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(54) Sanitédrinstallationsprodukt sowie Verfahren zur Herstellung eines Sanitérinstallationsproduktes.

(57) Die Erfindung betrifft ein Sanitarinstallationsprodukt mit ei-
nem Grundkdrper (1) aus Metallblech und mit einer abschnitts-
weise auf dem Grundkérper (1) aufgebrachten Emaillierung (2).
Erfindungsgeman ist vorgesehen, dass eine metallische Deck-
beschichtung (5) vorhanden ist, welche lediglich an zumindest
einem nicht mit der Emaillierung (2) versehenen Abschnitt des
Grundkorpers (1) aufgebracht ist. Die Erfindung betrifft des Wei-
teren ein Verfahren zur Herstellung des Sanitarinstallationspro-
duktes.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Sanitarinstallationsprodukt mit einem Grundkérper aus Metallblech und mit einer ab-
schnittsweise auf dem Grundkérper aufgebrachten Emaillierung.

[0002] Sanitarinstallationsprodukte in Form von Badewannen, Duschwannen, Duschflachen und Waschbecken aus Stahl-
email sind aus der Praxis bekannt und zeichnen sich durch eine ausgesprochene Langlebigkeit, Widerstandsfahigkeit
sowie ein hochwertiges Erscheinungsbild aus.

[__0003] Auch Komponenten von Duschwannen, Duschflachen, Badewannen und Waschbecken wie beispielsweise Ab- und
Uberlaufabdeckungen kénnen aus Stahlemail gebildet sein, so dass es sich dann auch um Sanitarinstallationsprodukte
im Sinne der vorliegenden Erfindung handeln kann.

[0004] Sanitarinstallationsprodukte aus Stahlemail zeichnen sich durch eine hohe Kratz-, Abrieb- und Schlagfestigkeit aus.
Stahlemail ist des Weiteren hygienisch und schmutzabweisend und kann leicht gereinigt werden. SchlieBlich bleibt das
hochwertige Erscheinungsbild von Stahlemaille langfristig erhalten, wobei auch unter Einwirkung chemischer Substanzen
und Hitze keine Farb- und Oberflachenveranderungen auftreten.

[0005] Ublicherweise sind alle im Einbauzustand sichtbaren Abschnitte des Grundkérpers des Sanitarinstallationsproduk-
tes mit einer hochwertigen, optisch ansprechenden Emaillierung versehen. An in montiertem Zustand nicht sichtbaren
Abschnitten des Grundkdrpers kann zumindest eine Grundemaillierung zweckmanig sein, um das den Grundkérper bil-
dende Metallblech insbesondere vor Korrosion zu schiitzen, selbst wenn dort gewisse optische Beeintrachtigungen hin-
genommen werden kdnnen.

[0006] Zumindest in den sichtbaren Bereichen bildet die Emaillierung eine geschlossene Oberflache und stellt so einen
optimalen Schutz des Metallblechs sicher.

[0007] Sanitarinstallationsprodukte aus Stahlemail haben sich in der Praxis bewéhrt und werden aufgrund ihrer vorteil-
haften Eigenschaften geschéatzt. Dennoch besteht ein Bedarf, Sanitarinstallationsprodukte aus Stahlemail im Hinblick auf
den Herstellungsaufwand, die Flexibilitat bei der Produktion sowie ihrer Gebrauchseigenschaften zu verbessern.

[0008] Beispielsweise besteht an Kanten eines emaillierten Metallbleches die Gefahr eines Abplatzens. So beschéftigt sich
die DE 102011 000275 C5 mit dem Problem, dass bei einem Deckel fir eine Sanitdrwanne ein umgebogener und ansons-
ten freiliegender Rand bei einer starken mechanischen Beanspruchung beschadigt werden kann, beispielsweise wenn der
Deckel herunterfallt. Dabei spielt auch eine Rolle, dass gerade bei seitlichen Kanten des Metallblechs aufgrund der Ober-
flachengeometrie eine Verdickung der Emaillierung resultiert, so dass dort zusatzlich zu der exponierten Lage an einer
Kante die Gefahr eines Aufplatzens des glasartigen Materials erhdht sein kann. Gemaf der DE 102011 000 275 C5 wer-
den verschiedene MaBnahmen zum Schutz eines solchen Randes beschrieben, wobei jedoch ein zumindest etwas er-
héhter Aufwand bei der Blechumformung wéhrend der Herstellung in Kauf zu nehmen ist.

[0009] Wie zuvor beschrieben, bildet die Emaillierung einen Schutz des darunterliegenden Metallblechs. Vor diesem Hin-
tergrund werden Offnungen in dem Grundkérper wie Ablaufldcher, Uberlaufldcher, Hahnldcher oder Lécher flr Armaturen
Ublicherweise in den Grundkérper erzeugt, bevor dieser mit der Emaillierung versehen wird. Die Rander entsprechender
Durchbriche sind dann auch mit der Emaillierung versehen und geschitzt.

[0010] Grundsatzlich kann es jedoch auch wiinschenswert sein, den Grundkérper nach dem Aufbringen der Emaillierung
mit Offnungen zu versehen und/oder randseitig zu beschneiden, beispielsweise um den Herstellungsprozess zu flexibili-
sieren bzw. nachtraglich noch Modifikationen vorzunehmen. Bei einer solchen Erzeugung von Offnungen oder bei einem
Randbeschnitt wird an der Schnittkante auch das Metallblech freigelegt, welches dann zunéachst nicht gegen Korrosion
oder andere Beeintrachtigungen geschiitzt ist.

[0011] So wird ein seit langer Zeit beispielsweise aus der DE 26 56 434 B2 bekanntes randseitiges Beschneiden eines
bereits emaillierten Grundkérpers aus Metallblech mit der DE 10 2018 132 073 A1 wieder aufgegriffen. Damit das Me-
tallblech an der Schnittkante nicht korrodiert, kann nachtraglich ein Email, beispielsweise ein Trocken-Email aufgebracht
werden. Alternativ kommen auch ein Lack, ein Dichtmittel oder Klebstoff in Betracht. Dichtmittel oder Klebstoffe sind dann
moglich, wenn die Schnittkante im montierten Zustand nicht sichtbar ist. Ein Lack oder ein Trocken-Email kénnen im Ver-
gleich zu der eingebrannten und flachig anhaftenden Emaillierung Schwachstellen darstellen.

[0012] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, bei einem gattungsgemaBen Sa-
nitarinstallationsprodukt an zumindest einem nicht mit der Emaillierung versehenen Abschnitt des Grundk&rpers einen
verbesserten Schutz zu erreichen, wobei auch neben dem Schutz eine besonders hochwertige und optisch ansprechende
Oberflache gebildet werden soll. Des Weiteren soll ein Verfahren zur Herstellung eines entsprechenden Sanitatsinstalla-
tionsproduktes angegeben werden.

[0013] Gegenstand der Erfindung und Lésung der Aufgabe ist ein Sanitarinstallationsprodukt mit einem Grundkérper aus
Metallblech und mit einer abschnittsweise auf dem Grundkérper aufgebrachten Emaillierung, das dadurch gekennzeichnet
ist, dass eine metallische Deckbeschichtung vorgesehen ist, welche lediglich an zumindest einem nicht mit der Emaillierung
versehenen Abschnitt des Grundkérpers aufgebracht ist.
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[0014] Der Grundkérper ist vorzugsweise umgeformt, um beispielsweise ein Sanitarinstallationsprodukt in Form einer
Duschwanne, einer Duschflache, einer Badewanne, eines Waschbec_lgens, eines Urinals oder eine Komponente davon zu
bilden. Komponenten sind insbesondere Abdeckungen von Ab- und Uberlaufen, Revisionsklappen oder dergleichen.

[0015] Der vorliegenden Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass das Metallblech des Grundkérpers an nach der
eigentlichen Emaillierung noch freiliegenden bzw. freigelegten Stellen auf vorteilhafte Weise durch eine metallische Deck-
beschichtung geschiitzt werden kann. Die metallische Deckbeschichtung ist dann nur an Stellen vorhanden, die nicht mit
der Emaillierung versehen sind.

[0016] Wie auch grundsétzlich aus dem Stand der Technik bekannt, kann die Emaillierung einschichtig in einem Brenn-
vorgang oder auch mehrschichtig in einem Brennvorgang oder mehreren Brennvorgéngen gebildet sein, was jedoch fiir
die vorliegende Erfindung von untergeordneter Bedeutung ist.

[0017] Auf besonders vorteilhafte Weise kann die Deckbeschichtung galvanisch, d. h. elektrochemisch aufgebracht wer-
den. Durch die Auswahl einer geeigneten Elektrolytflissigkeit, der Einwirkzeit, der Spannung sowie der Stromstarke kén-
nen die Dicke und die Qualitat der metallischen Deckbeschichtung variiert und nach Vorgaben eingestellt werden.

[0018] Die Erfindung ist jedoch nicht auf die bevorzugte galvanische Bildung der Deckbeschichtung mit einer Elektrolyt-
flussigkeit beschrankt. Grundséatzlich sind auch andere Arten der Abscheidung nicht ausgeschlossen, wobei beispielswei-
se auch bei der Abscheidung aus einer Gasphase bzw. einem Plasma durch eine Vorspannung Metallionen bzw. geladene
Metallpartikel gezielt auf den zumindest einen nicht mit der Emaillierung versehenen, Ublicherweise elekirisch leitfahigen
Abschnitt aufgebracht werden kénnen und eine bestandige Deckbeschichtung bilden.

[0019] Die metallische Deckbeschichtung kann insbesondere aus Chrom gebildet sein, so dass der entsprechende nicht
mit der Emaillierung versehene Abschnitt verchromt wird. Ublicherweise weist die metallische Deckbeschichtung eine
Dicke von zumindest 0,1 pm auf. Eine hochwertige, ansprechende glanzende Oberflache und ein guter Schutz kénnen
beispielsweise bereits mit einer vergleichsweise dliinnen Glanzverchromung mit einer typischen Dicke von 0,2 ym bis
0,5 pym erzeugt werden. Ohne Weiteres kénnen aber auch gréBere Schichtstarken abgeschieden werden.

[0020] Grundsatzlich kommen fur die Deckbeschichtung jedoch auch andere Metalle in Betracht.

[0021] Als Metallblech wird fir die Bildung des Sanitarinstallationsproduktes Ublicherweise ein Stahlblech eingesetzt,
welches einerseits gut umgeformt werden kann und andererseits gut mit einer Emaillierung versehen werden kann. Um die
Korrosionsbestandigkeit zu verbessern, kann an den entsprechenden nicht mit der Emaillierung versehenen Abschnitten
vor dem Aufbringen der Deckbeschichtung eine Grundbeschichtung, insbesondere eine metallische Grundbeschichtung
aufgebracht werden. Beispielsweise kdnnen entsprechende Stellen insbesondere auch mit elektrochemischen Verfahren
mit einer Nickelschicht versehen werden, welche einerseits eine geschlossene und vorzugsweise rissfreie Oberflache
bildet und andererseits zu einer verbesserten Anhaftung von Chrom beitragen kann.

[0022] Wenn eine solche metallische Grundbeschichtung auch vorzugsweise nach der eigentlichen Emaillierung des
Grundkoérpers aufgebracht ist, so befindet sich diese im Rahmen der Erfindung besonders bevorzugt auch lediglich an
dem zumindest eine nicht mit der Emaillierung versehenen Abschnitt des Grundkérpers.

[0023] Je nach Materialkombination ist die beschriebene Grundbeschichtung nur optional, so dass auch eine direkte
Aufbringung der metallischen Deckbeschichtung auf den metallischen Grundkérper méglich ist.

[0024] Des Weiteren kdnnen auch zuséatzliche Zwischenschichten zwischen der Grundbeschichtung und der Deckbe-
schichtung einerseits und/oder zwischen der Grundbeschichtung und dem Metallblech des Grundkérpers vorgesehen
sein. Beispielsweise kann zwischen dem Metallblech des Grundkérpers und der Grundbeschichtung, insbesondere auch
Nickel, eine Zwischenschicht aus Kupfer vorgesehen sein, um fir das Aufbringen der Grundbeschichtung sowie der Deck-
beschichtung eine mdglichst gleichméaBig gut leitende und ebene Flache bereitzustellen.

[0025] Grundsatzlich kann die metallische Deckbeschichtung an unterschiedlichen Stellen des Sanitarinstallationspro-
duktes vorgesehen sein.

[0026] Gemal einer ersten Variante ist die metallische Deckbeschichtung an einer Kante des Metallblechs angeordnet.
Dabei kann es sich um eine endseitige Seitenkante des Metallblechs oder auch die Kante um eine Offnung, einen Einschnitt
oder dergleichen handeln.

[0027] Beider Herstellung wird das Metallblech zur Bildung des Grundkérpers typischerweise zunéchst in der geeigneten
Grdfe bereitgestellt und dann optional umgeformt und beschnitten, bevor die Emaillierung aufgebracht wird. Ublicherweise
befindet sich die Emaillierung dann auch an den Seitenkanten des Metallblechs, unabhangig davon, ob die entsprechenden
Seitenkanten gerade auslaufen, umgefalzt sind oder in sonstiger Weise abgewinkelt oder umgeformt sind. Wenn der
Grundkérper dann nach der Emaillierung beispielsweise geman der DE 26 56 434 B2 beschnitten wird, wird dann nach
dem Beschnitt eine Seitenkante gebildet, an der das Metallblech stirnseitig freigelegt ist. Die entsprechende Kante oder
Stirnseite des Metallblechs kann dann in der beschriebenen Weise mit der metallischen Beschichtung und insbesondere
durch elektrochemische Abscheidung mit der metallischen Deckbeschichtung in Form von Chrom versehen werden.

[0028] Anstelle eines Beschneidens mittels beispielsweise einem Trennschleifer, einem Wasserstrahl, einem Laser oder
dergleichen kann die aufgebrachte Emaillierung an der entsprechenden Seitenkante auch abgeschliffen werden, um das
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Metallblech dort freizulegen. Sofern dort aufgrund der Geometrie mit einer unerwiinschten Anhaufung der Emaillierung
zu rechnen ist, kann beispielsweise auch das Metallblech selbst um beispielsweise 0,5 mm bis 10 mm abgeschliffen oder
anderweitig mit der darauf angeordneten Emaillierung abgetragen werden.

[0029] Die Seitenkante kann sich auch an einer Offnung innerhalb des Metallblechs befinden, wobei die Offnung bereits
vor dem Emaillierprozess gebildet und somit tiblicherweise zunachst mit der Emaillierung versehen ist. Auch bei einer sol-
chen Offnung kann fiir die Emaillierung eine erhdhte Gefahr einer mechanischen Beschadigung bestehen, insbesondere,
wenn an der Offnung ein abgewinkelter Bereich nach Art eines Kragens vorgesehen ist. Dies gilt im besonderen MaBe
dann, wenn die Réander der Offnung gegeniiber den angrenzenden Bereichen vorstehen und somit ungeschiitzt sind.

[0030] So kann bei einem Sanitérinstallationsprodukt in Form eines Waschbeckens bei der Bildung einer Offnung fiir den
Ablauf der Bereich um die Offnung kegelférmig oder auch nach Art eines zylindrischen Rohrstutzens nach herausgezogen
sein. Bei einer Kegelform kénnen Ubliche Siphons oder vergleichbare Ablaufe leicht durch eine geeignete Klemmanordnung
befestigt werden. Bei einem zylinderischen Rohrstutzen kann direkt ein Ablaufohr bzw. ein Siphon angeschlossen werden,
wobei eine radial auBenliegende Abdichtung der zu verbindenden Elemente erfolgen kann.

[0031] Wenn der Rand der Offnung in der beschriebenen Weise exponiert ist, besteht bei einer dort vorhandenen Email-
lierung sowohl bei der Montage als auch bei der Benutzung die Gefahr einer Beschadigung, so dass erfindungsgeman
dort die Emaillierung abgetragen ist und stattdessen als Schutz die metallische Deckbeschichtung aufgebracht ist. Wie
auch bereits zuvor beschrieben, kann ein Abtrag auch durch spanabhebende Verfahren erfolgen, so dass dann ein be-
sonders ebener und gleichméaBiger Rand der gleichméaBig aufgebrachten Deckbeschichtung resultiert. Der entsprechende
Rand ist somit auch bei der Verbindung mit weitere Elemente als Anlageflache fur eine Dichtung geeignet. GemaR einer
alternativen Ausgestaltung der Erfindung wird nach der Emaillierung eine Offnung in dem Metallblech erzeugt. Eine solche
Offnung kann beispielsweise vorgesehen sein, um nachtréglich Hahnlécher, Uberlaufiécher oder dergleichen zu bilden.
Bei Uberlaufldchern kann somit die Position auch im Nachhinein noch frei variiert werden.

[0032] Bei Hahnléchern ist zu beachten, dass in der Praxis Waschbecken ohne entsprechende Lécher bereitzustellen
sind, wenn die Armaturen wandseitig montiert sind. Je nach Art der Armatur mit Wasserhahn und Bedienelementen kénnen
des Weiteren typischerweise zwischen einem und drei L6chern notwendig sein, wenn die Montage der Armatur an dem
Waschbecken selbst vorgesehen ist.

[0033] Entsprechende Uberlegungen sind auch in gleicher Weise auf weitere Sanitérinstallationsprodukte wie beispiels-
weise Badewannen zu Ubertragen, wenn dort Funktionselemente an Offnungen des Grundkérpers angebracht werden
sollen.

[0034] Im Rahmen der Erfindung kann auch der Rand um eine solche Offnung durch die metallische Deckbeschichtung
hochwertig ausgestaltet und geschitzt werden. Dabei ist zu beachten, dass eine elekirochemische Beschichtung sowohl
in einem Tauchbetrieb als auch durch entsprechende Werkzeuge durch ein Aufstreichen auf relativ einfache Weise ge-
bildet werden kann. Wesentlich ist lediglich, dass der Grundkérper in geeigneter Weise kontaktiert werden kann, um flr
die elektrolytische Beschichtung den notwendigen Stromfluss zu erméglichen, wobei beispielsweise an einer nicht sicht-
baren Stelle des Grundkdrpers das Metallblech fir die Kontaktierung nicht mit der Emaillierung versehen wird bzw. die
Emaillierung entfernt wird.

[0035] Fir den Emaillierprozess werden beispielsweise haufig an verdeckten Stellen Laschen befestigt, an denen die
Grundkoérper bei dem Emaillierprozess gehalten bzw. aufgehangt werden kdnnen. Je nach Einspannung solcher Laschen
sind diese dann selbst nicht vollflachig mit einer Emaillierung versehen und somit leitfdhig zu kontaktieren. Auch wenn
entsprechende haufig durch SchweiBpunkte befestigte Haltemittel in Form von Laschen oder dergleichen nachtraglich
entfernt, beispielsweise einfach abgebrochen werden, resultieren dort dann blanke Stellen des Metallblechs, die flr eine
Kontaktierung genutzt werden kénnen.

[0036] Um fir die bevorzugte galvanische Erzeugung der metallischen Deckbeschichtung den notwendigen Stromfluss
zu ermdéglichen, kdnnen Anschlussstellen fir die elekirische Kontaktierung in Form von Bolzen, Laschen oder dergleichen
insbesondere an einer Rickseite des Sanitarinstallationsproduktes auch bewusst in der Nahe der aufzubringenden Deck-
beschichtung angeordnet werden.

[0037] Zusatzlich oder alternativ kénnen solche Stellen bzw. Elemente fir die Kontaktierung auch aus einem leitenden,
insbesondere metallischen Material gebildet oder beschichtet sein, mit welchem sich die Emaillierung bei dem Brennpro-
zess nicht dauerhaft fest verbindet. Nach dem Brennvorgang liegen dann diese Stellen bzw. Elemente blank oder die
Emaillierung kann dort zumindest leicht entfernt werden.

[0038] GemaR einer weiteren Variante der Erfindung ist die metallische Deckbeschichtung an einer Seite des Metallblechs
angeordnet. Eine entsprechende Flache des Metallblechs wird dann entweder nicht mit der Emaillierung beschichtet oder
nachtraglich freigelegt.

[0039] Beispielsweise kann die Emaillierung nachtraglich an einer sichtbaren Flache des Metallblechs prazise abgeschilif-
fen werden, um das Metallblech freizulegen und sodann zumindest mit der metallischen Deckbeschichtung und vorzugs-
weise davor mit der metallischen Grundbeschichtung zu versehen. Durch die beschriebenen MaBnahmen ist beispiels-
weise eine asthetische Gestaltung des Grundkérpers, das Einbringen von Logos, die Markierung von Bedienflachen usw.
moglich.
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[0040] In diesem Zusammenhang wird darauf hingewiesen, dass trotz der elektrisch leitenden Eigenschaften des Me-
tallblechs geeignete Sensoren durch den Grundkérper hindurch bedient werden kénnen. Entsprechende Konzepte sind
in der DE 10 2014 102 135 A1 beschrieben. Bedienflachen fur entsprechende Sensorelemente kénnen im Rahmen der
Erfindung somit auch durch die metallische Deckbeschichtung hervorgehoben werden.

[0041] Gemal einem weiteren Aspekt kann die metallische Deckbeschichtung auch dazu genutzt werden, um den Grund-
kdrper optisch zu akzentuieren. Beispielsweise kann an einer umlaufenden Abkantung des Grundkérpers die zunachst vor-
handene Emaillierung abgetragen, beispielsweise abgeschliffen werden, wobei dann dort die metallische Deckbeschich-
tung in der beschriebenen Weise aufgebracht wird.

[0042] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zur Herstellung eines Sanitarinstallationsproduktes, welches
insbesondere wie zuvor beschrieben ausgefiihrt ist, wobei nacheinander ein metallischer Grundkérper aus vorzugsweise
umgeformten Metallblech bereitgestellt und mit einem Email-Schlicker versehen wird, wobei durch Brennen des mit dem
Email-Schlicker versehenen Grundkérpers eine Emaillierung gebildet wird und wobei zumindest ein von der Emaillierung
ausgelassener oder freigelegter Abschnitt durch elektrochemische Abscheidung mit einer metallischen Deckbeschichtung
versehen wird.

[0043] Wie bereits zuvor beschrieben, kann der Grundkdrper nach der Erzeugung der Emaillierung an einem mit der
Emaillierung versehenen Bereich beschnitten werden, wodurch der Grundkérper an der Schnittkante freigelegt wird und
wobei die Schnittkante als freiliegender Abschnitt nachfolgend mit der metallischen Deckbeschichtung versehen wird.

[0044] Des Weiteren ist es méglich, dass an einer zunédchst mit der Emaillierung versehenen Seitenkante des Grundkér-
pers die Emaillierung insbesondere durch spanabhebende Verfahren abgetragen wird. Das Abtragen durch spanabhe-
bende Verfahren ist aber nicht nur an Seitenkanten, sondern auch an Abwinkelungen, vorstehenden Rippen und Sicken
oder dergleichen sehr leicht méglich. Mit geeigneten Werkzeugen kénnen aber auch Abschnitte in der Flache spanabhe-
bend freigelegt werden.

[0045] Wenn das Sanitarprodukt insbesondere in einem ansonsten ebenen Bereich eine vorstehende Pragung aufweist,
so kann dort auch leicht die zunéchst aufgebrachte Emaillierung abgetragen werden. Die Pragung kann beispielsweise in
Form von Sicken, Rippen, geometrischen Figuren oder dergleichen ausgefuhrt sein. Auch kénnen andersartige Design-
Elemente wie Ornamente und Logos gebildet werden. Ausgehend von einem umgebenden ebenen Bereich kénnen dann
geman einer bevorzugten Weiterbildung die Prédgung bildende Linien und Flachen um ein einheitliches oder in etwa ein-
heitliches MaB3 aus der Flache herausgepragt sein, so dass dann diese Linien und Flachen auch leicht gemeinsam, bei-
spielsweise durch ein ebene, flichiges spanabhebendes Werkzeug, freigelegt werden kénnen. Wie auch zuvor beschrie-
ben, wird die metallische Deckbeschichtung dann an den freigelegten Stellen auf einer Seite des Metallblechs angeordnet.

[0046] Um das zunachst mit der Emaillierung versehene Metallblech freizulegen sind jedoch auch andere Verfahren még-
lich. So ist beispielsweise auch ein lokales Abtragen der Emaillierung mit einem Laser mdglich, wobei dann auch eine
sehr freie Formgestaltung beispielsweise zur Erzeugung von Buchstaben und Ziffern, Mustern, Logos und anderen Deko-
ren mdoglich ist. Die so gebildeten nicht mehr mit der Emaillierung versehenen Abschnitte werden dann mit der Deckbe-
schichtung versehen. Da flr einen solchen Abtrag eine relativ hohe Energiedichte notwendig ist, kann es gegebenenfalls
auch zweckmanBig sein, den entsprechenden Teil des Metallblechs lokal vorzuwarmen, um ein zu starkes Abplatzen von
Email-Partikeln zu vermeiden. Eine entsprechende lokale Erwarmung kann beispielsweise durch Kontaktwarme und/oder
gerichtete Warmestrahlung erfolgen.

[0047] Wie auch bereits zuvor beschrieben, kann der entsprechende Abschnitt bereits bei der Emaillierung ausgelassen
werden. So ist es beispielsweise méglich, den Grundkdrper bei dem Aufbringen des Email-Schlickers und optional auch
bei dem Brennvorgang mit einer abdeckenden Maske zu versehen, welche dann entfernt wird. Es kommen auch Masken
in Betracht, welche durch den Brennvorgang entfernt, beispielsweise zersetzt werden.

[0048] Gemal einer anderen Ausfuhrungsform ist vorgesehen, dass die metallische Deckbeschichtung an einer Kante
sowie zumindest einer daran anschlieBende Seite des Metallblechs angeordnet ist. Demnach erstreckt sich die metalli-
sche Deckbeschichtung an einer Seite und vorzugweise an beiden Seiten von der entsprechenden Kante weg, so dass
insgesamt ein gréBerer Bereich mit der metallischen Deckbeschichtung versehen ist. Eine solche Ausgestaltung kann bei-
spielsweise dann zweckmaBig sein, wenn - wie zuvor im Zusammenhang der metallischen Deckbeschichtung an lediglich
einer Kante beschrieben - ein zylindrischer Rohrstutzen gebildet ist, der sich insbesondere nach unten von den angren-
zenden Bereichen weg erstreckt. Bei dem Rohrstutzen ist dann nicht nur die Stirnseite, sondern auch der angrenzende
Zylinderabschnitt innen und auBen nicht mit der Emaillierung, sondern stattdessen mit der metallischen Deckbeschichtung
versehen, wodurch verschiedene spezifische Vorteile erreicht werden kdnnen. So weist die metallische Deckbeschichtung
eine geringere Dicke und insbesondere geringere Dickenvariation als die Emaillierung auf, so dass eine bessere Maf3-
haltigkeit erreicht werden kann. Wenn der Zylinderabschnitt fir eine klemmende Fixierung genutzt wird, kann dort kein
Email unter Krafteinwirkung abplatzen. Auch kénnen an dem nicht mit der Emaillierung versehenen Zylinderabschnitt auch
Funktionsausformungen wie beispielsweise Bohrungen, eine Riffelung, ein Gewinde oder dergleichen gebildet werden,
bei denen die vergleichsweise diinne metallische Deckbeschichtung leicht vollflachig aufgebracht werden kann und die
Funktion nicht beeintrachtigt.
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[0049] Im Rahmen aller Varianten kann es sinnvoll sein, den ausgelassenen oder freigelegten Abschnitt vor dem Aufbrin-
gen der metallischen Deckbeschichtung zu schleifen, zu glatten und/oder zu reinigen.

[0050] Wie bereits auch im Zusammenhang mit dem Sanitarinstallationsprodukt selbst beschrieben, kann nach der Er-
zeugung der Emaillierung an dem von der Emaillierung ausgelassenen oder freigelegten Abschnitt die metallische Grund-
schicht insbesondere in Form von Nickel aufgebracht werden, bevor dann die metallische Deckbeschichtung auf die me-
tallische Grundschicht aufgebracht wird.

[0051] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer lediglich ein Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung erlautert.
Es zeigen:

Fig. 1A Ein Sanitarinstallationsprodukt mit einem Grundkérper aus
Metallblech und einer darauf angeordneten Emaillierung,

Fig. 1B das Sanitarinstallationsprodukt geman der Fig.1A nach dem
Entfernen der Emaillierung an einer Kante des Metallblechs,
wobei dort eine metallische Deckbeschichtung aufgebracht

ist,

Fig. 2A und Fig. 2B eine alternative Ausgestaltung des Sanitarinstallationspro-
duktes in Ansichten entsprechend Fig. 1A und Fig. 1B,

Fig. 3 ein Sanitarinstallationsprodukt in Form einer Badewanne mit
Offnungen in dem Grundkérper,

Fig. 4 ein Sanitarinstallationsprodukt in Form eines einfachen Ab-
laufdeckels,

Fig. 5 ein Sanitarinstallationsprodukt mit der metallischen Deckbe-
schichtung an einer Seite des Grundkérpers,

Fig. 6 ein Sanitarinstallationsprodukt in Form einer Duschwanne
mit einer metallischen Deckbeschichtung in Form eines um-
laufenden Zierrandes,

Fig. 7A und Fig. 7B jeweils ein Sanitarinstallationsprodukt mit einer Offnung an
einem kragenférmigen Bereich,

Fig. 7C eine weitere Ausflhrungsform als Variante zu der Fig. 7B.

[0052] Die Fig. 1A und Fig. 1B zeigen ein Sanitarinstallationsprodukt in schematischer Weise, wobei nur ein Randbereich
dargestellt ist. Bei dem Sanitarinstallationsprodukt geman der Fig. 1A und Fig. 1B kann es sich beispielsweise um ein
Element oder eine Komponente fUr ein Element aus der Gruppe Duschwanne, Duschflache, Badewanne, Waschbecken
oder Urinal handeln. Als Komponenten entsprechender Elemente kénnen beispielsweise Abdeckungen wie Ablaufdeckel,
Blenden oder dergleichen vorgesehen sein.

[0053] Das Sanitarinstallationsprodukt umfasst einen Grundkérper 1 aus Metallblech, der mit einer Emaillierung 2 verse-
hen ist. Beim Ublichen Emaillierungsprozess erstreckt sich die Emaillierung flachig an dem Grundkérper 1 und umgreift
auch eine Seitenkante 3 des Metallblechs. Durch die Seitenkante 3, kann die Emaillierung 2 eine gréBere Dicke aufweisen,
welche zur Verdeutlichung in der Fig. 1A Uberproportional dargestellt ist. Abhangig von den Materialien, der Geometrie
und der Verfahrensfiihrung kann an entsprechenden Stellen die Dicke der Emaillierung auch in unerwinschter Weise
reduziert sein.

[0054] Gerade an der Seitenkante 3 des Metallblechs kann eine mechanische Belastung zu einem Abplatzen der Email-
lierung 2 flihren, so dass dann der Grundkérper 1 aus Metallblech dort freiliegt und korrodieren kann. Grundsatzlich kann
auch das Bedurfnis bestehen, den Grundkérper 1 nachtraglich noch zu beschneiden.

[0055] GemaR der Fig. 1B ist die Emaillierung 2 an der in Fig. 1A dargestellten Seitenkante 3 entfernt, wobei auch der
Grundkoérper 1 in einem gewissen MaBe verklrzt ist. Entsprechend ist auch die Verdickung der Emaillierung 2 entfernt.
Das Entfernen der Emaillierung 2 und das Einklirzen des Grundkdrpers 1 kénnen durch ein Beschneiden oder bei einer
Ausgestaltung geman der Fig. 1A und 1B vorzugsweise durch ein Abschleifen erfolgen.

[0056] Um die so freigelegte Seitenkante 3 des Grundkoérpers 1 zu schiitzen, ist die Seitenkante 3 als nicht mit der
Emaillierung 2 versehener Abschnitt mit einer metallischen Grundbeschichtung 4 aus Nickel sowie einer metallischen
Deckbeschichtung 5 aus Chrom versehen. Sowohl die Grundbeschichtung 4 als auch die Deckbeschichtung 5 kénnen
durch elektrochemische Verfahren aufgebracht werden. Die zunachst freigelegte Seitenkante 3 wird somit auf besonders
vorteilhafte Weise verchromt. Die Seitenkante 3 ist dadurch gegen Korrosion geschiitzt und weist ein ansprechendes Er-
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scheinungsbild auf. Auch ist unmittelbar an der Seitenkante 3 keine Emaillierung 2 vorgesehen, welche bei mechanischen
Beanspruchungen abplatzen kann.

[0057] Die Figuren 2A und 2B zeigen eine Variante des Sanitarinstallationsproduktes gemans der Figuren 1A und 1B,
wobei das den Grundkérper 1 bildende Metallblech auf sich selbst gefaltet ist. Das duBere Ende des Metallblechs selbst
ist somit nach innen verlagert und im gewissen MaBe geschitzt. Wahrend gemanB der Fig. 2A das auf sich selbst gefaltete
Metallblech chne oder im Wesentlichen ohne einen Zwischenraum ist, kann in der Praxis auch beabsichtigt oder unbeab-
sichtigt ein Spalt zwischen den durch Falten gebildeten Lagen der Metallbleches vorhanden sein. Bei einem Spalt oder
in anderen Bereichen nach einer Umformung ist es mdglich, dass bei der Emaillierung durch Abschattungseffekte kein
Email vorhanden ist, so dass dann auch diese verdeckien Bereiche im Rahmen der Erfindung effektiv durch die metalli-
sche Deckbeschichtung 5 vor Korrosion geschiitzt werden kénnen. Dabei ergibt sich auch der Vorteil, dass bei der elek-
trochemischen Beschichtung durch den Stromfluss ein gleichmaBiger Schichtauftrag auch an relativ schwer zuganglichen,
verdeckten Abschnitten méglich ist.

[0058] Eine Seitenkante 3 des Grundkérpers wird dann durch einen &uBeren Biegeradius gebildet, der geman der Fig.
2A mit einer Emaillierung versehen ist. Im Vergleich zu einer Anordnung geman der Fig. 1A ergibt sich hinsichtlich der
Emaillierung 2 der Vorteil, dass dort die Emaillierung 2 gleichméaBiger verteilt ist und sich weniger stark ansammeln kann.
Um jedoch auch dort eine pragnante, ansprechende und belastbare Ausgestaltung zu erméglichen, wird geman der Fig.
2B das den Grundkérper 1 bildende Metallblech durch das lokale Entfernen der Emaillierung 2 freigelegt, wobei dann
nachfolgend wie in der Fig. 1B die Grundbeschichtung 4 aus Nickel und die Deckbeschichtung 5 aus Chrom aufgebracht
werden.

[0059] Inder Fig. 2A verlauft die Deckbeschichtung 5 genau vertikal. Selbstverstandlich kann der entsprechende Abschnitt
auch schrag und/oder durch einen geeigneten Abtrag bogenfdrmig verlaufen.

[0060] Entsprechende Beschichtungen sind auch an weiteren Stellen des Sanitarinstallationsproduktes zusétzlich oder
alternativ méglich. Die Fig. 3 zeigt exemplarisch eine Badewanne mit Offnungen 6a, 6b, welche nach der Emaillierung
in den Grundkérper eingebracht sind. GeméaB der Detailansicht der als Ablauf vorgesehenen Offnung 6a ist an einer
Schnittkante der Offnung 6a das Metallblech des Grundkérpers 1 freigelegt. In der beschriebenen Weise ist dieser Rand
7 mit der Grundbeschichtung 4 und Deckbeschichtung 5 versehen.

[0061] Die Fig. 4 zeigt, dass im Rahmen der Erfindung auch ein Ablaufdeckel auf besonders einfache Weise optisch
ansprechend gestaltet werden kann. Der Grundkérper 1 aus Metallblech ist dabei in diesem Ausflhrungsbeispiel nicht
umgeformt sondern einfach kreisférmig zugeschnitten und mit der Emaillierung 2 versehen. Die schrag angeschliffene
Seitenkante 3 des Grundkdrpers 1 ist mit der Grundbeschichtung 4 und der Deckbeschichtung 5 versehen. Der Grundkér-
per 1 ist auf einem Trager 8 angeordnet, welche die Befestigung in einem Ablauf eines Waschbeckens, einer Badewanne
oder dergleichen erméglicht.

[0062] Die Fig. 5 zeigt eine weitere Ausgestaltung, wobei der Grundkérper 1 aus Metallblech nicht an einer Seitenkante
3 oder einem Rand 7 sondern an einer Flache mit der Grundbeschichtung 4 und der Deckbeschichtung 5 versehen ist. Die
Emaillierung 2 ist dort ausgespart, wobei die Emaillierung 2 entweder nicht aufgebracht oder nach einem Brennvorgang
entfernt wird. Durch die in der Fig. 5 dargestellte metallische Deckbeschichtung 5 ist eine Gestaltung des Sanitarinstalla-
tionsproduktes moglich, wobei Bedienflachen, Logos oder dergleichen geformt werden kdnnen.

[0063] SchlieBlich zeigt die Fig. 6 ein Sanitarinstallationsprodukt in Form einer Duschwanne. Bei dem Grundkérper 1 aus
Metallblech ist an einer umlaufenden Abkantungen die Emaillierung 2 entfernt, wobei darunter das Metallblech freigelegt
ist. An dem nicht mit der Emaillierung 2 versehenen umlaufenden Abschnitt sind die metallische Grundbeschichtung 4 aus
Nickel sowie die metallische Deckbeschichtung 5 aus Chrom aufgebracht. Es ergibt sich eine optisch sehr ansprechende,
und hochwertige Zierkante, welche um den Rand des Sanitarinstallationsproduktes in Form einer Duschwanne umlauft.
Im Hinblick auf das den Grundkérper 1 bildende Metallblech ist die metallische Deckbeschichtung an einer Seite gebildet,
welche fiir einen Benutzer frei liegt und sichtbar ist.

[0064] Die Fig. 7A und Fig. 7B zeigen weitere mdgliche Ausgestaltungen des erfindungsgeméaBen Sanitarinstallations-
produktes, wobei sich eine Offnung an einem als Kragen nach unten herausgezogenen Bereich befindet. Der herausge-
zogene Bereich verlauft schrag (Fig. 7A) oder in etwa senkrecht (Fig. 7B) zu dem angrenzenden Teil des Grundkdpers. Um
den so exponierten Rand der Offnung optimal zu schiitzen, ist die zunéchst auch unmittelbar an dem Rand vorhandene
Emaillierung 2 entfernt, wobei dort stattdessen die Grundbeschichtung 4 und die Deckbeschichtung 5 aufgebracht sind.
Selbst, wenn dort bei der Benutzung dauerhaft oder regelméaBig Wasser vorliegt, ergibt sich ein guter Schutz. Auch besteht
nicht die Gefahr eines Abplatzens der Emaillierung 2 unmittelbar an dem Rand. SchlieBlich ist der Rand dauerhaft glatt
und eben, so dass dieser als Anlageflache fir eine Dichtung genutzt werden kann.

[0065] Die Fig. 7C zeigt eine Abwandlung der Ausgestaltung nach Fig. 7B, wobei nicht nur an dem Rand, sondern auch
an den daran anschlieBenden Seiten des Metallblechs die Grundbeschichtung 4 und die Deckbeschichtung 5 anstelle der
Emaillierung 2 vorhanden sind. Ein so gebildeter zylindrischer Rohrstutzen weist somit einen Zylinderabschnitt auf, der
innen und auBen nicht mit der Emaillierung 2, sondern stattdessen mit der metallischen Deckbeschichtung 5 und darunter
mit der Grundbeschichtung 4 versehen ist. Die metallische Deckbeschichtung 5 weist auch mit der Grundbeschichtung
4 zusammen eine geringere Dicke und insbesondere geringere Dickenvariation als die Emaillierung 2 auf, so dass eine
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bessere MaBhaltigkeit erreicht werden kann. Wenn der Zylinderabschnitt fir eine klemmende Fixierung genutzt wird, kann
dort kein Email unter Krafteinwirkung abplatzen.

[0066] Auch kénnen an dem nicht mit der Emaillierung 2 versehenen Zylinderabschnitt Funktionsausformungen gebildet
sein, wobei hierzu rein exemplarisch eine Bohrungen 9 auf der linken Seite der Fig. 7C und eine (Ublicherweise um den
gesamten Umfang umlaufende) Riffelung 10 auf der rechten Seite der Fig. 7C dargestellt sind.

[0067] Es ergibt sich dann auch der Vorteil, dass die vergleichsweise diinne metallische Deckbeschichtung 5 sowie die
optionale Grundbeschichtung 4 ohne Weiteres auch an solchen Funktionsausformungen aufgebracht werden kénnen, sich
gut an die Konturen anpassen und - anders die dickere Emaillierung - die jeweils bereitgestellte Funktionalitat nicht oder
zumindest weniger beeintrachtigen.

Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Sanitarinstallationsprodukt mit einem Grundkérper (1) aus Metallblech und mit einer abschnittweise auf den Grund-
koérper (1) aufgebrachten Emaillierung (2), dadurch gekennzeichnet, dass eine metallische Deckbeschichtung (5) vor-
gesehen ist, welche lediglich an zumindest einem nicht mit der Emaillierung (2) versehenen Abschnitt des Grundkér-
pers (1) aufgebracht ist.

Sanitarinstallationsprodukt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die metallische Deckbeschichtung (5)
aus Chrom gebildet ist.

Sanitarinstallationsprodukt nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die metallische Deckbeschichtung
(5) auf einer metallischen Grundbeschichtung (4) des Metallblechs, insbesondere aus Nickel, angeordnet ist.

Sanitarinstallationsprodukt nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die metallische Grundbeschichtung (4)
lediglich an dem zumindest einen nicht mit der Emaillierung (2) versehenen Abschnitt des Grundkérpers (1) aufge-
bracht ist.

Sanitarinstallationsprodukt nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die metallische Deck-
beschichtung (5) an einer Kante des Metallblechs angeordnet ist.

Sanitarinstallationsprodukt nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die metallische Deck-
beschichtung (5) an eine Seite des Metallblechs angeordnet ist.

Sanitarinstallationsprodukt nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die metallische Deck-
beschichtung (4) an einer Kante sowie zumindest einer daran anschlieBenden Seite des Metallblechs angeordnet ist.

Sanitarinstallationsprodukt nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkérper (1)
ein Element oder eine Komponente flr ein Element aus der Gruppe Duschwanne, Duschflache, Badewanne, Wasch-
becken und Urinal ist.

Verfahren zur Herstellung eines Sanitérinstallationsproduktes, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wobei
nacheinander

a. ein metallischer Grundkérper (1) aus Metallblech bereitgestellt und mit einem Email-Schlicker versehen wird,

b. durch Brennen des mit dem Email-Schlicker versehenen Grundkérpers (1) eine Emaillierung (2) gebildet wird und
¢. zumindest ein von der Emaillierung (2) ausgelassener oder freigelegter Abschnitt durch elektrochemische Abschei-
dung mit einer metallischen Deckschicht (5) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei der Grundkérper (1) nach der Erzeugung der Emaillierung (2) an einem mit der
Emaillierung (2) versehenen Bereich beschnitten wird, wodurch der Grundkdrper (1) an einer Schnittkante freigelegt
wird und wobei die Schnittkante als freigelegter Abschnitt nachfolgend mit der metallischen Deckschicht (5) versehen
wird.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei an einer zunachst mit der Emaillierung versehenen Seitenkante (3) des Grund-
koérpers (1) die Emaillierung (2) abgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei an einem zunéchst mit der Emaillierung (2) versehenen Rand einer innenliegenden
Offnung des Grundkérpers (1) die Emaillierung (2) abgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 9, wobei der von der Emaillierung (2) ausgelassene Abschnitt durch eine den Grundkérper
(1) bei dem Aufbringen des Email-Schlickers und optional auch bei dem Brennen abdeckende Maske erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 bis 13, wobei der ausgelassene oder freigelegte Abschnitt vor dem Aufbringen der me-
tallischen Deckschicht (5) geschliffen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, wobei nach der Erzeugung der Emaillierung (2) an dem von der
Emaillierung (2) ausgelassenen oder freigelegten Abschnitt eine metallische Grundschicht (4) aufgebracht wird, bevor
nachfolgend die metallische Deckschicht (5) auf die metallische Grundschicht (4) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15, wobei in einem Abstand zu dem von der Emaillierung (2) ausgelasse-
nen oder freigelegten Abschnitt, der mit der metallischen Deckschicht (5) versehen wird, an einem verdeckten Bereich
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des Grundkérpers (1) eine elektrische Kontaktierung an einem ebenfalls nicht mit der Emaillierung (2) versehenen
Kontaktabschnitt erfolgt.
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Fig.2A
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