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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Sanitdrkomponente, wobei die Sanitarkompo-
nente ein WC-Sitz, ein WC-Deckel oder ein Urinal-De-
ckel ist, wobei das Verfahren folgende Schritte aufweist:
a) Bereitstellen eines Rohlings (3a-c) der Sanitarkompo-
nente aus einem Duromermaterial (Duroplastmaterial),
b) Vorwarmen des Rohlings (3-c) derart, dass sich zu-
mindest eine Temperatur einer Oberflache des Rohlings
erhoht,

c) Bespriihen des Rohlings (3a-c) der Sanitarkomponen-

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER SANITARKOMPONENTE

te mit einem elektrisch aufgeladenen Pulverlack (4),
wobei der Rohling (3a-c) der Sanitdrkomponente auf
einem zu dem elektrisch aufgeladenen Pulverlack (4)
entgegengesetzten Potential liegt und der Pulverlack
(4) auf dem Rohling (3a-c) der Sanitarkomponente haf-
tet, und

d) Einbrennen des Pulverlacks (4) zur Bildung einer eine
Auflenoberflache der Sanitarkomponente bildenden Be-
schichtungsschicht.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Sanitdrkomponente, wobei es sich
bei der Sanitarkomponente um einen WC-Sitz, WC-De-
ckel, oder einen Deckel eines Urinals handelt. Weiterhin
betrifft die Erfindung eine durch das Verfahren gewon-
nene Sanitarkomponente.

[0002] Sanitarkomponenten, wie beispielsweise WC-
Sitze, WC-Deckel oder Urinal-Deckel sind im Stand der
Technik allgemein bekannt. Die bekannten Sanitarkom-
ponenten werden gewoéhnlich aus Kunststoffen, wie bei-
spielsweise einem Duromer (auch Duroplast genannt),
gefertigt und sind oftmals in weiler Farbe gehalten.
[0003] Farbig gestaltete Sanitdrkomponenten werden
im Stand der Technik hingegen hergestellt,indem die aus
Duroplast gepressten Rohlinge manuell mit einer Sprih-
pistole lackiert werden. Die hiermit verbundenen Herstel-
lungsschritte sind aufwendig, teuer und auf’erdem ext-
rem fehleranfallig, weil eine manuelle Lackierung in nicht
seltenen Fallen zu Lackierfehlern fiihrt.

[0004] Alternativ ist es aus dem Stand der Technik
bekannt (DE 10 2013 005 990 A1), Kunststoffgegen-
stande durch eine Pulverbeschichtung farbig zu gestal-
ten. Hierbei wird der an sich nicht elektrisch leitfahige
Kunststoffgegenstand mit einer polaren Beschichtung
versehen, um eine fur das Pulverbeschichten notwendi-
ge statische Aufladung der Oberflache zu erreichen. Die
polare Beschichtung muss nach Auftragen auf den
Kunststoffgegenstand mehrere Stunden altern, um die
gewlinschten Eigenschaften zu erreichen. Der Alter-
ungszeitraum betragt mindestens 12 Stunden, vorzugs-
weise sogar bis zu 48 Stunden. Aus diesem Grund istdas
bekannte Verfahren langsam, lagerungsintensiv und da-
mit teuer.

[0005] Sanitarkomponenten kommen naturgemaf mit
menschlichen Ausscheidungen, wie Urin, oder mensch-
licher Haut in Kontakt. Hygiene spielt demzufolge ver-
standlicherweise eine grofe Rolle, insbesondere in Fal-
len, in denen mehrere Personen die Sanitarkomponen-
ten gemeinsam nutzen. Im Stand der Technik setzen
Personen vor und nach Benutzung von WCs beispiels-
weise Desinfektionssprays oder -mittel ein, um die Ober-
flachen der Sanitdrkomponenten zu desinfizieren. Es
kommt allerdings vor, dass die Sprays bzw. Mittel nicht
nachgefillt werden oder die das WC benutzende Person
diese schlicht nicht verwendet, mit der Folge, dass die
Oberflachen nicht keimfrei sind.

[0006] Vor diesem Hintergrund ist es Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung von
aus Duromeren gebildeten Sanitdrkomponenten zu
schaffen, das Sanitarkomponenten in unterschiedlichen
Farben mit hygienischen Oberflachen schnell und ein-
fach liefert. Zumindest ist es Aufgabe der Erfindung, ein
zum Stand der Technik alternatives Verfahren zu schaf-
fen.

[0007] Diese Aufgabe(n) wird/werden mit einem Ver-
fahren gemal Patentanspruch 1 geldst. Bevorzugte
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Ausfiihrungsformen sind Gegenstand der abhangigen
Patentanspruche.

[0008] Das erfindungsgeméBe Verfahren dient zur
Herstellung einer Sanitdrkomponente, wobei die Sanitér-
komponente ein WC-Sitz, ein WC-Deckel oder ein Uri-
nal-Deckel ist.

[0009] Das erfindungsgemél3e Verfahren beinhaltet
hierzu folgende Schritte:

a) Bereitstellen eines Rohlings der Sanitdrkompo-
nente aus einem Duromermaterial (Duroplastmate-
rial), beispielsweise aus UREA,

b) Vorwdrmen zumindest eines Teilbereichs des
Rohlings derart, dass sich zumindest eine Tempe-
ratur einer Oberflédche des Teilbereichs des Rohlings
erhéht,

¢) Bespriihen des Rohlings der Sanitdrkomponente
mit einem elektrisch aufgeladenen Pulverlack zu-
sammen mit einem antiviralen und/oder antibakte-
riellen Additiv, wobei der Rohling der Sanitdrkompo-
nente auf einem zu dem elektrisch aufgeladenen
Pulverlack entgegengesetzten Potential liegt und
der Pulverlack und das Additiv in dem Teilbereich
aufdem Rohling der Sanitdrkomponente haften, und
d) Einbrennen des Pulverlacks zur Bildung einer
eine Aullenoberfldche der Sanitdrkomponente bild-
enden Beschichtungsschicht, die aufgrund des Ad-
ditivs antivirale und/oder antibakterielle Eigenschaf-
ten besitzt.

[0010] Die herzustellende Sanitarkomponente kann
ein WC-Sitz, ein WC-Deckel oder ein Deckel eines Uri-
nals sein.

[0011] Der WC-Sitz betrifft den Teil einer WC-Sitzgar-
nitur, der in der Regel an einer WC-Keramik schwenkbar
befestigtist und auf dem eine Person wahrend des Stuhl-
gangs direkt sitzt. Man bezeichnet den nach dem erfin-
dungsgemafien Verfahren hergestellten WC-Sitz um-
gangssprachlich auch als WC-Brille oder Toilettenbrille.
[0012] Der nach dem erfindungsgeméafien Verfahren
hergestellte WC-Deckel betrifft den Teil einer WC-Sitz-
garnitur, der ebenfalls an der WC-Keramik - sowohl ge-
geniber der WC-Keramik als auch einem entsprechen-
den WC-Sitz - schwenkbar befestigt ist und der so ge-
schwenkt werden kann, dass er auf dem WC-Sitz lagert
und die WC Keramik hierdurch verschlief3t.

[0013] Derletztendlich nach dem erfindungsgemafien
Verfahren hergestellte Deckel des Urinals wird bestim-
mungsgemal an einem an einer Wand befestigten Urinal
schwenkbar so angebracht, dass ein Benutzer eine Off-
nung des Urinals 6ffnen oder schlieen kann.

[0014] DerRohlingder Sanitarkomponente istein nicht
fertiges Werkstlck, das bereits die aullerliche Gestalt
der Sanitarkomponente besitzt, allerdings noch zur Wei-
terverarbeitung in dem erfindungsgemafen Verfahren
bestimmt ist. Insbesondere besitzt der Rohling noch
keine AuRenoberflache mit gewlinschten Eigenschaften.
[0015] Derin Schritt a) bereitgestellte Rohling der Sa-
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nitdrkomponente ist erfindungsgemaf aus einem Duro-
mermaterial (Duroplastmaterial), beispielsweise aus
UREA, gebildet. Der entsprechende Formungsschritt
des Rohlings, der auch Teil des Schritts a) des erfin-
dungsgemalien Verfahrens sein kann, erfolgt dadurch,
dass ein Kunstharz, insbesondere ein Kondensations-
harz, in eine die Form des Rohlings definierende Form
gegossen wird und anschlieBend unter Druck und/oder
Temperaturbeaufschlagung ausgehartet wird. Verstar-
kungselemente wie Holzfasern und/oder Kunststofffa-
sern kénnen mit in die Form aufgenommen und in das
Kunstharz eingeschlossen werden. Diese Verstarkungs-
elemente erhdhen die Stabilitat der erhaltenen Sanitar-
komponente.

[0016] Die verwendete Form definiert die letztendlich
erhaltene Sanitarkomponente, d.h. den WC-Sitz, den
WC-Deckel oder den Urinal-Deckel.

[0017] Im Rahmen der Entwicklungstatigkeit ist er-
kannt worden, dass die Oberflache des Rohlings Eigen-
schaften erhalt, die sich fiir das (elektrostatische) Pulver-
beschichten eigenen, wenn der Rohling in dem Verfah-
rensschritt b) vorgewarmt wird. Das Vorwarmen fiihrt zu
einer Verminderung des elektrischen Oberflachenwider-
standes der aus Duromermaterial (Duroplast) gebildeten
Sanitarkomponente, was wiederum dazu fiihrt, dass die
Oberflache der Sanitarkomponente auf ein fiir das Pul-
verbeschichten geeignetes Potenzial gebracht werden
kann.

[0018] Zudem ist erkannt worden, dass in dem Ver-
fahrensschritt b) ein Additiv zusammen mit dem Pulver-
lack auf den Rohling aufgebracht werden kann, wobei
das Additiv nach dem Verfahrensschritt d) zu der anti-
viralen und/oder antibakteriellen Beschichtungsschicht
fuhrt.

[0019] Es ist festzuhalten, dass der aus dem Duromer
(Duroplast) gebildete Rohling bis auf das in Schritt b)
durchgefiihrte Vorwarmen unbehandelt bleiben kann,
d.h. es missen auf dem Rohling keine Beschichtungen
oder Mittel appliziert werden, die flr eine elektrisch leit-
fahige Oberflache zur Pulverbeschichtung sorgen. Die-
ser Umstand tragt extrem zur Beschleunigung und Ver-
einfachung des Verfahrens bei.

[0020] Bevorzugt kann in dem erfindungsgeméfien
Verfahren in Schritt b) der gesamte Rohling vorgewérmt
werden, derart, dass sich zumindest die Temperatur der
gesamten Oberfldche des Rohlings erh6ht, wobei

in dem Schritt c) der gesamte Rohling (3a-c) der Sanitér-
komponente mit dem elektrisch aufgeladenen Pulverlack
(4) und dem Additiv bespriiht wird, sodass der Pulverlack
(4) und das Additiv auf dem gesamten Rohling (3a-c) der
Sanitdrkomponente haften.

[0021] Insoweit wird in dieser bevorzugten Variante
der gesamte Rohling mit der antiviralen und/oder anti-
bakteriellen Beschichtungsschicht vollstédndig beschich-
tet, sodass die gesamte erhaltene Sanitarkomponente
mit der antiviralen und/oder antibakteriellen Beschich-
tungsschicht vollstandig ummantelt ist.

[0022] Der in dem Schritt ¢) verwendete Pulverlack
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kann flexibel je nach spezifischer Anforderung an die
finale Sanitarkomponente gewahlt werden. Insbesonde-
re lassen sich Pulverlacke wahlen, die solche Eigen-
schaften besitzen, dass die nach dem Einbrennen
(Schritt d)) erhaltene AuRenoberflache/Sichtoberflache
der Sanitarkomponente Anforderungen an Hartegrad,
Kratzfestigkeit, Oberflachenrauigkeit und/oder Chemi-
kalienbestandigkeit erfillt.

[0023] Bevorzugt ist das Additiv von dem Pulverlack
gesondert oder Teil des Pulverlackes. Letzteres ist be-
sonders bevorzugt, indem das Additivin dem Pulverlack
bzw. den Pulverpartikeln aufgenommen ist, sodass der
Verfahrensschritt c) neben einer gleichmaRigen Vertei-
lung des Pulverlackes gleichzeitig zu einer gleichmagi-
gen Verteilung des Additivs fiihrt.

[0024] Der Pulverlack beinhaltet als funktionale Be-
standteile zumindest ein Bindemittel, das auf einem Po-
lymer basiert, und Farbpigmente. Letztere verleihen dem
Pulverlack seine Farbgebung. Zusétzlich kénnen in dem
eingesetzten Pulverlack neben dem Additiv Fullstoffe
enthalten sein.

[0025] Sanitarkomponenten in verschiedenen Farben
lassen sich mit Pulverlacken realisieren. Dekore, die
beispielsweise eine Holzstruktur oder Carbon-Optik ver-
mitteln, werden erreicht, indem nach der Pulverbeschich-
tung noch zusatzlich eine Sublimationsfolie auf die Sa-
nitdrkomponente aufgebracht wird.

[0026] Alle gangigen Farben und/oder Farbeeffekte
und/oder Dekore kénnen auf diese Weise realisiert wer-
den.

[0027] Geeignete Pulverlacke besitzen Bindemittel
beispielsweise auf Basis von Polyestern, beispielsweise
ungesattigte Polyesterharze, Polyurethanen, Acrylathar-
zen, Epoxidharzen oder Fluorpolymeren. Denkbar sind
auch Hybrid-Pulverlacke, bei denen Epoxid- und Poly-
esterharze kombiniert sind. Das Additiv ist erfindungs-
gemal in diesen Bindemitteln enthalten.

[0028] Besonders bevorzugte Pulverlacke sind hoch-
reaktive Polyester-Pulverlacke, die beispielsweise von
dem Unternehmen IGP unter folgenden Markennamen
auf dem Markt angeboten werden:

a. IGP-RAPID®complete 88, insbesondere IGP-RA-
PID®complete 881T, 8862, 8863 oder 8864.

[0029] Alternativ kann auch der Pulverlack des Unter-
nehmens IGP verwendet werden:

b. PulverlGP-RAPID®top 381M, insbesondere Pulve-
riIGP-RAPID®op 381MA-AO0, oder PulverlGP-RA-
PID®top 381ME-A1.

[0030] Besonders bevorzugt ist das Additiv in diesen
Pulverlacken bzw. deren Pulverpartikeln mit enthalten.
[0031] Das Additiventhaltbeispielsweise Silberverbin-
dungen und/oder Silan-Ammoniumverbindungen, die
antiviral wirken. Antibakterielle Additive vertreiben bei-
spielsweise die Unternehmen "Sanitized" und "Biocote".
[0032] Die elektrische Aufladung des Pulverlackes er-
folgt bevorzugt an einer den Pulverlack versprihenden
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Spriheinrichtung. Beispielsweise ist die Aufladung des
Pulverlackes durch Hochspannung (Corona-Aufladung)
oder Reibung (triboelektrische Aufladung) an der Spri-
heinrichtung moglich. Der in Schritt c) aufgeladene Pul-
verlack wird bevorzugt positiv aufgeladen, wobei das
entgegengesetzte Potential, auf dem die in Schritt b)
vorgewarmte Sanitarkomponente liegt, bevorzugt Mas-
sepotential ist.

[0033] Die Spriheinrichtung kann beispielsweise eine
manuell zu betatigende Pulversprihpistole oder Auto-
matiksprihpistole sein. Letztere wird beispielsweise
durch eine Automatik- oder Robotereinrichtung gezielt
geflhrt oder feststehend installiert, wobei die Sanitar-
komponente Uber eine Fordereinrichtung an der Spri-
heinrichtung vorbeigefihrt wird und hierbei mit dem Pul-
verlack bespriht wird.

[0034] Der Verfahrensschritt c) ist bevorzugt in zwei
Teilschritte ¢1) und ¢2) aufgeteilt, um den Rohling voll-
standig mit dem nach Schritt d) die Sichtoberflache bild-
enden Pulverlack inklusive des Additivs zu bespriihen.

[0035] Indem Teilschrittc1)istdie Spriiheinrichtung so
angeordnet, dass sie eine der Spriheinrichtung zuge-
wandte Oberflache der Sanitarkomponente mit Pulver-
lack/Additiv bespriht. Auf der der Spriheinrichtung ab-
gewandten Seite befindet sich in dem Teilschritt c1) be-
vorzugt eine flachige Elektrode (Gegenelektrode), die
bevorzugt gréRere Flachenabmessungen besitzt als
die Sanitarkomponente. Die flachige Elektrode liegt auf
demselben Potenzial wie die Spriiheinrichtung und ver-
hindert damit, dass der elektrisch geladene und das
Additiv enthaltene Pulverlack auf eine der Spriheinrich-
tung abgewandte Oberflache der Sanitdrkomponente
gelangt.

[0036] In dem Teilschritt c2) wird die in Teilschritt c1)
der Spriheinrichtung abgewandte Oberflache mit dem
Pulverlack bespriiht. Dies kann dadurch erfolgen, dass
die Sanitdrkomponente, beispielsweise im aufgehang-
ten Zustand, in einen anderen Teilbereich der Pulverbe-
schichtungsanlage verfahren wird, in dem eine weitere
Spriheinrichtung und eine weitere flachige Elektrode
(Gegenelektrode) gegeniiber dem Teilschritt ¢1) nun-
mehr umgekehrte Positionen besitzen. Die weitere Sprii-
heinrichtung und die weitere flachige Elektrode sind be-
vorzugt identisch aufgebaut wie diejenigen, die in Teil-
schritt ¢1) zum Einsatz kommen.

[0037] Alternativ kann die in Teilschritt c1) besprihte
Sanitarkomponente ohne Positionsdnderung/ortsfest
gedreht werden oder die Spriiheinrichtung und die fla-
chige Elektrode werden um die Sanitarkomponente he-
rum verfahren. In diesem Fall sind die weitere Sprihein-
richtung und die weitere flachige Elektrode nicht notwen-
dig.

[0038] Bevorzugt sind Aufhdngungen, wie beispiels-
weise Haken, an denen die Sanitdrkomponente aufge-
hangt sind, bis auf den Abschnitt, der mit der Sanitar-
komponente in Berlihrung steht, isoliert. Dies fiihrt be-
vorzugt dazu, dass in Schritt c) ein Abwandern/Ablenken
des gesprihten Pulverlackes (inklusive Additiv) zur Auf-
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hangung hin verhindert oder zumindest vermindert wird.
[0039] Bevorzugtist/sind die flachige Elektrode und/o-
der die weitere flachige Elektrode so aufgebaut, dass sie
an unterschiedlichen, der Sanitdrkomponente zuge-
wandten Positionen verschiedene, unterschiedlich star-
ke Potenziale erzeugen kénnen.

[0040] Der aufgeladene und das Additiv enthaltende
Pulverlack haftet in Schritt c) (c1), ¢2)) bei Auftreffen auf
die in Schritt b) vorgewarmte Sanitdrkomponente, so-
dass die entsprechende Schicht nicht verlauft und die in
dem nachfolgenden Schritt d) erhaltene antivirale und/o-
der antibakterielle Beschichtungsschicht gleichmaRig
ist. Hierdurch lassen sich gute Beschichtungsschichten
mit hygienischen und optisch einwandfreien AuRen-
oberflachen reproduzierbar erzielen - und das in unter-
schiedlichen Farben.

[0041] Die in Schritten c) und d) erzeugte antivirale
und/oder antibakterielle Beschichtungsschicht ist bevor-
zugt eine einzige Schicht (einschichtig), insbesondere
dann, wenn hochreaktive Polyester-Pulverlacke Pulver-
lacke, wie die von IGP gemaf obigem Punkt a. oder der
Pulverlack von IGP gemaR obigem Punkt b. zum Einsatz
kommen.

[0042] AuRerdem lassen sich, bevorzugt einschichti-
ge, Schichten mit verschiedenen Dicken insbesondere
gleichmallig erzeugen. Die Dicke D der in Schritt d)
erhaltenen Beschichtungsschicht liegt bevorzugt in fol-
gendem Bereich 40um < D < OG, wobei OG gleich
120pm, 125pum, 130pm, 135pm, 140pm, 145um,
150pm, 155pum, 160pm, 165pm, 170pm, 175um,
180pm, 185um, 190pum, 195um, oder 200pm ist;
[0043] In dem Schritt d) wird der Pulverlack einge-
brannt. Dies geschieht durch Aufheizen der mit dem
Pulverlack bespriihten Sanitarkomponente auf eine
Temperatur T (die bevorzugt einer spezifischen
Schmelztemperatur entspricht oder besonders bevor-
zugt darlber liegt). Die Temperatur T entspricht einer
Einbrenntemperatur. Der Pulverlack beginnt ab Errei-
chender spezifischen Schmelztemperatur zu schmelzen
und hartet zu der Beschichtungsschicht tiber eine be-
stimmte Zeitspanne hinweg aus.

[0044] Die Temperatur T, auf die die Sanitdrkompo-
nente aufgeheizt wird, liegt beispielsweise in Bereichen
zwischen 120°C und 200°C, 130°C und 200°C, 140°C
und 200°C, 150°C und 200°C, 160°C und 200°C, 170°C
und 200°C, 180°C und 200°C, oder 190°C und 200°C.
Besonders bevorzugt liegt die Temperatur zwischen
125°C und 150°C.

[0045] Bei Einsatz von hochreaktiven Polyester-Pul-
verlacken, wie die von IGP gemaf obigem Punkt a. liegt
die Temperatur T zwischen 125°C und 140°C und bei
dem Pulverlack von IGP gemafR obigem Punkt b zwi-
schen 130°C und 150°C. Enthalten diese Pulverlacke
gemal Punkt a. und b. das Additiv, ergeben sich diesel-
ben Temperturen.

[0046] Je niedriger die Temperatur ist, desto langer
dauert der Schritt d).

[0047] Die Sanitdrkomponente wird bevorzugt in dem
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Schritt d) konstant auf der Temperatur T gehalten.
[0048] Die entsprechende Zeitspanne, Uber die die
Sanitéarkomponente hinweg auf der Temperatur bevor-
zugt konstant gehalten wird, liegt in Bereichen von we-
nigen Minuten, beispielsweise 2 min, bis hin zu zehn
Minuten oder mehr, beispielsweise 20 min, und ist umso
langer je niedriger die Temperatur ist.

[0049] Bevorzugt beinhaltet der Schritt d) folgende
Teilschritte:

d1) einen Vorheizschritt, in dem der in Schritt c)
bespriihte Rohling, an dem der Pulverlack und das
Additiv haften, durch eine Viorheizvorrichtung auf die
Einbrenntemperatur aufgeheizt wird, und

d2) einen Brennschritt, in dem der in Schritt d1)
vorgeheizte Rohling, an dem der Pulverlack und
das Additiv haften, einen Brennofen durchlauft, in
dem die die AuBenoberflache der Sanitdrkompo-
nente bildende Beschichtungsschicht ausgebildet
wird.

[0050] Der Vorheizschritt d1) ist insbesondere eine
schnelle Aufheizung, die beispielsweise durch eine vor
dem Brennofen angeordnete Heizvorrichtung erfolgt.
Diese Heizvorrichtung ist beispielsweise ein Infrarot-
strahler, der die Sanitdrkomponente bevorzugt von bei-
den Seiten bestrahlt, um sie auf die in dem Brennofen
herrschende Temperatur schnell aufzuheizen.

[0051] In dem Brennschritt d2) erfolgt die Ausbildung
der finalen antiviralen und/oder antibakteriellen Be-
schichtung der Sanitdrkomponente, die in Abhangigkeit
von dem eingesetzten Pulverlack unterschiedliche Far-
ben aufweisen. Die in dem Brennofen herrschende Tem-
peratur hat die bereits oben genannten Temperaturwerte
T.

[0052] Das erfindungsgeméBe Verfahren ist bevor-
zugt so ausgestaltet, dass derin Schritt a) bereitgestelite
Rohling der Sanitdrkomponente auf Basis eines Konden-
sationsharzes hergestellt wurde, wobei ein entsprechen-
des bei Hartung des Rohlings abgespaltenes Kondensat
bevorzugt Wasser ist.

[0053] Das Kondensationsharz ist beispielsweise ein
Harnstoffharz (HF), wie UREA, ein Melaminharz oder
Phenolharz. Es hat sich gezeigt, dass das erfindungs-
gemale Verfahren insbesondere mit diesen Harzen sehr
gute Ergebnisse liefert, insbesondere mit Melaminhar-
zen oder Harnstoffharzen. Besonders bevorzugt werden
die Melaminharze oder Harnstoffharze in Kombination
mit den genannten hochreaktiven Polyester-Pulverla-
cken, wie die von IGP gemall obigem Punkt a. oder
dem Pulverlack von IGP gemaf obigem Punkt b. einge-
setzt. Diese Kombination fiihrt zu einer sehr guten Bin-
dung zwischen dem Rohling und der antiviralen und/oder
antibakteriellen Beschichtungsschicht.

[0054] Das erfindungsgeméBe Verfahren ist bevor-
zugt so ausgestaltet, dass der Rohling in Schritt b) mit
einem Infrarotstrahler vorgewérmt wird, indem der Infra-
rotstrahler den Rohling mit Infrarotstrahlung bestrahlt,
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wobei die Infrarotstrahlung bevorzugt in einem Wellen-
langenbereich von 3.000 nm bis 50.000 nm (IR-C (mitt-
leres Infrarot, langwellig)) liegt. Die Bestrahlung in Schritt
b) erfolgt bevorzugt liber 40 Sekunden bis 120 Sekun-
den, wobei die Oberfldche des Rohlings hierbei auf 80°C
bis 100°C erwdrmt wird.

[0055] DerInfrarotstrahler bestrahlt die Sanitdrkompo-
nente bevorzugt von beiden Seiten und insbesondere
von beiden Seiten die Oberflachen der Sanitarkompo-
nente gleichmagig.

[0056] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Sanitar-
komponente, die nach dem erlauterten Verfahren erhalt-
lich ist. Diese Sanitdrkomponente ist bevorzugt dadurch
charakterisiert, dass sich zwischen finaler antiviralen
und/oder antibakteriellen Beschichtung und der Rohling-
oberflache keine polaren oder elektrisch leitfahigen Be-
schichtungen befinden.

[0057] Im Folgenden wird eine bevorzugte Ausflh-
rungsform des erfindungsgeméafien Verfahrens unter
Bezug auf die beigefligte Figur erlautert. Es zeigt:

- Figur 1 eine schematische Abfolge des erfindungs-
gemafen Verfahrens;

[0058] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung
des erfindungsgemafien Herstellungsverfahrens zur
Herstellung einer Sanitdrkomponente. Die herzustellen-
de Sanitarkomponente istinsbesondere ein WC-Deckel,
ein WC-Sitz oder ein Urinal-Deckel.

[0059] Das erfindungsgemale Verfahren ist im We-
sentlichen in vier Schritte unterteilt, namlich:

a) Bereitstellen eines Rohlings der Sanitdrkompo-
nente aus einem Duromermaterial (Duroplastmate-
rial),

b) Vorwdrmen zumindest eines Teilbereichs des
Rohlings derart, dass sich zumindest eine Tempe-
ratureiner Oberfldche des Teilbereichs des Rohlings
erhoht,

¢) Bespriihen des Rohlings der Sanitdrkomponente
mit einem elektrisch aufgeladenen Pulverlack zu-
sammen mit einem antiviralen und/oder antibakte-
riellen Additiv, wobei der Rohling der Sanitdrkompo-
nente auf einem zu dem elektrisch aufgeladenen
Pulverlack entgegengesetzten Potential liegt und
der Pulverlack und das Additiv in dem Teilbereich
aufdem Rohling der Sanitdarkomponente haften, und
d) Einbrennen des Pulverlacks zur Bildung einer
eine AulBenoberflache der Sanitdrkomponente bild-
enden Beschichtungsschicht die aufgrund des Ad-
ditivs antivirale und/oder antibakterielle Eigenschaf-
ten besitzt.

[0060] Das Additiv ist in der erlauterten Ausfiihrungs-
form in dem Pulverlack bzw. den Pulverpartikeln enthal-
ten. Auf die Ausfuhrungen vor der Figurenbeschreibung
wird verwiesen.

[0061] Die antivirale und/oder antibakterielle Be-
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schichtungsschicht bildet die finale AuRenoberflache
bzw. Sichtoberflache der Sanitarkomponente.

[0062] Dergenannte Schritta)erfolgtin Figur 1in einer
Sektion | einer zur Durchfihrung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens eingerichteten Beschichtungsanlage 1.
In der Sektion | werden Rohlinge aus Duromer (Duro-
plast) der herzustellenden Sanitarkomponente bereitge-
stellt. Die Rohlinge sind insbesondere aus einem Kon-
densationsharz hergestellt, das bevorzugt unter Abspal-
tung von Wasser zu dem Duromer-Rohling unter Warme-
beaufschlagung und Druck gehértet wurde.

[0063] Die Rohlinge der Sanitdrkomponente sind Ge-
genstande, die bereits die Gestalt der herzustellenden
Sanitéarkomponente besitzen und in dem weiteren Ver-
fahren zu beschichten sind, wie es im Folgenden erlau-
tert werden wird.

[0064] Die Beschichtungsanlage 1 beinhalteteine For-
dereinrichtung 2, die in Sektion | bestlickt wird, indem
Rohlinge 3a-c der Sanitarkomponenten beispielsweise
an entsprechenden Haken aufgehangt werden. Die Ha-
ken sind bevorzugt mit einer isolierenden Schicht tber-
zogen bis auf denjenigen Abschnitt, der in Kontakt/Be-
rihrung mit dem Rohling 3a-c steht.

[0065] Rohlinge 3a-c verschiedener Sanitdrkompo-
nenten sind in Figur 1 an der Férdereinrichtung 2 aufge-
hangt. Ein Rohling 3a, 3b eines WC-Deckels und eines
WC-Sitzes befinden sich in der Sektion |. Rohlinge 3c
eines Urinaldeckels sind bereits in Sektion Ill. Die Roh-
linge 3a-c sind bis auf einen nicht gezeigten, vorgelager-
ten Reinigungsschritt bevorzugt unbehandelt, d.h. auf
der Duromer-Oberflache der Rohlinge 3a-c ist bevorzugt
keine elektrisch leitfahige Beschichtung oder sind keine
anderen die Leitfahigkeit beeinflussende Substanzen
gesondert aufgebracht.

[0066] Die Fordereinrichtung 2 beinhaltet elektrisch
leitfahige Strukturen, die derart vorgesehen sind, dass
die Rohlinge 3a-c der Sanitarkomponenten elektrisch
kontaktiert sind. In Figur 1 liegen die elektrisch leitfahigen
Strukturen bevorzugt auf Massepotential, weshalb die
aufgehangten Rohlinge 3a-c der Sanitarkomponenten
ebenfalls auf Massepotential liegen. Das elektrische Po-
tenzial bzw. Massepotential der elektrisch leitfahigen
Strukturen und der aufgehangten Rohlinge 3a-c ist in
Figur 1 mit gestrichelten Linien schematisch dargestellt.
[0067] Die Fordereinrichtung 2 ist eingerichtet, die be-
reitgestellten und aufgehdngten Rohlinge 3a-c der Sa-
nitarkomponenten in Richtung des in Figur 1 gezeigten
Pfeils zu beférdern. Die Richtung FR entspricht insoweit
der Forderrichtung der Rohlinge 3a-c der Sanitarkompo-
nenten. Die Fordereinrichtung 2 beférdert die Rohlinge
3a-c der Sanitarkomponenten von der Sektion | in eine
Sektion I, in dem der Schritt b) des erfindungsgemaflen
Verfahrens durchgefiihrt wird.

[0068] In der Sektion Il beinhaltet die Fordereinrich-
tung 2 einen Strahler, insbesondere einen Infrarotstrah-
ler, der die Oberflachen der Sanitdrkomponente 3a-c
bevorzugt gleichmaRig bestrahlt. Die Bestrahlung fihrt
zu einer Vorwarmung der Oberflachen der Sanitarkom-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ponenten 3a-c, die in einer Verminderung des elekiri-
schen Oberflachenwiderstandes resultiert. Die Oberfla-
chen der Sanitdrkomponenten 3a-c werden in Sektion Il
bevorzugt auf eine Temperatur zwischen 80°C und
100°C aufgewarmt. Eine Verweildauer der Sanitarkom-
ponenten 3a-c in Sektion Il betragt zwischen 40 Sekun-
den und 120 Sekunden.

[0069] AnschlieBend treten die Rohlinge 3a-c in die
Sektion Il Gber. Die Rohlinge 3a-c der Sanitarkomponen-
ten werden in der Sektion Il mit einem elektrisch aufge-
ladenen Pulverlack 4, der das erfindungsgemafie Additiv
enthalt, bespruht. Das Bespruhen erfolgt bevorzugt in
zwei Teilschritten c1) und c2).

[0070] In dem Teilschritt c1) wird bevorzugt eine Vor-
derseitenoberflache der Sanitarkomponente mit Pulver-
lack bespriht. Die Vorderseitenoberflache ist in Figur 1
sichtbar und liegt in der Zeichenebene.

[0071] Der Vorderseitenoberflache zugewandt befin-
det sich eine Automatiksprihpistole 5. Die elektrische
Aufladung des Pulverlacks 4 erfolgt an der in der Sektion
lllangeordneten Automatikspriihpistole 5 beispielsweise
durch Reibung (triboelektrische Aufladung) oder durch
Anlegen einer Hochspannung (Corona-Aufladung).
[0072] Der aufgeladene das Additiv enthaltende Pul-
verlack 4 trifft auf die Vorderseitenoberflache der Roh-
linge 3a-c der Sanitdarkomponenten auf und haftet an
diesen insbesondere aufgrund des durch Schritt b) ver-
minderten Oberflachenwiderstandes und des entgegen-
gesetzten Massepotentials, auf dem die Rohlinge 3a-c
liegen. Eine Dicke der auf den Rohlingen 3a-c der Sani-
tarkomponenten entstehenden Pulverschicht ergibt sich
aus einer Geschwindigkeit, mit der die Rohlinge 3a-c der
Sanitarkomponenten in der Sektion Il geférdert werden,
und/oder einer Menge des gesprihten Pulverlacks 4.
[0073] SenkrechtzurZeichenebene hinter der Sanitar-
komponente, d.h. auf der der Vorderseitenoberflache
abgewandten Seite der Sanitdrkomponente 3c befindet
sich eine Elektrode 6 (Gegenelektrode).

[0074] Die Elektrode 6 liegt auf demselben Potential
wie die Automatiksprihpistole 5 zumindest in Bezug auf
das entsprechende Vorzeichen gegenliber dem Masse-
potential. Das zwischen Elektrode 6 und der Sanitar-
komponente entstehende Feld sorgt dafiir, dass der
von der Automatikspruhpistole 5 versprihte Pulverlack
nicht auf die der Elektrode 6 zugewandte Oberflache der
Sanitdrkomponente 3c gelangt.

[0075] Bevorzugt ist die Elektrode 6 in verschiedene
Bereiche unterteilt, beispielsweise neun gleichmaRig
groRRe Bereiche, die unterschiedliche Potentiale anneh-
men kdnnen. Hierdurch lasst sich das Feld zwischen
Elektrode 6 und Sanitdrkomponente 3¢ "formen", um
méglichst gut ein Ubertreten des Pulverlackes auf die
der Elektrode 6 zugewandte Seite zu verhindern.
[0076] Nach dem Teilschritt c1) erfolgt der Teilschritt
c2), in dem die in Teilschritt c1) der Automatikspriihpis-
tole 5 abgewandte Seitenoberflache (Ruckseitenober-
flache) mit Pulverlack bespriiht wird.

[0077] Die Beschichtungsanlage besitzt bevorzugt fur
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den Teilschritt ¢2) in Sektion Il eine weitere Automatik-
spruhpistole 5’ und eine weitere Elektrode 6’, die gegen-
Uber denjenigen fir den Teilschritt c1) lediglich in ihren
Positionen vertauscht sind.

[0078] Dieweitere Elektrode 6’ befindet sich deshalbin
Figur 1 vor der Sanitdrkomponente 3c und verdeckt sie in
dieser Ansicht. Aus diesem Grund ist die Sanitarkompo-
nente 3c in Teilschritt c2) gestrichelt dargestellt.

[0079] Im Ubrigen sind die weitere Automatikspriih-
pistole 5’ und die weitere Elektrode 6’ bevorzugtidentisch
aufgebaut wie diejenigen fur Teilschritt c1), weshalb auf
entsprechende Ausflihrungen verwiesen wird.

[0080] Die Aufteilung der Sektion Il in die zwei Teil-
schritte ¢1) und c2) fuhrt zu einer sehr gleichmaRligen
Applikation des das Additiv enthaltenen Pulverlackes auf
den Rohlingen 3a-c.

[0081] Der in der Sektion Il verspriihte Pulverlack 4
kann in Abhangigkeit von gewlinschten Eigenschaften
oder Anforderungen, wie beispielsweise an Chemika-
lienbestandigkeit, Kratzfestigkeit, und Farbe der finalen
Sanitéarkomponente gewahlt werden.

[0082] Die Fordereinrichtung 2 beférdertanschlieend
die mit der Pulverschicht versehenen Rohlinge 3a-c der
Sanitarkomponenten von der Sektion Il in eine Sektion
IV, in der ein bevorzugter Schritt d1) des Verfahrens
durchgeflhrt wird.

[0083] Die Beschichtungsanlage 1 besitzt in dieser
Sektion IV eine Schnell- bzw. Vorheizeinrichtung, die
die mit Pulverlack versehenen Rohlinge 3a-c auf die in
dem nachfolgenden Trockner (Sektion V) herrschende
Temperatur T (Einbrenntemperatur) schnell- bzw. vo-
raufheizt. Die Schnell- bzw. Vorheizeinrichtung ist bevor-
zugt wiederum ein Infrarotstrahler.

[0084] Eine Heizeinrichtung bzw. Trockner bildet die
Sektion V aus, in der ein Schritt d2) durchgefiihrt wird.
[0085] In dieser Sektion V bzw. in dem Schritt d2)
werden die mit dem Pulverlack versehenen, und in Sek-
tion IV vorgeheizten Rohlinge 3a-c der Sanitarkompo-
nenten auf der Temperatur T fiir eine bestimmte Zeit-
spanne, bevorzugt konstant, gehalten. Wenn die Sektion
IV und der Schritt d1) nicht vorhanden sind, heizt der
Trocknerin Sektion V die mit dem Pulverlack versehenen
Rohlinge 3a-c auf die Temperatur T auf.

[0086] Der an den Rohlingen 3a-c der Sanitdrkompo-
nenten haftende Pulverlack schmilztin der Sektion V und
vernetzt zu einer Beschichtungsschicht, die ausgehartet.
Aufgrund des Additivs besitzt die Beschichtungsschicht
antivirale und/oder antibakterielle Eigenschaften.
[0087] Die auf den Rohlingen 3a-c der Sanitdrkompo-
nenten ausgebildete Beschichtungsschichtbildet die Au-
Renoberflache bzw. Sichtflache.

[0088] Die Zeitspanne des Schrittes d2), tber die die
Rohlinge 3a-c der Sanitarkomponenten sich in der Sek-
tion V befinden, variiert in Abhangigkeit von dem einge-
setzten Pulverlack 4 und/oder der in der Sektion V
herrschenden Temperatur T. Die bevorzugte Sektion IV
ist dementsprechend anpassbar. Die Temperatur T be-
tragt zwischen 120°C und 200°C je nach eingesetztem
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Pulverlack. Besonders bevorzugt werden die IGP-Pul-
verlacke gemaR Punkte a. und b. vor der Figurenbe-
schreibung bei den dort angegebenen Temperaturen
eingesetzt, wobei das Additiv in diesen Pulverlacken
aufgenommen ist.

[0089] Die Rohlinge 3a-c der Sanitarkomponenten
sind nach Durchlaufen der Sektion V beschichtet und
konnen aus der Beschichtungsanlage 1 durch Losen von
der Férdereinrichtung 2 enthommen werden.

[0090] Pulverlacke ermdglichen die Herstellung von
Sanitarkomponenten in allen gangigen Farbténen durch
die Verwendung entsprechender Farbpigmente. Auch
lassen sich durch Zumischung von Effektpigmenten Far-
beeffekte, wie beispielsweise Metallic- oder Perlglanzef-
fekte, auf einfache Art und Weise erzielen.

[0091] Wenn die aus der Beschichtungsanlage 1 ent-
nommenen Sanitdrkomponenten ein Dekor erhalten sol-
len, beispielsweise eine Holz- oder Carbon-Optik, wer-
dendie entsprechenden Sanitarkomponenten einem be-
vorzugten weiteren Herstellungsschritt, der in Figur 1
nicht gezeigt ist, unterzogen. In dem weiteren Herstel-
lungsschritt wird eine Sublimationsfolie auf der beschich-
teten Sanitdrkomponente aufgebracht. Die Farbe der
Sanitarkomponente zusammen mit der aufgebrachten
Sublimationsfolie vermitteln die Optik des gewlinschten
Dekors.

[0092] Hervorzuheben ist, dass mit dem erfindungs-
gemaRen Verfahren Sanitarkomponenten hergestellt
werden kdnnen, die aus Duromermaterial gefertigt sind,
ohne dass die entsprechenden Rohlinge mit einer elekt-
risch leitfahigen Schicht versehen werden miissen. Er-
findungswesentlich ist insbesondere der Schritt b) und
das Additiv. Der Schritt d1) ist lediglich bevorzugt.
[0093] Die Ausflihrungen in dem allgemeinen Teil vor
der Figurenbeschreibung gelten flr die erlauterte Aus-
fuhrungsform gleichermaflen und vice versa.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Sanitarkomponen-
te, wobei die Sanitarkomponente ein WC-Sitz, ein
WC-Deckel oder ein Urinal-Deckel ist, wobei das
Verfahren folgende Schritte aufweist:

a) Bereitstellen eines Rohlings (3a-c) der Sani-
tarkomponente aus einem Duromermaterial
(Duroplastmaterial),

b) Vorwarmen zumindest eines Teilbereichs des
Rohlings (3-c) derart, dass sich zumindest eine
Temperatur einer Oberflache des Teilbereichs
des Rohlings erhoht,

c) Bespriihen des Rohlings (3a-c) der Sanitar-
komponente mit einem elektrisch aufgeladenen
Pulverlack (4) zusammen mit einem antiviralen
und/oder antibakteriellen Additiv, wobei der
Rohling (3a-c) der Sanitarkomponente auf ei-
nem zu dem elektrisch aufgeladenen Pulverlack
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(4) entgegengesetzten Potential liegt und der
Pulverlack (4) und das Additivin dem Teilbereich
auf dem Rohling (3a-c) der Sanitarkomponente
haften, und

d) Einbrennen des Pulverlacks (4) zur Bildung
einer eine AuRenoberflache der Sanitdrkompo-
nente bildenden Beschichtungsschicht, die auf-
grund des Additivs antivirale und/oder antibak-
terielle Eigenschaften besitzt.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei

der in Schritt a) bereitgestellte Rohling (3a-c) der
Sanitarkomponente auf Basis eines Kondensations-
harzes hergestellt wurde, wobei ein entsprechendes
bei Hartung des Rohlings abgespaltenes Kondensat
bevorzugt Wasser ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei

der Rohling (3a-c) in Schritt b) mit einem Infrarot-
strahler vorgewarmt wird, indem der Infrarotstrahler
den Rohling mit Infrarotstrahlung bestrahlt, wobei
die Infrarotstrahlung bevorzugt in einem Wellenlan-
genbereich von 3.000nm bis 50.000nm liegt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che 1 bis 3, wobei in Schritt b) der gesamte Rohling
vorgewarmt wird, derart, dass sich zumindest die
Temperatur der gesamten Oberflache des Rohlings
erhoht, und

in dem Schritt ¢) der gesamte Rohling (3a-c) der
Sanitarkomponente mit dem elektrisch aufgelade-
nen Pulverlack (4) und dem Additiv bespriiht wird,
wobei der Pulverlack (4) und das Additiv auf dem
gesamten Rohling (3a-c) der Sanitdrkomponente
haften.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
in dem Schritt b) ausschlieRlich die Oberflache des
Rohlings (3a-c) erwarmt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei in dem Schritt b)
die Oberflache des Rohlings (3a-c) in 40s bis 120s
auf eine Temperatur zwischen 100°C und 120°C
erwarmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
der Schritt d) beinhaltet:

d1) einen Vorheizschritt, in dem der bespriihte
Rohling (3a-c), an dem der Pulverlack haftet,
durch eine Vorheizvorrichtung auf eine Ein-
brenntemperatur aufgeheizt wird, und

d2) einen Brennschritt, in dem der in Schritt d1)
vorgeheizte Rohling (3a-c), an dem der Pulver-
lack haftet, einen Brennofen durchlauft, in dem
die die Aufienoberflache der Sanitarkomponen-
te bildende Beschichtungsschicht ausgebildet
wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wobei
das Additiv von dem Pulverlack gesondert ist oder
Teil des Pulverlackes ist.

Sanitédrkomponente erhaltlich nach einem der Ver-
fahren 1 bis 8.
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