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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Sanitdrwanne aus einem emaillierten Stahlblech mit einem wannenfor-
migen Formkdrper, der einen umlaufend hervorstehenden aulReren Rand aufweist, der zumindest teilweise plan auslauft,
und ein Verfahren zum Herstellen einer Sanitarwanne.

[0002] Die DE 102018 132 073 A1 offenbart ein Verfahren zum Herstellen einer Sanitdrwanne, bei dem ein wannen-
formiger Formkorper zunachst mit einer Emailschicht beschichtet wird, um dann den beschichteten Formkérper an einem
Rand zumindest bereichsweise abzuschneiden. Dadurch lasst sich die Geometrie der Sanitdrwanne an dem umlaufen-
den Rand individuell zuschneiden und an eine Einbausituation anpassen. Um die Schnittkante gegen Korrosion zu
schitzen, kann diese erneut beschichtet oder mit einer Abdeckung versehen werden, was vergleichsweise aufwandig
ist und optische Nachteile mit sich bringt.

[0003] Zur Herstellung einer Sanitarwanne mit einem flachen Rand ist es zudem aus der DE 10 2012 111 579 A1
bekannt, einen Randabschnitt der Sanitdrwanne mit geringer Hohe zu falzen. Solche gefalzten umgebogenen Rander
besitzen keine scharfen Kanten, sind allerdings nur mit geraden Falzkanten effektiv herstellbar. Eine gebogene Kontur
des Randes lasst sich mit einem gefalzten Rand schlecht herstellen. Dadurch sind die Méglichkeiten limitiert, den Rand
an eine Einbausituation individuell anzupassen.

[0004] Zudem ist es aus der DE 39 22 789 C1 bekannt, eine fest in einem Gebaude eingebaute Badewanne auszu-
tauschen und bei einem unemaillierten Stahlblechrohling eine Wannenrandabkantung zuriickzubiegen und zu kiirzen,
um dann erneut eine Abkantung vorzunehmen. Auch hier ist die Formgestaltung fiir den Rand fiir die Anpassung an
eine bestimmte Einbausituation begrenzt.

[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Sanitarwanne und ein Verfahren zur Herstellung einer
Sanitarwanne zu schaffen, die eine flexible Gestaltung der Formgebung der Sanitdrwanne ermdglichen, um diese an
unterschiedliche Einbausituationen anpassen zu kénnen.

[0006] Diese Aufgabe wird mit einer Sanitarwanne mit den Merkmalen des Anspruches 1 sowie einem Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruches 9 gel6st.

[0007] Beider erfindungsgemalen Sanitarwanne aus einem emaillierten Stahlblech ist ein wannenférmiger Formkor-
per mit einem umlaufend hervorstehenden duleren Rand versehen, der zumindest teilweise plan auslauft, wobei der
Rand an einer Stirnseite zumindest bereichsweise verrundet ist und der verrundete Rand mit Email beschichtet ist. Der
plan auslaufende Rand kann individuell zugeschnitten werden, da die Gestaltung der Schnittkante keinen Beschran-
kungen unterliegt wie das Herstellen einer Faltkante. Durch die Verrundung der Stirnseite des Randes kann der Rand
mit der Stirnseite mit hoher Qualitat mit Email beschichtet werden, da keine scharfe Kante vorhanden ist, die zu stark
unterschiedlichen Schichtdicken und einem Abplatzen der Beschichtung fiihren kann. Die Verrundung der Schnittkante
ersetzt damit die Abkantung (Bdrdelung), wie sie beispielsweise aus der DE 39 22 789 C1 bekannt ist.

[0008] Vorzugsweise ist der verrundete Bereich des Randes an der Stirnseite homogen verrundet und weist einen
Radius zwischen 0,8 mm und 3 mm, insbesondere 1,1 mm und 1,5 mm, auf. Dadurch kann die Stirnseite effektiv und
gleichmafig mit Email beschichtet werden.

[0009] Der hervorstehende Rand ist vorzugsweise zumindest bereichsweise gebogen ausgeschnitten, wobei die ge-
bogene Schnittkante insbesondere auch beabstandet von den Ecken des wannenférmigen Formkdrpers vorgesehen
sind. Der gebogene Rand kann beispielsweise mit einem Radius gréRer 50 mm verlaufen, so dass der wannenférmige
Formkérper in verschiedenen Randgeometrien aufgenommen sein kann, beispielsweise in einer in Draufsicht von oben
innerhalb einer gerundeten oder ovalen Kontur.

[0010] Vorzugsweise lauft der Rand umlaufend plan und im Wesentlichen parallel zu einem Boden des wannenfor-
migen Formkdorpers aus. Der Boden des wannenférmigen Formkdrpers ist leicht geneigt zu einer Ablauféffnung ange-
ordnet, wobei der umlaufende Rand bevorzugt im Wesentlichen parallel zu diesem Boden ausgerichtet ist und somit in
der Einbauposition horizontal hervorsteht. An diesem Rand kann optional mindestens eine Aussparung oder Stufe
ausgeschnitten sein, um den Rand an eine vorbestimmte Einbausituation anpassen zu kdnnen. Alternativ oder zusatzlich
kann an dem Rand mindestens eine ausgestanzte Offnung vorgesehen sein, beispielsweise zum Anbringen von Haltern,
Ablagen oder anderen Bauteilen. Vorzugsweise sind Offnungsrander um die Offnung ebenfalls verrundet und mit Email
beschichtet.

[0011] Beidem erfindungsgemaRen Verfahren zum Herstellen einer Sanitdrwanne wird zunachst ein wannenférmiger
Formkérper mit einem hervorstehenden umlaufenden Rand aus einem Stahlblech geformt, beispielsweise mit einer
Dicke zwischen 1,5 mm bis 3,5 mm. Dieser Rohling wird dann durch ein Schneidverfahren am Rand bearbeitet, bei-
spielsweise durch Laserschweif3en, wobei zumindest bereichsweise der Rand des wannenférmigen Formkdérpers entlang
einer Schnittkante abgeschnitten wird. Diese Schnittkante an dem Rand des Formkdrpers wird zumindest bereichsweise,
vorzugsweise vollstandig, stirnseitig verrundet, um dann den Formkérper mit dem Rand mit einer Emailschicht bei einer
hohen Temperatur zu beschichten. Die Beschichtung kann dabei an einer Oberseite und an dem verrundeten Rand
vollstandig erfolgen, wahrend an der Unterseite optional Fehlstellen oder nicht beschichtete Bereiche freigelassen wer-
denkdnnen. Die so hergestellte Sanitarwanne kann am Rand individuell zugeschnitten werden, um dann an eine spezielle
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Einbausituation angepasst zu werden.

[0012] Vorzugsweise lauftder umlaufende Rand plan aus, insbesondere parallel zu einem Boden des wannenférmigen
Formkérpers, wobei ein planer Abschnitt des Randes entlang der Schnittkante abgeschnitten wird. Dies erleichtert das
Schneidverfahren, das nur plattenférmige Abschnitte abtrennt.

[0013] Das Verrunden des Randes erfolgt vorzugsweise durch eine spanende Bearbeitung, beispielsweise durch
Frasen oder Feilen. Alternativ oder zusatzlich zu der spanenden Bearbeitung kann auch eine nicht spanende Formgebung
eingesetzt werden, beispielsweise ein Verrunden durch Umformen oder Stol3en der Schneidkante. Eine nicht-spanende
Verformung und ein spanendes Verfahren kdnnen auch miteinander kombiniert werden, um eine homogene Verrundung
der Schnittkante zu erhalten.

[0014] Vorzugsweise erfolgt das Abschneiden entlang einer Schnittkante, die zumindest bereichsweise gebogen ver-
lauft. Dadurch kdnnen, anders als beim Falten eines Randes, auch beliebige bogenférmige Konturen am Rand hergestellt
werden.

[0015] Beim Herstellen der Sanitdrwanne wird die Schnittkante und/oder der Rand nach dem Abschneiden umlaufend
verrundet.

[0016] Beim Abschneiden des Randes wird vorzugsweise am Rand eine Aussparung und/oder eine Stufe hergestellt.
Ferner kann optional an dem Rand eine Offnung ausgestanzt werden, wobei die Offnungsrander vor dem Beschichten
verrundet werden, so dass die Offnung zum Einbau weiterer Bauteile eingesetzt werden kann.

[0017] Die Erfindung wird nachfolgend anhand mehrerer Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen:

Figuren 1A bis 1C  mehrere Ansichten einer erfindungsgemafen Sanitdrwanne;

Figuren 2A bis 2D  mehrere Ansichten modifizierter Sanitdrwannen;

Figur 3 eine Draufsicht auf einen Rohling zur Herstellung einer Sanitdrwanne, und

Figuren 4A bis 4D  mehrere Draufsichten auf eine Sanitarwanne, die aus einem Rohling gemaf Figur 3 hergestellt ist.

[0018] Eine Sanitdrwanne 1 umfasst einen wannenférmigen Formkdrper 2 aus einem emaillierten Stahlblech, der
einen oberen Rand 3 aufweist, der seitlich hervorsteht. Die Sanitarwanne 1 ist als Badewanne ausgebildet, kann aber
auch als Duschwanne oder Waschbecken ausgebildet sein.

[0019] An einem Boden des wannenférmigen Formkdrpers 2 ist eine Ablauféffnung 5 vorgesehen. Der Rand 3, der
sich im Wesentlichen parallel zu dem Boden erstreckt, 1auft plan aus, ist also im Wesentlichen plattenférmig ausgebildet
und nicht gefaltet.

[0020] Eine Stirnseite 4 an dem Rand 3 ist gemaR Figur 1C verrundet und weist einen Radius R zwischen 0,8 mm
und 3 mm, insbesondere 1,1 mm, auf. Durch diese Verrundung kann eine Emailbeschichtung auch an der Stirnseite 4
des Randes 3 mit gleichmaRiger Schichtdicke aufgebracht werden.

[0021] Der wannenférmige Formkorper 2 mit dem Rand 3 ist zumindest an der Oberseite und der Stirnseite 4 mit
Email beschichtet. Optional kann eine Unterseite an dem Rand oder dem wannenférmigen Formkérper ganz oder
teilweise ebenfalls mit Email beschichtet sein.

[0022] Die Sanitarwanne 1 aus emailliertem Stahlblech kann individuell an eine Einbauposition angepasst werden,
indem der plan auslaufende Rand 3 in der gewlinschten Form abgeschnitten und verrundet wird. In Figur 2A ist eine
Sanitarwanne 1 gezeigt, bei der der Rand 3 an den Stirnseiten des wannenférmigen Formkdrpers 2 gerundet ausge-
schnitten ist, wobei sich die Rundung im Wesentlichen gleichmaRig ber die gesamte Stirnseite erstreckt. Der Radius
der Schneidkante kann gréfer 20 cm ausgebildet sein, und die gebogene Kontur kann in einen geradlinigen Abschnitt
an einer Langsseite des wannenférmigen Formkorpers Gibergehen. Optional kann an dem Rand 3 auch eine Aussparung
10 ausgeschnitten werden, beispielsweise in Form eines Halbkreises oder einer Aussparung mit anderer Kontur.
[0023] InFigur2Bisteine Sanitdrwanne gezeigt, bei der der Rand 3 asymmetrisch um den wannenférmigen Formkoérper
2 angeordnet ist, da auf der linken Seite nur ein schmaler Rand 3 und auf der rechten Seite ein breiter Rand 3 ausgebildet
ist. In dem breiten Rand 3 sind mehrere Offnungen 11 ausgestanzt, die optional vorgesehen werden kénnen, um weitere
Bauteile, beispielsweise Ablagen, Armaturen oder andere Bauteile, dort zu fixieren. Die Rander an den Offnungen 11
kdnnen optional ebenfalls verrundet und dann mit Email beschichtet sein.

[0024] In Figur 2C ist eine weitere Sanitdrwanne gezeigt, die einen asymmetrischen Rand 3 aufweist, an dem eine
eckige Aussparung 12 ausgeschnitten ist.

[0025] In Figur 2D ist eine Sanitdrwanne mit einem Rand 3 gezeigt, der an einer Seite eine Stufe 13 besitzt, die
benachbart zu einer Langskante des wannenférmigen Formkorpers 2 vorgesehen ist. Die Darstellung der Figuren 2A
bis 2D kénnen beliebig miteinander kombiniert werden und sollen zeigen, dass der plan auslaufende Rand 3 mitbeliebigen
Konturen abgeschnitten werden kann.

[0026] Die Herstellung einer Sanitarwanne 1 wird mit Bezug auf Figur 3 erlautert. In einem ersten Schritt wird aus
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einem Stahlblech ein wannenférmiger Formkorper 2 geformt, bei dem an einem Boden eine Ablauf6ffnung 5 eingebracht
wird. Der wannenformige Formkorper 2 umfasst einen Rand 3, der plan auslaufend ausgebildet ist und sich im Wesent-
lichen parallel zum Boden erstreckt. Der Rand 3 an dem unbeschichteten Rohling aus Stahlblech ist groRer als der
spatere Rand 3 der Sanitdrwanne 1. Zur Herstellung der Sanitdrwanne geman Figur 1 kann der Rand an den Langsseiten
des wannenférmigen Formkdrpers 2 entlang von Schnittkanten 7 abgetrennt werden, so dass streifenférmige Abschnitte
6 abgetrennt werden. An den Stirnseiten des wannenférmigen Formkdérpers 2 kdnnen entlang von Schnittkanten 9
streifenférmige Abschnitt 8 von dem Rand 3 abgetrennt werden.

[0027] Beispiele fur Sanitarwannen, die aus dem Rohling gemaf Figur 3 hergestellt werden kdnnen, zeigen die Figuren
4A bis 4D fir in Draufsicht rechteckige Bauformen, wobei aus dem Rohling auch die Beispiele der Figuren 2A bis 2D
herstellbar sind.

[0028] Nach dem zumindest bereichsweisen Abschneiden des Randes 3 von dem Rohling aus Stahlblech mit dem
wannenférmigen Formkdrper 2 wird die Schnittkante 7 oder 9 zumindest bereichsweise an der Stirnseite 4 verrundet,
vorzugsweise wird die gesamte Stirnseite 4 am Umfang des wannenférmigen Formkdrpers 2 an dem Rand 3 verrundet.
Das Verrunden kann tber spangebende Verfahren, wie Frasen, oder spanlose Verfahren, wie Stofen, oder durch eine
Kombination von spanenden und spanlosen Verfahren erfolgen.

[0029] Nach dem Verrunden der Stirnseite 4 an dem Rand 3 wird der Formkoérper 2 mit einer Emailschicht beschichtet,
die bei hohen Temperaturen eingebrannt wird, beispielsweise bei tiber 800 °C. AnschlieRend wird die so hergestellte
Sanitarwanne 1 abgekihlt und kann dann mit dem individuell zugeschnittenen Rand 3 eingebaut werden.

Bezugszeichenliste
[0030]

Sanitédrwanne
Formkorper
Rand
Stirnseite
Ablauféffnung
Abschnitt
Schnittkante
Abschnitt

9 Schnittkante
10  Aussparung

0N O WN -

11 Offnung

12 Aussparung
13 Stufe
Patentanspriiche

1. Sanitdrwanne (1) aus einem emaillierten Stahlblech mit einem wannenférmigen Formkérper (2), der einen umlaufend
hervorstehenden dufleren Rand (3) aufweist, der zumindest teilweise plan auslauft, dadurch gekennzeichnet,
dass der Rand (3) an einer Stirnseite (4) zumindest bereichsweise verrundet ist und der verrundete Rand (3) mit
Email beschichtet ist.

2. Sanitarwanne nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der verrundete Bereich des Randes (3) an der
Stirnseite einen Radius zwischen 0,8 mm und 3 mm, insbesondere 1,1 mm und 1,5 mm, aufweist.

3. Sanitarwanne nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Rand (3) umlaufend um den wannen-
férmigen Formkorper (2) verrundet ist.

4. Sanitarwanne nach einemdervorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Rand (3) zumindest
bereichsweise gebogen ausgeschnitten ist.

5. Sanitarwanne nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der gebogen ausgeschnittene Rand (3) mit einer
Biegung mit einem Radius groRer 50 mm verlauft.

6. Sanitarwanne nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Rand (3) umlau-
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fend plan und im Wesentlichen parallel zu einem Boden des wannenférmigen Formkdrpers (2) auslauft.

Sanitarwanne nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an dem Rand (3)
mindestens eine Aussparung (10, 12) oder Stufe (13) ausgeschnitten ist.

Sanitarwanne nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an dem Rand (3)
mindestens eine ausgestanzte Offnung (11) vorgesehen ist.

Verfahren zur Herstellung einer Sanitdrwanne (1) mit den folgenden Schritten:

- Formen eines Stahlbleches zu einem wannenférmigen Formkdrper (2) mit einem hervorstehenden umlaufen-
den Rand (3);

- zumindest bereichsweises Abschneiden des Randes (3) des wannenférmigen Formkorpers (2) entlang einer
Schnittkante (7, 9);

- zumindest bereichsweises stirnseitiges Verrunden der Schnittkante (7, 9) an dem Rand (3) des Formkdorpers
(2), und

- Beschichten des Formkdrpers (2) mit einer Emailschicht bei einer hohen Temperatur.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der umlaufende Rand (3) plan auslauft und ein planer
Abschnitt (6, 8) des Randes (3) entlang der Schnittkante (7, 9) abgeschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Verrunden des Randes (3) durch spa-
nende und/oder nichtspanende Bearbeitung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Schnittkante (7, 9) zumindest
bereichsweise gebogen verlauft.

Verfahren nach einem der Anspriche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Schnittkante (7, 9) und/oder
der Rand (3) nach dem Abschneiden umlaufend verrundet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass beim Abschneiden des Randes
(3) eine Aussparung (10, 12) oder eine Stufe (13) entlang des Randes (3) hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass in den Rand (3) eine Offnung (11)
eingestanzt wird und ein Offnungsrand vor dem Beschichten verrundet wird.
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