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Beschreibung 

Die  vorliegende  Erfindung  befasst  sich  mit  einem 
Verfahren  zur  Erhöhung  des  Gleitschutzes  resp  der 
Gleitreibung  auf  einer  mit  einem  Email  beschichteten 
Oerfläche  mit  einem  Verfahren  gemäss  dem  Oberbegriff 
nach  Anspruch  1,  mit  einer  Anordnung  mit  erhöhtem 
Gleitschutz  oder  erhöhter  Gleitreibung  auf  einer  email- 
lierten  Oberfläche,  mit  einer  Anwendung  des  Verfah- 
rens  sowie  mit  einer  Bade-  oder  Duschwanne  mit  einer 
erfindungsgemässen  Anordnung. 

Bei  Badewannen  oder  Duschwannen  besteht  das 
Problem,  dass  bei  voller  Wanne  oder  beim  Ablassen 
des  Badewassers  resp.  bei  Vorhandensein  eines  Sei- 
fenfilmes  erhöhte  Rutschgefahr  besteht,  was  beim  Be- 
nützen  einer  Bade-  oder  Duschwanne  oftmals  zu 
schwerwiegenden  Unfällen  führen  kann. 

Zur  Behebung  dieses  an  sich  bereits  längst  be- 
kannten  Problemes  werden  viele  Lösungen  angeboten, 
die  allerdings  allesamt  als  nicht  unbedingt  sehr  vorteil- 
haft  resp.  fehlerfrei  zu  beurteilen  sind. 

Bekannt  sind  beispielsweise  klebbare  Gleitschutz- 
muster,  wie  Streifen,  Punkte  oder  Abziehbilder,  die  auf 
den  Deckemail  der  Badewanne  oder  Duschwanne  ge- 
klebt  werden.  Das  Problem  dieser  geklebten  Gleit- 
schutzmuster  liegt  einerseits  darin,  dass  sie  sich  bereits 
nach  kurzer  Zeit  wieder  ablösen  und  dass  sie  vor  allem 
optisch  schon  nach  kurzer  Zeit  sehr  unsauber  wirken. 
Es  ist  auch  nicht  weiter  verwunderlich,  dass  dieser  Gleit- 
schutz  als  hygienisch  bedenklich  zu  beurteilen  ist. 

Eine  weitere  Problemlösung  wird  darin  gesehen, 
dass  abziehbilderähnliche  Gleitschutzmuster  im  Email 
eingebrannt  werden,  was  aber  einen  zusätzlichen  Ein- 
brennvorgang  voraussetzt.  Es  hat  sich  im  übrigen  auch 
gezeigt,  dass  der  Gleitschutz  derartiger  eingebrannter 
Abziehbilder  unzureichend  ist. 

Weiter  vorgeschlagen  werden  Ausbuchtungen  im 
Badewannenblech,  was  allerdings  einen  praktisch  wir- 
kungslosen  Gleitschutz  darstellt. 

Weiter  besteht  die  Möglichkeit  des  Anätzens  des 
Deckemails,  was  einerseits  die  Beständigkeit  des 
Emails  stark  vermindert  und  zudem  auch  keine  grosse 
Wirkung  zeitigt. 

Eine  Lösung  wird  auch  darin  gesehen,  dass  statt 
emaillierter  Badewannen  sog.  Kunststoffbadewannen 
verwendet  werden,  die  aber  einerseits  eine  stark  ver- 
minderte  Lebensdauer  aufweisen  und  zudem  auch  nur 
einen  unwesentlich  erhöhten  Gleitschutz  bieten,  der  die 
Unfallgefahr  nicht  entscheidend  herabzusetzen  weiss. 

Auch  Gummimatten  oder  selbsthaftende  Gleitmat- 
ten  angeboten,  die  in  die  Badewanne  oder  Duschwanne 
eingelegt  werden  können.  Diese  Matten  sind  wiederum 
hygienisch  sehr  bedenklich  und  weisen  schon  nach  kur- 
zer  Dauer  Pilzbefall  auf. 

In  der  DE-OS  34  05  768  wird  das  beidseitige  Be- 
schichten  eines  Bleches  mit  Emailschichten  vorge- 
schlagen,  wobei  die  beiden  Emailschichten  mit  unter- 
schiedlichen  Mengen  und  Zusammensetzungen  an  mi- 

neralischen  Füllstoffen  versetzt  werden,  um  so  unter- 
schiedliche  Eigenschaften  aufzuweisen  Die  vorge- 
schlagenen  Emailschichten  sind  aber  nicht  geeignet  für 
das  Rutschfestausbilden  von  Badewannenoberflächen. 

5  Eine  weitere  Lösung  zum  Rutschfestausbilden  von 
Badewannen  wird  im  World  Patents  Index  Latest,  Der- 
wentPublicationsLtd.,  ClassM,  Page  28  AN  85-066579 
und  PT-A-78  802  (ESMA)  vorgeschlagen,  wobei  auf  ei- 
ne  eingebrannte  Emailschicht  mittels  Xenographie  eine 

10  Paste  auf  mineralischer  Basis  aufgetragen  wird  und  an- 
schliessend  bei  800  -  850°C  während  10  Minuten  ein- 
gebrannt  wird. 

Es  ist  eine  Aufgabe  der  vorliegenden  Erfindung,  ei- 
nen  Gleitschutz  für  Badewannen  und  Duschwannen 

15  vorzuschlagen,  der  einerseits  die  geforderte  Wirkung 
aufweist,  hygienisch  unbedenklich  ist  und  zudem  kei- 
nen  weiteren  Arbeitsgang  bei  der  Emaillierung  der  Ba- 
de-  oder  Duschwanne  erfordert. 

Erfindungsgemäss  wird  diese  Aufgabe  mittels  ei- 
20  nes  Verfahrens  resp.  einer  Anordnung  gemäss  dem 

Wortlaut  nach  Anspruch  1  resp.  Anspruch  5  gelöst. 
Vorgeschlagen  wird  ein  Verfahren  zur  Erhörung  des 

Gleitschutzes  resp.  der  Gleitreibung  auf  einer  minde- 
stens  mit  einem  Grundemail  und  einem  Deckemail  be- 

25  schichteten  Oberfläche,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
vor  dem  Einbrennen  der  Deckemailbeschichtung  we- 
nigstens  in  Teilbereichen  der  Oberfläche  ein  fein  ge- 
mahlenes  Quarzpulver  aufgetragen  wird,  und  dieses 
dann  zusammen  mit  der  Deckemailbeschichtung  einge- 

30  b  rannt  wird. 
Zur  Erhöhung  des  Gleitschutzes  resp.  der  Gleitrei- 

bung  auf  einer  emaillierten  Obefläche  wird  entspre- 
chend  vorgeschlagen,  dass  auf  die  oberste  Email- 
schicht  resp.  die  Deckemailschicht,  wobei  diese  wenig- 

es  stens  noch  teilweise  in  fliessfähigem  Zustand  sein  soll- 
te,  ein  fein  gemahlenes  Pulver  auf  Quarzbasis  wenig- 
stens  in  Teilbereichen  der  Oberfläche  aufgetragen  wird, 
und  anschliessend  das  Quarzpulver  zusammen  mit 
dem  Deckemail  eingebrannt  wird. 

40  Die  Korngrösse  des  verwendeten  Quarzpulvers 
sollte  0,12  mm  bis  <  0,3  mm  sein,  vorzugsweise 
0,12-0,16  mm  und  für  die  Herstellung  des  Pulvers  sollte 
geglüht,  gereinigter  Quarz  verwendet  werden,  der  zur 
Herstellung  des  Pulvers  mittels  einer  sog.  Schwingmüh- 

45  le  gebrochen  wird.  Die  Verwendung  der  sog.  Schwing- 
mühle  hat  den  Vorteil,  dass  das  Quarzpulver  relativ 
stark  abgerundete  Kanten  aufweist,  d.h.  nicht  scharf- 
kantig  ist.  Dies  hat  den  Vorteil,  dass  in  Bereichen,  wo 
das  Quarzpulver  aufgetragen  wird,  dieses  wohl  die  Glei- 

so  treibung  beispielsweise  in  einer  Dusch-  oder  Badewan- 
ne  stark  erhöht,  jedoch  für  eine  Person,  welche  in  der 
Dusch-  oder  Badewanne  steht,  keine  Verletzungsge- 
fahr  infolge  Abscheuern  der  Haut  besteht. 

Das  Schüttgewicht  beim  Auftrag  des  Quarzpulvers 
55  liegt  erfindungsgemäss  in  einem  Bereich  von  0,05-2,0 

g/dm2  resp.  vorzugsweise  in  einem  Bereich  von  0,5-0,8 
g/dm2. 

Analog  den  oben  angeführten  Verfahren  wird  ent- 
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sprechend  eine  Anordnung  mit  erhöhtem  Gleitschutz 
oder  erhöhter  Gleitreibung  auf  einer  emaillierten  Ober- 
fläche,  bestehend  aus  Grund-  und  Deckemail,  vorge- 
schlagen,  die  wenigstens  in  Teilbereichen  der  Oberflä- 
che  ein  zusammen  mit  den  Deckemail  eingebranntes  s 
Quarzpulver  mit  einer  Korngrösse  <  0,3  mm  umfasst. 

Das  Quarzpulver  kann  dabei  ganzflächig  regelmäs- 
sig  oder  aber  gemäss  einem  vorgegebenen  Muster  in 
Teilbereichen  gleichmässig  verteilt  im  Deckemail  ange- 
ordnet  sein.  10 

Gemäss  einer  vorgeschlagenen  Ausführung  weist 
ein  derartiges  Muster  Kreisscheiben  mit  einem  Durch- 
messer  von  2-3  cm  auf,  und  die  Kreisscheiben  sind  in 
Abständen  von  1  ,5-3  cm  voneinander  beabstandet  an- 
geordnet.  Aufgrund  der  oben  angeführten  Bemassun-  15 
gen  ergeben  sich  so  in  einer  Fläche  von  10  auf  10  cm 
ca.  6-8  mit  Quarzpulver  beschichtete  Kreisscheiben. 
Wesentlich  ist  dabei  weniger,  dass  die  angegebenen 
Masse  genau  eingehalten  werden,  als  vielmehr,  dass 
die  Anordnung  einem  darauf  stehenden  Fuss,  ob  klein  20 
oder  gross,  die  notwendige  Rutschfestigkeit  verleiht. 

Die  Schichtdicke  des  Deckemails  kann  beispiels- 
weise  ca.  80  um  betragen. 

Die  oben  angeführten  erfindungsgemässen  Verfah- 
ren  eignen  sich  insbesondere  zum  Anordnen  eines  25 
Gleitschutzes  in  einer  Bade-  oder  Duschwanne,  was 
entsprechend  auch  für  die  oben  angeführten  erfin- 
dungsgemässen  Anordnungen  zutrifft. 

Es  versteht  sich  von  selbst,  dass  die  oben  ange- 
führten  Verfahren  und  Anordnungen  zur  Erzeugung  ei-  30 
nes  Gleitschutzes  an  oder  in  einer  x-beliebigen  Ober- 
fläche  geeignet  sind,  die  mittels  eines  zweischichtigen 
Emails  beschichtet  wird,  resp.  die  eine  Deckemail- 
schicht  aufweist.  Wesentlich  ist  dabei  auch,  dass  die 
Anwendung  des  erfindungsgemässen  Verfahrens  Färb-  35 
treue  garantiert,  was  beispielsweise  bei  bekannten  Ver- 
fahren  mit  zwei  Einbrennvorgängen  nicht  gewährleistet 
ist.  Es  ist  daher  durchaus  denkbar,  die  erfindungsge- 
mässen  Verfahren  resp.  Anordnungen  beim  Beschich- 
ten  einer  Oberfläche  mit  einem  x-beliebigen  Nass-  oder  40 
Pulverlack  anzuwenden,  bei  welchem  die  oberste 
Schicht  eingebrannt  resp.  eingeschmolzen  wird. 

Die  Erfindung  wird  nun  anhand  von  Beispielen  und 
unter  Bezug  auf  die  beigefügten  Figuren  näher  erläutert. 

Dabei  zeigen:  45 
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dungsgemässer  Gleitschutz  dargestellt. 
Auf  einer  Oberfläche  1  ,  wie  beispielsweise  eine  In- 

nenwannenoberfläche  einer  Bade-  oder  Duschwanne, 
ist  zunächst  eine  Grundschicht  oder  Grundemailschicht 
3  angeordnet,  deren  primäre  Aufgabe  darin  besteht,  Un- 
ebenheiten  in  der  Wannenoberfläche  auszugleichen 
und  zudem  gute  Haftung  des  Deckemails  zu  garantie- 
ren.  Auf  dieser  Grundschicht  3  ist  ein  Deckemail  5  auf- 
gebracht,  welcher  in  Teilbereichen  den  Gleitschutz  um- 
fasst,  welcher  aus  fein  pulverisierten  Quarzkömern  7 
besteht.  Dabei  ist  es  möglich,  das  Quarzpulver  7  gleich- 
mässig  über  die  gesamte  Oberfläche  anzuordnen,  oder 
aber  in  Teilbereichen  wie  in  Fig.  1  dargestellt.  Der  Vorteil 
des  Anordnens  in  Teilbereichen  liegt  darin,  dass  we- 
sentlich  weniger  Quarzpulver  verwendet  werden  muss, 
um  praktisch  gleichen  Gleitschutz  zu  erzielen,  da  unter- 
halb  eines  gewissen  Schüttgewichtes  praktisch  kein 
Gleitschutz  mehr  besteht.  Dies  hat  zur  Folge,  dass  bei 
gleich  viel  verwendetem  Pulver  über  die  ganze  Oberflä- 
che  ein  wesentlich  reduzierter  Gleitschutz  erhalten  wird, 
als  wenn  die  gleiche  Quarzpulvermenge  konzentrierter 
in  örtlichen  Teilbereichen  aufgetragen  wird,  wie  dies  in 
Fig.  1  dargestellt  ist. 

In  Fig.  2  ist  die  Anordnung  gemäss  Fig.  1  in  Oben- 
ansicht  dargestellt,  wodurch  nur  der  Deckemail  5  und 
die  Quarzpulvermuster  7  sichtbar  sind,  währenddem  ja 
die  darunterliegende  Oberfläche  1  unter  der  Deck- 
schicht  5  verschwindet. 

In  Fig.  3  ist  nun  schematisch  dargestellt,  wie  der  er- 
findungsgemässe  Gleitschutz,  wie  in  den  Fig.  1  und  2 
dargestellt,  aufgetragen  resp.  angeordnet  wird.  Wieder- 
um  über  einer  Oberfläche  1  ist  eine  Grundschicht  3  an- 
geordnet,  welche  ihrerseits  durch  den  Deckemail  5  be- 
schichtet  ist.  Auf  oder  in  diesen  Deckemail  5  im  noch 
fliessfähigen  resp.  nassen  Zustand  wird  auf  Stützen  15 
ein  Rahmen  13  angeordnet,  in  welchem  becherförmige 
Gebilde  11  gemäss  dem  Muster  von  Fig.  2  eingelassen 
sind.  Diese  Becher  1  1  sind  kreisrund,  trichterförmig  aus- 
gebildet  und  sind  an  ihrem  oberen  und  unteren  Ende 
offen. 

Weiter  an  den  Stützen  15  angeordnet  ist  eine 
Transportvorrichtung  17,  auf  welcher  beweglich  ange- 
ordnet  ein  trichterförmiger  Vorratsbehälter  19  vorgese- 
hen  ist,  der  sowohl  in  Längsrichtung  (gemäss  einge- 
zeichnetem  Pfeil)  wie  auch  in  Querrichtung  verschieb- 
bar  ist.  In  diesem  trichterförmigen  Vorratsbehälter  1  9  ist 
nun  das  Quarzpulver  23  angeordnet,  welches  durch  ei- 
ne  Öffnung  21  im  Vorratsbehälter  nach  unten  ablassbar 
ist. 

Zum  Erzeugen  des  Gleitschutzes  wird  nun  der  Vor- 
ratsbehälter  1  9  über  die  Trichter  1  1  gefahren,  wobei  je- 
weils  das  Pulver  im  Bereich  der  Trichter  11  durch  diese 
hindurch  auf  die  noch  fliessfähige  resp.  nasse  Deck- 
emailschicht  5  gelangt.  Auf  diese  Art  und  Weise  entste- 
hen  die  kreisrunden  Muster,  wie  sie  beispielsweise  in 
Fig.  2  dargestellt  sind,  oder  andere  x-beliebige  Muster. 

Nach  erfolgtem  Auftragen  des  Quarzpulvers  wer- 
den  die  Stützen  15  mit  den  Trichtern  und  dem  Vorrats- 

Fig.  1  im  Schnitt  eine  erfindungsgemässe  Anord- 
nung  eines  Gleitschutzes, 
Fig.  2  die  Anordnung  von  Fig.  1  in  Obenansicht, 
Fig.  3  eine  Anordnung  zum  Auftragen  eines  erfin-  so 
dungsgemässen  Gleitschutzes  wie  beispielsweise 
in  Fig.  1  dargestellt, 
Fig.  4  schematisch  dargestellt  das  Auftragen  eines 
erfindungsgemässen  Gleitschutzes  in  einer  Bade- 
wanne  in  Seitenquerschnitt,  und  55 
Fig.  5  die  Anordnung  von  Fig.  4  in  Obenansicht. 

In  Fig.  1  ist  schematisch  im  Querschnitt  ein  erfin- 
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behälter  von  der  Oberfläche  1  entfernt,  und  die  Deck- 
emailschicht  5  wird  zusammen  mit  dem  aufgerieselten 
Pulver  getrocknet  und  dann  eingebrannt.  Beim  Einbren- 
nen  handelt  es  sich  um  an  sich  bekannte  Einbrenn-  oder 
Emailliertechnik,  auf  die  an  dieser  Stelle  nicht  näher  ein- 
gegangen  werden  soll. 

In  den  Fig.  4  und  5  ist  schematisch  das  Anordnen 
eines  Gleitschutzes  in  einer  Badewanne  dargestellt. 
Dabei  zeigt  Fig.  4  den  Vorgang  im  Längsquerschnitt  der 
Badewanne  und  Fig.  5  den  Vorgang  in  Obenansicht. 

Eine  Badewanne  31  weist  eine  innere  Oberfläche 
33  auf,  die  beispielsweise  mit  dem  noch  nassen  Deck- 
email  beschichtet  ist.  In  einer  Badewanne  wird  der  Gleit- 
schutz  vorzugsweise  im  Beinbereich  33a  angeordnet, 
d.h.  nahe  einer  Ausflussöffnung  32,  da  das  Anordnen 
eines  Gleitschutzes  im  Sitzbereich  der  Badewanne 
nicht  erwünscht  ist. 

In  diesem  Beinbereich  33a  der  Badewanne  31  an- 
geordnet  ist  ein  Rahmen  35,  welcher  an  seiner  Unter- 
seite  die  becherförmigen  Öffnungen  37  aufweist.  Der 
Rahmen  35  ist  mittels  Stützen  39  auf  dem  Badewan- 
nenboden  33  abgestützt. 

Das  Eingeben  des  Quarzpulvers  erfolgt  wiederum 
mittels  eines  Vorratsbechers  resp.  Dosierapparates  41  , 
welcher  an  seiner  Unterseite  eine  wieder  verschliessba- 
re  Öffnung  43  aufweisen  kann,  durch  welche  das  Pulver 
beim  Erzeugen  des  Gleitschutzes  ausgegeben  wird. 
Der  Dosierapparat  41  ist  in  Längs-  und  Querrichtung 
verschiebbar  an  einem  Arm  45  mit  Gelenken  47  an  ei- 
nem  Stativ  49  befestigt,  das  über  eine  Steuer-  und  An- 
triebseinheit  51  bewegt  resp.  angetrieben  wird.  Die  An- 
triebsresp.  Steuereinheit  51  ist  selbstverständlich  nur 
schematisch  dargestellt,  da  sie  nicht  eigentlicher  Be- 
standteil  der  Erfindung  ist. 

Für  die  Erzeugung  des  erfindungsgemässen  Gleit- 
schutzes  wird  nun  der  Rahmen  35  über  die  Stützen  39 
im  Beinbereich  33a  der  Badewanne  31  angeordnet,  wo- 
bei  dies  beispielsweise  entlang  einer  Produktionslinie 
automatisch  erfolgen  kann.  Dabei  ist  wesentlich,  dass 
das  Deckemail  auf  der  inneren  Oberfläche  der  Bade- 
wanne  noch  nass  resp.  fliessfähig  ist,  um  so  dem  quarz- 
artigen  Pulver  zu  ermöglichen,  wenigstens  teilweise  in 
das  Deckemail  einzutauchen.  Der  Vorteil  der  Verwen- 
dung  des  Quarzpulvers  liegt  darin,  dass  der  Ausdeh- 
nungskoeffizient  von  Quarz  sehr  klein  ist  und  sich  opti- 
mal  ins  Gefüge  des  Deckemails  einschmelzen  lässt,  wie 
er  üblicherweise  für  das  Beschichten  von  Badewannen 
verwendet  wird. 

Das  Quarzpulver  im  Dosierapparat  41  wird  nun 
gleichmässig  über  die  musterartigen  Öffnungen  37  im 
unteren  Teil  des  Rahmens  35  verteilt,  wobei  dies  mittels 
der  Steuerung  51  ,  dem  Stativ  49  über  die  Arme  45  und 
mittels  der  Gelenke  47  geschieht.  Dabei  ist  es  selbst- 
verständlich  möglich,  dass  der  Ablauf  computergesteu- 
ert  erfolgt,  d.h.  dass  im  Antrieb  resp.  der  Steuerung  51 
eine  programmierte  Eingabe  vorhanden  ist,  sodass  die 
Quarzpulverausgabe  gleichmässig  und  nur  Über  den 
Öffnungen  37  des  Rahmens  35  erfolgt. 

Als  vorteilhafte  Dosierung  des  Quarzpulvers  bei  der 
Ausgabe  hat  sich  ein  Schüttgewicht  von  0.65  g/dm2  er- 
geben.  Allerdings  hängt  das  Schüttgewicht  stark  von 
der  Schichtdicke  des  Emails  und  von  der  Korngrosse 

5  des  Quarzpulvers  ab  und  liegt  vorzugsweise  in  einem 
Bereich  von  0,5-0,8  g/dm2. 

Nach  erfolgter  Ablagerung  des  Quarzpulvers  im 
noch  nassen  Deckemail  der  Badewanne  wird  der  Rah- 
men  35  wieder  aus  der  Badewanne  entfernt  und  das 

10  Deckemail  zusammen  mit  den  Quarzpulverablagerun- 
gen  getrocknet  und  eingebrannt. 

Der  Vorteil  der  Erzeugung  dieses  Gleitschutzes 
liegt  vor  allem  darin,  dass  kein  zusätzlicher  Einbrennre- 
sp.  Arbeitsvorgang  benötigt  wird  beim  Herstellen  der 

15  Badewannen.  Weiter  vorteilhaft  ist,  dass  der  so  erhalte- 
ne  Gleitschutz  auch  dann  optimal  ist,  wenn  nur  noch  ge- 
ringfügige  Wassermengen  am  Boden  der  Badewanne 
vorhanden  sind  und  diese  seifigen  Charakter  aufwei- 
sen.  Ein  weiterer  Vorteil  dieses  Gleitschutzes  liegt  darin, 

20  dass  das  Einbringen  des  Quarzpulvers  farbenunabhän- 
gig  ist,  d.h.  das  eingebrannte  Quarzpulver  beeinflusst 
die  Farbe  des  Deckemails  nicht.  Auch  kann  Quarz  in 
jeder  Farbe  eingebrannt  werden. 

Die  erfindungsgemäss  erzeugten  Gleitschutz- 
es  schichten  wurden  auf  Chemikalienbeständigkeit  ge- 

prüft.  So  wurde  beispielsweise  eine  erfindungsgemässe 
Gleitschicht  während  24  Stunden  und  80°  C  mit  einer 
5%-igen  Natronlauge  überdeckt,  wobei  sich  anschlies- 
send  keine  sichtbaren  Veränderungen  feststellen  lies- 

30  sen.  Analog  wurde  ein  erfindungsgemässer  Gleitschutz 
mit  einer  1  0%-igen  Zitronensäure  ebenfalls  während  24 
Stunden  bei  40°  C  überdeckt,  wobei  auch  hier  keine 
sichtbaren  Veränderungen  festgestellt  werden  konnten. 

Die  in  den  Fig.  1  -5  beispielsweise  dargestellten  An- 
35  Ordnungen  resp.  Verfahrensanordnungen  eines  Gleit- 

schutzes  resp.  zum  Herstellen  eines  erfindungsgemäs- 
sen  Gleitschutzes  können  in  x-beliebiger  Art  und  Weise 
abgeändert  und  modifiziert  werden.  So  ist  es  beispiels- 
weise  auch  möglich,  statt  den  kreisscheibenartigen  Mu- 

40  stem  streifenartige  Muster  anzuordnen,  Muster  in  Form 
eines  Firmensignetes,  etc.,  wie  selbstverständlich  auch 
das  Quarzpulver  gleichmässig  zu  verteilen.  Wichtig  ist 
dabei,  dass  ein  auf  dem  Muster  stehender  Fuss,  ob 
klein,  von  einem  Kind,  oder  gross,  immer  ausreichende 

45  Rutschfestigkeit  aufweist.  Auch  können  anstelle  von 
Bechern  irgendwelche  andere  geeignete  Einrichtungen 
verwendet  werden,  um  das  Quarzpulver  auf  der  Email- 
schicht  zu  verteilen.  Auch  die  Verwendung  eines  loch- 
artigen  Siebes  ist  dazu  möglich.  Zu  den  Bechern  ist  wei- 

50  ter  zu  sagen,  dass  diese  beispielsweise  bevorzugt 
transparent  ausgebildet  sind,  wobei  selbstverständlich 
der  ganze  Bodenabschnitt  des  Rahmens  35  transparent 
sein  kann. 

Das  erfindungsgemässe  Verfahren  eignet  sich  für 
55  alle  x-beliebigen  Emailverfahren,  wie  beispielsweise 

nebst  dem  oben  beschriebenen  Verfahren  auch  für  das 
sog.  "twocoat,  onefire"-Verfahren.  Wesentlich  ist,  dass 
in  einer  Deckemailschicht  ein  quarzartiges  Pulver  auf- 

4 
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getragen  wird,  wobei  das  Quarzpulver  zusammen  mit 
dem  Deckemail  eingebrannt  wird. 

Patentansprüche  s 

1.  Verfahren  zur  Erhöhung  des  Gleitschutzes  resp. 
der  Gleitreibung  auf  einer  mindestens  mit  einem 
Grundemail  beschichteten  Oberfläche,  wobei  min- 
destens  eine  weitere  Emailschicht  als  Deckemail  10 
aufgetragen  wird  und  vor  dem  Einbrennen  der 
Deckemailbeschichtung  wenigstens  in  Teilberei- 
chen  der  Oberfläche  fein  gemahlenes  Quarzpulver 
aufgetragen  wird  und  zusammen  mit  der  Deckbe- 
schichtung  eingebrannt  wird,  wobei  die  Korngrösse  15 
des  Quarzpulvers  in  einem  Bereich  von  0,12  -  <  0,3 
mm  liegt  und  für  die  Herstellung  des  Pulvers  ge- 
glüht  gereinigter  Quarz  verwendet  wird,  der  mittels 
einer  sog.  Schwingmühle  gebrochen  wird. 

20 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeich- 

net,  dass  auf  die  oberste  Emailschicht  (5)  resp.  die 
Deckemailschicht  in  wenigstens  noch  teilweise 
fliessfähigem  Zustand  ein  fein  gemahlenes  Pulver 
(7)  auf  Quarzbasis  wenigstens  in  Teilbereichen  der  25 
Oberfläche  aufgetragen  wird  und  anschliessend 
zusammen  mit  dem  Deckemail  eingebrannt  wird. 

3.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  oder  2,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  die  Korngrösse  des  30 
Quarzpulvers  0,12  bis  0,16  mm  beträgt. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  der  Auftrag  des  Quarz- 
pulvers  mit  einem  Schüttgewicht  im  Bereich  von  35 
0,05  -  2,0  g/dm2,  vorzugsweise  0,5  -  0,8  g/dm2  er- 
folgt. 

5.  Anordnung  mit  erhöhtem  Gleitschutz  oder  erhöhter 
Gleitreibung  auf  einer  emaillierten  Oberfläche  (5,  40 
33),  hergestellt  gemäss  dem  Verfahren  nach  einem 
der  Ansprüche  1  bis  4,  wobei  die  emaillierte  Ober- 
fläche  zwei  Emailschichten,  ein  Grundemail  und  ein 
Deckemail,  aufweist  und  wenigsten  in  Teilberei- 
chen  der  Oberfläche  (33a)  zusammen  mit  dem  45 
Deckemail  eingebranntes  Quarzpulver  (7)  mit  ei- 
nem  Korngrössen  <  0,3  mm  angeordnet  ist. 

6.  Anordnung  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Quarzpulver  gemäss  einem  vor-  so 
gegebenen  Muster  (37)  in  Teilbereichen  (33a) 
gleichmässig  verteilt  im  Deckemail  angeordnet  ist. 

7.  Anordnung  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Muster  dergestalt  ist,  dass  einer  55 
auf  dem  Muster  stehenden  Person,  resp.  deren 
Fusssohlen,  ausreichender  Gleitschutz  gewährt 
wird. 

8.  Anordnung  nach  Anspruch  6  oder  7,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  das  Muster  (37)  Kreisscheiben 
mit  einem  Durchmesser  von  2-3  cm  umfasst  und  die 
Kreisscheiben  in  Abständen  von  1,5-3  cm  vonein- 
ander  beabstandet  angeordnet  sind. 

9.  Anwendung  des  Verfahrens  nach  einem  der  An- 
sprüche  1-4  zum  Anordnen  eines  Gleitschutzes  in 
einer  Badewanne  (31)  oder  einer  Duschwanne. 

10.  Anwendung  des  Verfahrens  nach  einem  der  An- 
sprüche  1-4  zum  Anordnen  eines  Gleitschutzes  in 
einem  Email  resp.  in  einer  emaillierten  Oberfläche 
unter  Beibehaltung  eines  im  wesentlichen  gleich- 
bleibenden  Farbtons. 

11  .  Bade-  oder  Duschwanne  mit  einer  Anordnung  nach 
einem  der  Ansprüche  5-8. 

Revendications 

1.  Procede  pour  augmenter  la  protection  antiderapan- 
te  ou  le  frottement  par  glissement  sur  une  surface 
revetue  d'au  moins  un  email  de  base,  selon  lequel 
on  applique  au  moins  une  autre  couche  d'email 
sous  la  forme  d'un  email  de  couverture  et,  avant  la 
cuisson  du  revetement  d'email  de  couverture,  on 
applique  de  la  fine  poudre  de  quartz  au  moins  dans 
des  zones  partielles  de  la  surface  et  on  la  fait  cuire 
avec  le  revetement  de  couverture,  etant  precise 
que  la  grosseur  de  grain  de  la  poudre  de  quartz  est 
comprise  dans  une  plage  allant  de  0,12  ä  0,3  mm 
et  qu'on  utilise,  pour  la  fabrication  de  la  poudre,  du 
quartz  purifie  par  calcination  qui  est  broye  ä  l'aide 
d'un  broyeur  vibrant. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  en  ce 
qu'on  applique  sur  la  couche  d'email  superieure  5 
ou  sur  la  couche  d'email  de  couverture  ä  l'etat  en- 
core  au  moins  partiellement  fluide  une  poudre  fine 
(7)  ä  base  de  quartz,  au  moins  dans  des  zones  par- 
tielles  de  la  surface,  puis  on  fait  cuire  ladite  poudre 
avec  l'email  de  couverture. 

3.  Procede  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracterise 
en  ce  que  la  grosseur  de  grain  de  la  poudre  de 
quartz  est  de  0,  1  2  ä  0,  1  6  mm. 

4.  Procede  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3,  ca- 
racterise  en  ce  que  l'application  de  la  poudre  de 
quartz  a  Neu  avec  un  poids  de  matiere  deversee  si- 
tue  dans  la  plage  de  0,05  ä  2,0  g/dm2,  de  preferen- 
ce  de  0,5  ä  0,8  g/dm2. 

5.  Structure  presentant  une  protection  antiderapante 
ou  un  frottement  par  glissement  accrus  sur  une  sur- 
face  emaillee  (5,  33),  fabriquee  ä  l'aide  du  procede 

5 
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selon  l'une  des  revendications  1  ä  4,  dans  laquelle 
la  surface  emaillee  comporte  deuxcouches  d'email, 
ä  savoir  un  email  de  base  et  un  email  de  couverture, 
et  de  la  poudre  de  quartz  (7)  d'une  grosseur  de  grain 
<  0,3  mm  cuite  avec  l'email  de  couverture  est  dis- 
posee  au  moins  dans  des  zones  partielles  de  la  sur- 
face  (33a). 

6.  Structure  selon  la  revendication  5,  caracterisee  en 
ce  que  la  poudre  de  quartz  est  disposee  dans 
l'email  de  couverture  en  etant  repartie  reguliere- 
ment  dans  des  zones  partielles  (33a)  suivant  un 
dessin  predefini  (37). 

7.  Structure  selon  la  revendication  6,  caracterisee  en 
ce  que  le  dessin  est  tel  qu'il  garantit  ä  une  personne 
qui  se  tient  debout  sur  ce  dessin,  plus  exactement 
ä  la  plante  des  pieds  de  la  personne,  une  protection 
antiderapante  süffisante. 

8.  Structure  selon  la  revendication  6  ou  7,  caracteri- 
see  en  ce  que  le  dessin  (37)  comprend  des  disques 
d'un  diametre  de  2  ä  3  cm,  et  les  disques  sont  dis- 
poses  ä  1  ,5  ä  3  cm  de  distance  les  uns  des  autres. 

9.  Utilisation  du  procede  selon  l'une  des  revendica- 
tions  1  ä  4  pour  disposer  une  protection  antidera- 
pante  dans  une  baignoire  (31)  ou  un  receveur  de 
douche. 

10.  Utilisation  du  procede  selon  l'une  des  revendica- 
tions  1  ä  4  pour  disposer  une  protection  antidera- 
pante  dans  un  email  ou  dans  une  surface  emaillee 
en  conservant  une  nuance  de  couleur  sensiblement 
constante. 

11.  Baignoire  ou  receveur  de  douche  pourvu  d'une 
structure  selon  l'une  des  revendications  5  ä  8. 

Claims 

1.  A  process  of  enhancing  antislip  protection  or  non- 
slip  friction  over  a  surface  coated  with  at  least  one 
base  enamel,  wherein  at  least  one  further  enamel 
layer  is  applied  in  the  form  of  a  cover  enamel  and, 
before  baking  the  cover  enamel  layer,  a  thin  quartz 
powder  is  applied  at  least  in  partial  regions  of  the 
surface  and  baked  together  with  the  cover  layer,  the 
grain  size  of  the  quartz  powder  being  within  a  ränge 
of  0.12  to  0.3  mm  and  calcination  purified  quartz 
crushed  by  means  of  a  vibratory  mill  being  used  for 
producing  the  powder. 

2.  The  process  according  to  claim  1  ,  characterized  in 
that  a  thin  quartz  base  powder  (7)  is  applied  over 
the  upper  enamel  layer  or  cover  enamel  layer  (5), 
when  still  in  an  at  least  partially  fluid  State,  at  least 

in  partial  regions  of  the  surface  and  then  baked  to- 
gether  with  the  cover  enamel. 

3.  The  process  according  to  claim  1  or  2,  character- 
5  ized  in  that  the  grain  size  of  the  quartz  powder  is 

0.12to0.16  mm. 

4.  The  process  according  to  any  of  Claims  1  to  3,  char- 
acterized  in  that  the  quartz  powder  is  applied  with 

10  a  bulk  weight  within  the  ränge  of  0.05  to  2.0  g/dm2, 
preferably  0.5  to  0.8  g/dm2. 

5.  A  structure  with  enhanced  antislip  protection  or 
nonslip  friction  over  an  enamelled  surface  (5,  33), 

is  produced  by  the  process  according  to  any  of  Claims 
1  to  4,  wherein  the  enamelled  surface  comprises 
two  enamel  layers,  one  base  enamel  and  one  cover 
enamel,  and  quartz  powder  (7)  with  a  grain  size  < 
0.3  mm  baked  together  with  the  cover  enamel  is 

20  provided  at  least  in  partial  regions  of  the  surface 
(33). 

6.  The  structure  according  to  claim  5,  characterized  in 
that  the  quartz  powder  is  provided  in  the  cover 

25  enamel  and  is  evenly  distributed  in  partial  regions 
(33a)  according  to  a  predetermined  pattern  (37). 

7.  The  structure  according  to  claim  6,  characterized  in 
that  the  pattern  is  so  designed  as  to  guarantee  ad- 

30  equate  antislip  protection  to  a  person  Standing  on 
said  pattern,  especially  to  the  sole  of  his  or  her  feet. 

8.  The  structure  according  to  claim  6  or  7,  character- 
ized  in  that  the  pattern  (37)  comprises  disks,  which 

35  are  2  to  3  cm  in  diameter,  and  the  disks  are  spaced 
1  .5  to  3  cm  apart  from  one  another. 

9.  Use  of  the  process  according  to  any  of  Claims  1  to 
4  for  providing  an  antislip  protection  in  a  bathtub 

40  (31  )  or  a  shower  foot  basin. 

10.  Use  of  the  process  according  to  any  of  Claims  1  to 
4  for  providing  an  antislip  protection  in  an  enamel 
or  an  enamelled  surface  while  preserving  a  sub- 

45  stantially  constant  color  tone. 

11.  A  bathtub  or  shower  foot  basin  provided  with  a 
structure  according  to  any  of  Claims  5  to  8. 

so 

55 
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