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Verfahren zur Herstellung eines Formteils im Sanitérbereich mittels Tiefziehverfahren

Beschreibung

Gebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Formteils im Sanitérbereich

mittels Tiefziehverfahren sowie das entsprechende Formteil.

Stand der Technik

Insbesondere im Senioren- und Pflegebereich sind Sitzbadewannen mit einer Tir, die
den Einstieg erleichtern, von groRem Vorteil. Eine derartige komfortable Sitzbadewanne wird
von der Anmelderin in der DE 10 2004 031 883 B4 beschrieben.

Herstellung von schalenférmigen Formteilen mittels Tiefziehverfahren, wie Badewan-
nen oder Waschbecken, sind seit langem bekannt. Dazu werden in der Regel thermoplasti-
sche Kunststoffmaterialien, beispielsweise Sanitéracryl (PMMA-Polymethylmethacrylat, auch
als Acryiglas bezeichnet) verwendet. Der Kunststoff wird in Plattenform bis zur thermischen
Verformbarkeit in einem Ofen erhitzt und anschlieend mittels Vakuum Uber eine entspre-
chende Tiefziehform gezogen. Es erfolgt die Abkihlung des Kunststoffs auf der Form bis un-
ter die Verformungsgrenze, so dass der Kunststoff die Formgebung der Tiefziehform beibe-
halt.

Je komplexer die geometrische Gestaltung des Formteils ist, umso schwieriger ist es,
ein intaktes Produkt in einem Verfahrensschritt zu erhalten, ohne diverse Anformungsschritte
durchfGhren zu missen. Bei Sitzbadewannen im Besonderen ist es zudem wiinschenswert,

einen hohen Wasserstand zu ermdglichen.
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Aufgabe
Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren anzugeben, das die Herstellung eines Form-
teils im Sanitérbereich, vorzugsweise ein Wannentrog einer Sitzbadewanne, in einem einzigen

Tiefziehschritt, ochne diverse Anformungsschritte, ermoglicht.

Ldsung

Diese Aufgabe wird durch die Gegensténde der unabhangigen Anspriche geldst. Vor-
teilhafte Weiterbildungen der Gegenstande der unabhéangigen Anspriche sind in den Unter-
ansprichen gekennzeichnet. Der Wortlaut sémtlicher Anspriche wird hiermit durch Bezug-

nahme zum Inhalt dieser Beschreibung gemacht.

Die Verwendung der Einzahl soll die Mehrzahl nicht ausschliefen, was auch im umge-

kehrten Sinn zu gelten hat, soweit nichts Gegenteiliges offenbart ist.

Im Folgenden werden einzelne Verfahrensschritte néher beschrieben. Die Schritte wer-
den in einer bevorzugten Variante der Erfindung in der angegebenen Reihenfolge ausgefihrt.
Die Schritte mussen aber nicht notwendigerweise in der angegebenen Reihenfolge durchge-
fUhrt werden, und das zu schildernde Verfahren kann auch weitere, nicht genannte Schritte

aufweisen.

Zur Lésung der Aufgabe wird ein Verfahren zur Herstellung eines Formteils im Sanitér-
bereich mittels Tiefziehverfahren vorgeschlagen, bei dem die Tiefziehform wahrend des Tief-
ziehvorgangs in Relation zur Position des fertigen Formteils um 10°-80° gekippt, vorteilhaft um
200-60°, besonders bevorzugt um 45° gekippt ist, das formbare, thermoplastische Material
tiefgezogen wird, nach Aushartung des tiefgezogenen Formteils dieses aus der Tiefziehform

entnommen wird.

Mithilfe des vorgeschlagenen Verfahrens kann ein Formteil im Sanitérbereich, vorzugs-
weise ein Wannentrog einer Sitzbadewanne mittels Tiefziehverfahren hergestellt werden. Es
sind jedoch auch andere Sanitérteile mit dhnlichen Formen denkbar.

Die vorgeschlagene Sitzbadewanne besteht aus einem Wannentrog mit einem ausge-
formten Sitz der nach unten in einen Boden und einer Schirze endet. Der ausgemuldete Sitz
des Wannentrogs hat ein Niveau, das weit unter dem spateren Wasserspiegel der Sitzbade-
wanne liegt.

Wie von der Anmelderin in der DE 10 2004 031 883 B4 beschrieben, weist die fertige
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Sitzbadewanne noch eine Tur und Verkleidungswénde auf. Gegenstand dieser Anmeldung ist

jedoch die Herstellung eines Wannentrogs.

Um in der fertigen Sitzbadewanne einen Wasserstand zu erreichen, der weit Uber dem
Sitz des Wannentrogs liegt, soll die Sitzbadebadewanne eine Héhe von mindestens 85cm
aufweisen, vorzugsweise 90cm-140cm, besonders bevorzugt 100cm-130cm. Diese Werte
werden gemessen vom Ende der Schirze bis zum oberen Rand der Sitzbadewanne, dem

Auflagenflansch.

Gefunden wurde nun, dass wenn man die Tiefziehform des Wannentrogs im Verhéltnis

zur aufrechtstehenden Position, wie die fertige Sitzwanne spéater verwendet wird, mit dem Bo-
den parallel zum Zimmerboden, um 20-60° kippt, vorteilshaft um 45°, muss das formbare, ther-

moplastische Material, insbesondere ein Kunststoff, weniger Tiefe Uberwinden. Es steht mehr
Flache zur Verflgung, der Kunststoff wird beim Tiefziehen in seiner Ausdehnung nicht zu dinn
und platzt nicht. Mithilfe des angegebenen Verfahrens ist es also mdglich, ein Formteil im Sa-
nitérbereich, vorzugsweise ein Wannentrog einer Sitzbadewanne in einem einzigen Tiefzieh-
schritt herzustellen. Es sind keine Anformungen oder gar die Herstellung mehrere Teile des

Wannentrogs notwendig, die hinterher thermisch zusammengeformt werden missen.

Bei einer Weiterbildung der Erfindung weist die Hohe der Tiefziehform dieselbe Lange
auf wie die langste Breite der Tiefziehform, oder ist um 0,1%-25% langer als diese, und die
Hohe der Tiefziehform weist dieselbe Lange wie die kirzeste Breite der Tiefziehform auf, oder
ist um 0,1%-25% kirzer als diese.

Gunstig ist es zudem, wenn die Héhe der Tiefziehform dieselbe Lénge wie der Abstand
von der Rickwand der Tiefziehform bis zum Tilreinsatz aufweist, oder um 0,1%-30% klrzer

ist als diese.

Wiorde man die Tiefziehform des Wannentrogs in diesen Abmessungen senkrecht, d.h.
aufrechtstehend in der Position, wie die fertige Sitzwanne spéater verwendet wird, mit dem Bo-
den parallel zum Zimmerboden, im Verfahren einsetzen und das formbare, thermoplastische
Material, insbesondere ein Kunststoff, Uber die aufrecht positionierte Form des Wannentrogs
tiefziehen, kdnnte der Kunststoff durch die seitlichen Wande der Wannentrogform sich nicht
komplett (bis nach unten zum Boden hin) ausdehnen, so dass die komplette Form vom Kunst-
stoff Gberzogen ist, und kann platzen. In dieser Position der Tiefziehform des Wannentrogs

ware nur die Herstellung eine Sitzbadewanne bis etwa 85cm Tiefe mdglich.
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Es ist weiterhin Gegenstand des erfindungsgematen Verfahrens, dass das formbare,
thermoplastische Material ein Kunststoff, vorzugsweise Polymethylimethacrylat (PMMA), be-
sonders bevorzugt Polymethylmethacrylat / Acrylnitril-Butadien-Styrol (PMMA/ABS) ist. Vor-
zugsweise wird das formbare, thermoplastische Material in Form von Platten in dem Tiefzieh-
verfahren eingesetzt. Besonders geeignet sind dabei Coextrudierte ABS/PMMA Verbundplat-
ten. Die Platten kénnen Abmessungen von 2,60m-2,00m x 2,20m-1,70m haben und eine Dicke

von bis zu 8mm-10mm, vorzugsweise 4mm-5mm aufweisen.

Die Aufgabe wird ferner geldst durch ein Formteil, insbesondere einen Wannentrog einer

Sitzbadewanne, erhéaltlich mittels des beschriebene Tiefziehverfahrens.

Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung weist die Héhe des Wan-
nentroges dieselbe Lange wie die langste Breite des Wannentroges auf, oder ist um 0,1%-
25% langer als diese, und zudem weist die Hohe des Wannentroges dieselbe Lange auf wie

die kilrzeste Breite des Wannentroges, oder um 0,1%-25% kirzer ist als diese.

Die Bezeichnung ,Hohe des Wannentrogs” bezieht sich auf die Héhe des Wannentrogs
vom unteren Ende der Schiirze bis zum oberen Abschluss des Wannentrogs, der durch einen
Flanschbereich gebildet wird, dem Auflagenflansch. In diesem Flanschbereich kénnen die
Wasser-Zulaufarmaturen und Teile flr den Tlrverschluss angebracht sein. Die Bezeichnung
Lliefe des Wannentrogs® bezieht sich auf die Héhe vom Boden des Wannentrogs bis zum

Auflagenflansch.

In einer Ausgestaltungsform weist die Hohe des Wannentrogs dieselbe Lange auf wie
der Abstand von der Ruckwand des Wannentrogs bis zum Tlreinsatz, oder ist um 0,1%-30%

klrzer als diese.

Weiterhin weist der Wannentrog vorteilhafterweise eine Héhe von mindestens 85cm auf,
vorzugsweise 90cm-150cm, besonders bevorzugt 100cm-130cm. Gemal einem weiteren As-
pekt der vorliegenden Erfindung weist der Wannentrog eine Tiefe von mindestens 85¢cm auf,
vorzugsweise 86cm-140cm, besonders bevorzugt 90cm-120cm. Der obere Abschluss des
Wannentrogs wird, wie eingangs beschrieben, durch einen Auflagenflansch gebildet. Nicht in-
begriffen in diesen Bereichsangaben sind irgendwelche An- oder Aufbauten am oberen Ende
des Wannentrogs, des Auflagenflansches, sowie an der unteren Schirze, die nach Herstellung

des Wannentrogs angebracht werden und diesen erhéhen.
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Wie eingangs erwéhnt, weist die fertige Sitzbadewanne noch eine Tir und Verkleidungs-
wande auf. Die bevorzugte Héhe der Badewanne von vorzugsweise 90cm-150cm, besonders
bevorzugt 100cm-130cm, erméglicht einen Wasserstand, der weit Uber dem Sitz des Wan-

nentrogs liegt.

Vorzugsweise weist der Wannentrog mindestens eine Sitzflache auf. Der mindestens
eine Sitz weist eine Ubliche Hbhe von etwa 40cm auf. So kann speziell auch gehbehinderten
Menschen bei einem Ganzkdrper-Sitzbad mit hohen Wasserstand ein angenehmes Badege-
fihl vermittelt werden. Zudem ermdglicht der hohe Wasserstand Wasserbewegungstherapien,
wie leichte Wassergymnastik, in der Sitzbadewanne. So kénnen Gelenkprobleme und Ver-
spannungen durch leichte Bewegung im Wasser ohne koérperliche Belastung gelindert und

vorgebeugt werden.

Weiterhin ist eine Sitzbadewanne mit einem Wannentrog, erhaltlich mittels des beschrie-

bene Tiefziehverfahrens, Gegenstand der Anmeldung.

Mithilfe des beschrieben Verfahrens kénnen Wannentrége fur Sitzbadewannen unter-
schiedlicher Grundformen hergestellt werden. Die Sitzbadewanne kann so als mobiler und
stationdrer Typ ausgebildet sein. Sie kann als Wandversion, Eckbadewanne oder auch als
runde Variante gestaltet sein. Zudem sind auch mehrere Sitzflachen mdéglich, an jeder Innen-
wandflache des Wannentrogs. So kénnen auch mehrere Personen gleichzeitig ein Sitzbad
nehmen. Auch kann ein Whirlpoolsystem im Wannentrog der Sitzbadewanne integriert sein.
Dazu ist es vorteilhaft, dass der Wannentrog im Boden und/oder auf einer Sitzflache Luftein-
blaséffnungen aufweist. An der Rlckseite des Wannentrogs werden entlang der Lufteinblas-
offnungen Luftkanéle, vorzugsweise Acrylkanéle, mit dem Wannentrog fest verbunden und zu
einer Einheit laminiert. Uber die Lufteinblaséffnungen, die vorzugsweise U-férmig im Boden
und/oder auf einer Sitzflache angeordnet sind, kann Luft in die Sitzbadewanne eingeblasen
werden.

Die so fest verbundenen Systeme aus Wannentrog und Luftkanal haben den Vortell,
dass kein Wasser aus dem Luftkanal austreten kann. Es gibt keine Dichtung, die undicht wer-
den kann, wie beispielsweise beim Einsatz von Luftdisen in einem Whirlpool. Zudem ermdég-
lichen die vielen kleinen Lufteinblaséffnungen eine schonende und gleichmaRige Luftvertei-
lung, so dass der Kérper des Badenden nicht von einem starken Wasserstrahl getroffen wird.
Zu starke Wasserstrahlen kénne insbesondere bei dlteren Personen Ablagerungen im Kérper

I6sen, was zu gesundheitlichen Problemen flhren kann.
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Weitere Einzelheiten und Merkmale ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
von bevorzugten AusfUhrungsbeispielen in Verbindung mit den Figuren. Hierbei kdnnen die
jeweiligen Merkmale fur sich alleine oder zu mehreren in Kombination miteinander verwirklicht
sein. Die Moglichkeiten, die Aufgabe zu l6sen, sind nicht auf die Ausflhrungsbeispiele be-
schrankt.

Die Ausfuhrungsbeispiele sind in den Figuren schematisch dargestellt. Gleiche Bezugs-
ziffern in den einzelnen Figuren bezeichnen dabei gleiche oder funktionsgleiche bzw. hinsicht-

lich ihrer Funktionen einander entsprechende Elemente. Im Einzelnen zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Sitzbadewanne

Fig. 2 eine schematische Darstellung der Tiefziehform;

Fig. 3A eine Aufsicht auf eine Wandversion der Sitzbadewanne;

Fig. 3B eine Aufsicht auf eine Eckversion der Sitzbadewanne; und

Fig. 4 eine Seitenansicht des Wannentrogs der Sitzbadewanne mit Tur.

Fig. 1 zeigt eine Sitzbadewanne (1), den Wannentrog (2) mit einer Sitzflache (3), einer
Ruckwand (4), einen Boden (5), einer Schirze (6) und einem Auflagenflansch (7). Zudem ist
zur Vervollstandigung eine gedffnete TOr (8) gezeigt. Wie von der Anmelderin in der
DE 10 2004 031 883 B4 beschrieben, weist die fertige Sitzbadewanne noch eine Tur und Ver-
kieidungswénde auf. Die TUr sowie Verkleidungswénde sind jeweils separate Formteile und
werden nichtim selben Verfahrensschritt wie die Hersteliung des Wannentrogs produziert. Der
Wannentrog (2) weist eine Ansatzflache (9) fir die Tdr (8) auf. Die TUr kann je nach Bedarf so
gestaltet sein, dass sie nach innen oder aulien 6ffenbar ist, ein- oder mehrteilig gestaltet sein

kann oder gar als Schiebetir nach oben hin éffenbar ist.

Vorgesehen ist es, dass die Héhe (H) des Wannentroges dieselbe Lange wie die langste
Breite (B) des Wannentroges auf, oder ist um 0,1%-25% lénger als diese, und zudem weist
die Hohe (H) des Wannentroges dieselbe Lange auf wie die kiirzeste Breite (B) des Wan-
nentroges, oder um 0,1%-25% kirzer ist als diese. Weiterhin weist der Wannentrog vorteilhaf-
terweise eine Hohe (H) von mindestens 85¢cm auf, vorzugsweise 90cm-150cm, besonders be-
vorzugt 100cm-130cm. GemaR einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung weist der
Wannentrog eine Tiefe (T) von mindestens 85cm auf, vorzugsweise 86cm-140cm, besonders

bevorzugt 90cm-120cm.
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Die Bezeichnung ,Hbhe des Wannentrogs” bezieht sich auf die Héhe des Wannentrogs
vom unteren Ende der Schirze bis zum oberen Abschluss des Wannentrogs, der durch einen
Flanschbereich gebildet wird, dem Auflagenflansch. In diesem Flanschbereich kénnen die
Wasser-Zulaufarmaturen und Teile flr den Tlrverschiuss angebracht sein. Die Bezeichnung
.1iefe des Wannentrogs® bezieht sich auf die Héhe vom Boden des Wannentrogs bis zum
Auflagenflansch. Die Bezeichnung ,Breite des Wannentroges” (B) bezieht sich auf die klirzeste
oder léngste Breite es Wannentroges, von einer Seite des Auflagenflansches zur anderen.

Der obere Abschluss des Wannentrogs wird, wie eingangs beschrieben, durch einen
Auflagenflansch gebildet. Nicht inbegriffen in diesen Bereichsangaben sind irgendwelche An-
oder Aufbauten am oberen Ende des Wannentrogs, des Auflagenflansches, sowie an der un-
teren Schurze, die nach Herstellung des Wannentrogs angebracht werden und diesen erhd-

hen.

Die bevorzugte Hohe der Badewanne (H), gemessen vom Ende der Schirze (6) bis zum
oberen Rand von vorzugsweise 90cm-150cm, besonders bevorzugt 100cm-130cm, ermdglicht
einen Wasserstand, der weit Uber dem Sitz des Wannentrogs liegt. Vorzugsweise weist der
Sitz (3) eine Ubliche Héhe (S) von etwa 40cm auf. So kann speziell auch gehbehinderten Men-
schen bei einem Ganzkdrper-Sitzbad mit hohen Wasserstand ein angenehmes Badegefihl

vermittelt werden.

In einem AusfUhrungsbeispiel betragt die langste Breite (B) des Wannentroges 96cm,
die Hohe (H) 100cm, die Tiefe (T) 86cm, Sitzhthe (S) 40cm.

In einem weiteren Ausfihrungsbeispiel betragt die langste Breite (B) des Wannentroges
110cm, die Hohe (H) 110cm, die Tiefe (T) 90cm, Sitzhéhe (S) 40cm.

In noch einem weiteren AusfUhrungsbeispiel betragt die langste Breite (B) des Wan-
nentroges 100cm, die Hohe (H) 130cm, die Tiefe (T) 106cm, Sitzhdhe (S) 40cm.

Auch kann ein Whirlpoolsystem im Wannentrog der Sitzbadewanne integriert sein. Dazu
ist es vorteilhaft, dass der Wannentrog im Boden (5) und/oder auf einer Sitzflache (3) Luftein-
blaséffnungen (16) aufweist. Uber die Lufteinblaséffnungen, die vorzugsweise U-férmig im Bo-
den (5) und/oder auf einer Sitzflache (3) angeordnet sind, kann Luft in die Sitzbadewanne

eingeblasen werden, was eine Herz-und Kreislaufschonende Sprudelmassage erméglicht.

Fig. 2 zeigt eine Tiefziehform fir einen Wannentrog (10) auf einem Gestell (11). Die

Tiefziehform fUr einen Wannentrog (10) ist im Verhaltnis zur aufrechistehenden Position, wie
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die fertige Sitzwanne spater verwendet wird, mit dem Boden parallel zum Zimmerboden, um
etwa 30-50" gekippt. Die Sitzflache der Tiefziehform (12), die Riickwand der Tiefziehform (13),

der Auflagenflansch der Tiefziehform (14) sowie die TUr-Ansatzflache der Tiefziehform (15)
kénnen auf diese Weise gut von dem formbaren, thermoplastische Material wahrend des Tief-
ziehvorganges abgeformt werden.

Das formbare, thermoplastische Material, insbesondere eine coextrudierte ABS/PMMA
Verbundplatte wird in einem Ausfihrungsbeispiel auf einem Rahmen in einem Ofen bis zur
gewulnschten Viskositat erwarmt, herausgefahren. Die Tiefziehform auf dem Gestellt wird mit-
hilfe eines Hebemechanismus hochgefahren, der Rahmen mit dem Gestell luftdicht verschlos-
sen und ein Vakuum angelegt. Das viskose ABS/PMMA wird in die Tiefziehform hineingezo-
gen. Durch diese Positionierung der Tiefziehform muss das formbare, thermoplastische Mate-
rial weniger Tiefe Uberwinden. Es steht mehr Flache zur Verfugung, der Kunststoff wird beim
Tiefziehen in seiner Ausdehnung nicht zu dinn und platzt nicht. Mithilfe des angegebenen
Verfahrens ist es also méglich, einen Wannentrog einer Sitzbadewanne in einem einzigen
Tiefziehschritt herzustellen. Es sind keine Anformungen oder gar die Herstellung mehrere
Teile des Wannentrogs notwendig, die hinterher thermisch zusammengeformt werden muis-

sen.

Fig. 3A zeigt eine Aufsicht auf eine Wandversion der Sitzbadewanne mit geschlossener
Tur. In einer Ausgestaltungsform weist die Hohe des Wannentrogs dieselbe Lange auf wie der
Abstand (L) von der Rickwand des Wannentrogs bis zum Tureinsatz, oder ist um 0,1%-30%

klrzer als diese.

Fig. 3B zeigt eine Aufsicht a auf eine Eckversion der Sitzbadewanne mit geschlossener
Tar. In einer Ausgestaltungsform weist die Hohe des Wannentrogs dieselbe Lange auf wie der
Abstand (L) von der Ruckwand (innen) des Wannentrogs bis zum Tlreinsatz, oder ist um

0,1%-30% kirzer als diese.

in einem Ausflhrungsbeispiel betragt die langste Breite (B) des Wannentroges 96cm,
die Héhe (H) 100cm, die Tiefe (T) 86cm, Abstand (L) 80cm, Sitzhdhe (S) 40cm.

In einem weiteren Ausflhrungsbeispiel betragt die langste Breite (B) des Wannentroges
110cm, die Héhe (H) 110cm, die Tiefe (T) 90cm, Abstand (L) 98cm, Sitzhdhe (S) 40cm.

Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht des Wannentrogs der Sitzbadewanne mit Tar (8), ohne

seitliche Verkleidungswéande. Es ist deutlich zu sehen, dass die Schurze (6) des Wannentrogs
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Uber den Boden (2) hinausgeht.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Formteils im Sanitéarbereich mittels Tiefziehverfahren

dadurch gekennzeichnet,

dass die Tiefziehform (10) wéhrend des Tiefziehvorgangs in Relation zur Position des fertigen
Formteils um 10-80° gekippt, vorteilhaft um 20-60°, besonders bevorzugt um 45 ° gekippt
ist, das formbare, thermoplastische Material tiefgezogen wird, nach Aushéartung des
tiefgezogenen Formteils dieses aus der Tiefziehform entnommen wird, wobei

das formbare, thermoplastische Material ein Kunststoff, besonders bevorzugt Polymethylme-
thacrylat / Acrylnitril-Butadien-Styrol (PMMA/ABS) ist, wobei das thermoplastische Ma-
terial in Form von Platten in dem Tiefziehverfahren eingesetzt wird, und

die H6he (H) der Tiefziehform (10) dieselbe Lange wie die l&ngste Breite (B) der Tiefziehform
aufweist, oder um 0,1%-25% lénger ist als diese, und

die Hbéhe (H) der Tiefziehform (10) dieselbe Lénge wie die klirzeste Breite (B) der Tiefziehform

aufweist, oder um 0,1%-25% kirzer ist als diese.

2. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,

dadurch gekennzeichnet,

die H6he (H) der Tiefziehform (10) dieselbe Lange wie der Abstand (L) von der Rickwand der
Tiefziehform (13) bis zum TUreinsatz (15) aufweist, oder um 0,1%-30% kdlrzer ist als

diese.

3. Wannentrog (2) einer Sitzbadewanne (1), erhaltlich mittels Tiefziehverfahren nach einem

der vorhergehenden Ansprlche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Héhe (H) des Wannentroges dieselbe Lange wie die l&ngste Breite (B) des Wan-
nentroges aufweist, oder um 0,1%-25% langer ist als diese, und

die H8he (H) des Wannentroges dieselbe Lénge wie die kiurzeste Breite (B) des Wannentroges

aufweist, oder um 0,1%-25% kirzer ist als diese, wobei

der Wannentrog (2) eine Héhe (H) von mindestens 85cm aufweist, vorzugsweise 90cm-

150cm, besonders bevorzugt 100cm-130cm.

4. Wannentrog (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Hohe (H) des Wannentrogs dieselbe Lange wie der Abstand (L) von der Rickwand

(4) des Wannentrogs bis zum Tureinsatz (9) aufweist, oder um 0,1%-30% klrzer ist als diese.
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5. Wannentrog (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Wannentrog (2) eine Tiefe (T) von mindestens 85cm aufweist, vorzugsweise 86cm-

140cm, besonders bevorzugt 90cm-120cm.

6. Wannentrog (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Wannentrog (2) mindestens eine Sitzflache (3) aufweist.

7. Wannentrog (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Wannentrog im Boden (5) und/oder auf einer Sitzflache (3) Lufteinblaséffnungen (16)

aufweist.

8. Sitzbadewanne (1) mit einem Wannentrog (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche.
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