebracht.

[0055] Sodann erfolgt gemaR Fig. 2b die Modifizierung
der Strukturschicht 4 mittels eines Lasers 5, der die Struk-
turschicht 4 mit einem Laserstrahl 6 derart beaufschlagt,
dass sich Einkerbungen 7 innerhalb der Strukturschicht
4 ausbilden. Durch den Laserstrahl 6 wird das Material
der Strukturschicht 4 teilweise abgetragen, wobei der La-
serstrahl 6 gepulst ist, um eine hohe Energiedichte zu
erzielen.

[0056] JenachLeistungdesLasers5bzw.nach Starke
des Laserstrahls 6 und je nach Dauer der Einwirkzeit des
Laserstrahls 6 in der Strukturschicht 4 lassen sich Ein-
kerbungen 7 unterschiedlicher Tiefen erzeugen, wobei
die Tiefe der Einkerbungen 7 durch die Schichtdicke der
Strukturschicht 4 begrenzt ist. Hierbei gilt die MalRgabe,
dass die Tiefe der Einkerbungen 7 nur so gro® werden
darf, dass im Bereich der Einkerbungen 7 bei der Struk-
turschicht 4 eine ausreichende Restdicke verbleibt.
Wenn die Strukturschicht 4 die darunter liegende Schicht
farblich abdecken soll, so ist vorzugsweise eine Restdi-
cke vonmehrals 80 umvorgesehen. Wenn eine farbliche
Deckung nicht notwendig ist, kann die Restdicke auch
ohne weiteres kleiner sein.

[0057] Sobald mit dem Laser 5 alle Einkerbungen 7
innerhalb der Strukturschicht 4 erzeugt wurden, kann in
einem nachsten Verfahrensschritt gemag der Fig. 2c der
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Sanitarwannenrohling mit dem Wannenkérper 1, der
Grundierungsschicht 2, der Deckschicht 3 und der Struk-
turschicht 4 gebrannt werden, wodurch sich die Struktur-
schicht 4 verfestigt und gleichsam mit den Einkerbungen
7 auf der Deckschicht 3 fixiert wird. Im Ergebnis bildet
sich durch den Brennvorgang eine gebrauchsfertige Sa-
nitdrwanne, die durch die Einkerbungen 7 eine rutsch-
hemmende Struktur auf der Oberflache aufweist. Damit
die rutschhemmende Struktur méglichst wirksamiist, wei-
sen die Einkerbungen 7 eine mittlere Breite im Bereich
zwischen 70 pm und 130 wm mit einem bevorzugt (leicht)
welligen Rand auf, wobei die einzelnen Einkerbungen 7
voneinander im Abstand von 2 mm bis 7 mm angeordnet
sind.

[0058] Aus Griinden der besseren Erkennbarkeit sind
die Figuren 2b bis 3 nicht proportional dargestellt.
[0059] GemaR der Fig. 3 ist bei einer derartigen Ver-
fahrensflihrung, bei der die Strukturschicht 4 durch Ein-
bringen von Einkerbungen 7 modifiziert wird, ein lediglich
zweischichtiger Aufbau der Beschichtung ausreichend,
so dass grundsétzlich auf eine Grundierungsschicht 2
verzichtet werden kann. In einem solchen Fall ist der aus
Stahl gebildete Wannenkdrper 1 zuséatzlich an der Ober-
flache vernickelt, und es handelt sich bei dem fiir die
Deckschicht 3 verwendeten Material um sogenanntes
DirektweiR-Email.

[0060] Die Verfahrensschritte zur Bildung einer sol-
chen Sanitdrwanne mit einer Beschichtung ohne eine
Grundierungsschicht 2 entsprechen im Wesentlichen
den bereits bei einer dreischichtigen Beschichtung vor-
gestellten Schritten gemaR den Fig. 2a, 2b, 2¢, wobei
auf das in den Figuren vorangestellte Aufbringen einer
Grundierungsschicht 2 und dem anschlielenden Bren-
nen der Grundierungsschicht 2 verzichtet wird.

[0061] Anstelle von Einkerbungen 7 kann die Struktur-
schicht 4 auch auf eine andere Art und Weise mittels
einem Laserstrahl 6 modifiziert werden, wobei sich auch
hierbei rutschhemmende Strukturen in der Beschichtung
ausbilden. Hierzu wird gemaR Fig. 4a analog zur Fig. 2a
zunachst eine Grundierungsschicht 2 auf den Wannen-
kérper 1 aufgebracht und anschlielend gebrannt. Im An-
schluss wird dann auf die gebrannte Grundierungs-
schicht 2 eine Deckschicht 3 aufgebracht, gebrannt und
schlief3lich eine Strukturschicht 4 aufgebracht, wobei
auch hier die Strukturschicht 4 aus Emailfritten besteht.
Im Ergebnis bildet sich somit eine dreischichtige Be-
schichtung aus gebrannter Grundierungsschicht 2, einer
gebrannten Deckschicht 3 und einer ungebrannten
Strukturschicht 4.

[0062] In einem nachsten Verfahrensschritt wird dann
gemal der Fig. 4b durch den Laser 5 ein Laserstrahl 6
erzeugt und auf die Oberflache der Strukturschicht 4 ge-
richtet. Die Artdes Lasertyps und auch die Wahl der Leis-
tung der Laserstrahlung ist hierbei derart bemessen,
dass kein nennenswerter Materialabtrag erfolgt, sondern
dass sich die Strukturschicht 4 durch Einwirken der La-
serstrahlung 6 erwarmt und hierdurch fixiert wird. Es bil-
den sich somit ausgehend von dem Auftreffpunkt des
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Laserstrahls 6 Bereiche aus, in denen durch die Laser-
strahlung 6 verfestigtes Material 8 vorliegt und Bereiche,
die nicht unter Einwirkung des Laserstrahls 6 stehen und
somit nicht-verfestigtes Material 9 aufweisen.

[0063] Anschlielend erfolgt in einem Verfahrens-
schrittgemal Fig. 4c das Abtragen des nicht-verfestigten
Materials 9 der Strukturschicht 4. Das Abtragen erfolgt
beispielsweise durch Abblasen mittels Luft oder eines
anderen gasférmigen Mediums, durch Abspllen mit
Wasser oder durch Abbirsten. Sodann liegt die Struk-
turschicht 4 nur noch durch das mittels Laser 5 bzw. La-
serstrahl 6 verfestigte Material 8 vor, wobei ein vollstan-
diger Abtrag des nicht-verfestigten Materials 9 nicht zwin-
gendermalflen notwendig ist. Grundsatzlich ist es auch
moglich, dass die Strukturschicht 4 nur zum Teil von dem
nicht-verfestigten Material 9 befreit wird, so dass dann
in einem abschlieRenden Brennvorgang das nicht-ver-
festigte Material 9 fixiert wird. Im vorliegenden Fall ist
jedoch das nicht-verfestigte Material 9 vollstandig ent-
fernt worden und die Strukturschicht 4 bildet eine be-
reichsweise vorliegende Struktur auf der Deckschicht 3.
[0064] Die Fig. 5 zeigt schlief3lich eine Ausgestaltung
der Sanitarwanne, bei der die Beschichtung lediglich ein-
schichtig gebildet ist. Hierzu wird das als Direktweil} be-
zeichnete Email als Schlickerin ausreichender Dicke auf-
gebracht und getrocknet, wobei dann die Strukturierung
direkt in der so gebildeten Biskuit-Schicht erfolgt. Die
Deckschicht 3 bildet somit gleichzeitig auch die Struktur-
schicht 4 mit der Einkerbung 7 aus.

Patentanspriiche

1. Sanitdrwanne mit einem Wannenkdrper (1) aus
Stahl und einer auf dem Wannenkérper (1) angeord-
neten Beschichtung aus Email, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtung mit einem Laser-
strahl erzeugte makroskopische Strukturen auf-
weist.

2. Sanitarwanne nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Strukturen zusammenhangend
ausgebildet sind.

3. Sanitédrwanne nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die makroskopischen Struktu-
ren eine Tiefe im Bereich von 10 pum bis 150 pm
aufweisen.

4. Sanitarwannenrohling fir Dusch- oder Badewan-
nen, insbesondere zur Bildung einer Sanitarwanne
nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit einem Wan-
nenkdrper (1) aus Metall und einer auf dem Wan-
nenkdper angeordneten Beschichtung aus Email,
wobei die Beschichtung zumindest eine ungebrann-
te Strukturschicht (4) aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ungebrannte Strukturschicht (4)
mit einem Laserstrahl (6) modifiziert ist.
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Sanitarwannenrohling nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschichtung eine
Deckschicht (3) aufweist, auf der die ungebrannte
Strukturschicht (4) angeordnet ist.

Sanitarwannenrohling nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die ungebrannte
Strukturschicht (4) mit dem Laserstrahl eingebrachte
Einkerbungen (7) aufweist.

Sanitarwannenrohling nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die ungebrannte
Strukturschicht (4) nur bereichsweise auf der Deck-
schicht (3) mit dem Laserstrahl (6) fixiert ist.

Sanitarwannenrohling nach Anspruch 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die ungebrannte
Strukturschicht (4) eine Dicke im Bereich von 100
pm bis 200 pwm aufweist.

Verfahren zur Herstellung einer Sanitdrwanne, wo-
bei zunachst ein Sanitarwannenrohling derart gebil-
detwird, dass auf einem Wannenkdrper (1) aus Stahl
eine Beschichtung aus Email mit einer ungebrann-
ten Strukturschicht (4) aufgebracht wird, wobei die
ungebrannte Strukturschicht (4) mit einem Laser-
strahl (6) modifiziert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei die Beschichtung
eine Deckschicht (3) aufweist, die entweder auf einer
Grundierungsschicht (2) oder auf dem Wannenkdor-
per (1) angeordnet ist, wobei erst die Deckschicht
(3) aufgebracht und gebranntwird und anschlieRend
die ungebrannte Strukturschicht (4) auf die Deck-
schicht (3) aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, wobei durch
den Laserstrahl (6) Material abgetragen und Einker-
bungen (7) in der ungebrannten Strukturschicht (4)
erzeugt werden.

Verfahren nach einemder Anspriiche 9 bis 11, wobei
durchden Laserstrahl (6) bereichsweise Material der
ungebrannten Strukturschicht (4) aufgeschmolzen
und verfestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, wobei das nicht-ver-
festigte Material (9) der ungebrannten Struktur-
schicht (4) zumindest teilweise abgetragen wird,

Verfahren nach Anspruch 13, wobei das nicht-ver-
festigte Material (9) der ungebrannten Struktur-
schicht (4) abgeblasen wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 9 bis 14, wobei
die ungebrannte Strukturschicht nur bereichsweise
auf die Deckschicht aufgebracht wird.
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16.

17.

18.

19.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, wo-
bei die ungebrannte Strukturschicht (4) vor der Fi-
xierung mit dem Laserstrahl (6) zunachst auf eine
Temperatur aufgeheizt wird, die zwischen der Glas-
Ubergangstemperatur und dem Erweichungspunkt
des Emails liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, wobei
der Sanitarwannenrohling abschlieRend gebrannt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 17, wobei
die ungebrannte Strukturschicht (4) derart mit dem
Laserstrahl (6) modifiziert wird, dass makroskopi-
sche Strukturen in der ungebrannten Strukturschicht
(4) erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei die Struktur-
schicht (4) in einem einzigen Brennvorgang auch die
Deckschicht (3) bildet.
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