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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine beheizbare Bade-
oder Duschwanne mit Mitteln zum Beheizen und Mitteln
zum AnschlieBen an Medienfiihrungen einer Heizvor-
richtung. Dariber hinaus betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Bade- oder Duschwanne.
[0002] Beheizbare Badewannen sind aus dem Stand
der Technik bereits bekannt. So offenbart die deutsche
Patentschrift DE 1 106 452 eine beheizbare Badewanne
fur Heilbader, deren Heizflache beliebig grol? gemacht
werden kann, ohne dass es zu Deformationen oder Be-
schadigungen bzw. Undichtigkeiten des Badewannen-
koérpers kommt. Die bereits bekannte beheizbare Bade-
wanne weist hierzu an den Seiten bzw. an der Bodenfla-
che angebrachte Heizmantel auf, welche aus rostfreiem
Stahlblech bestehen. Problematisch bei der bekannten
beheizbaren Badewanne ist nun, dass diese aufgrund
der Verwendung von Stahl ein relativ hohes Gewicht auf-
weist. Stahl weist zudem keine optimalen Warmeleitko-
effizienten auf, so dass die Warmeubertragung an das
Bade- oder Duschwasser nicht optimal ist. Dartber hin-
aus ist der Aufbau der bekannten, beheizbaren Bade-
wanne komplex und die Herstellung damit entsprechend
kostenintensiv.

[0003] Vondiesem Stand der Technik ausgehend liegt
der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine
beheizbare Bade- oder Duschwanne vorzuschlagen,
welche einfacher herstellbar ist, ein geringeres Gewicht
aufweist und gleichzeitig eine bessere Warmelbertra-
gung an das Badewasser gewabhrleistet. Dartiber hinaus
ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein ein-
faches und kostenglnstiges Herstellverfahren fir die er-
findungsgemafRe Bade- oder Duschwanne vorzuschla-
gen.

[0004] GemaR einerersten Lehre dervorliegenden Er-
findung wird die oben aufgezeigte Aufgabe dadurch ge-
|16st, dass die Bade- oder Duschwanne aus Aluminium
oder einer Aluminiumlegierung besteht.

[0005] Aluminium oder Aluminiumlegierungen haben
ein wesentlich geringeres Gewicht und weisen gleichzei-
tig viel gréBere Warmeleitkoeffizienten auf als konven-
tionelle Stahlbade- oder -duschwannen auf. Die notwen-
digen Festigkeiten der Bade- oder Duschwannen werden
durch Aluminium oder Aluminiumlegierungen ebenfalls
bereitgestellt. Die erfindungsgemafRe Bade- oder Dusch-
wanne gewahrleistet damit einerseits ein deutlich verrin-
gertes Gewicht bei gleichzeitig verbesserter Warme-
Uibertragung an das Bade- oder Duschwasser. Bevorzugt
werden Aluminium-Magnesium-Legierungen verwen-
det, da diese sich durch eine gute Umformbarkeit und
eine hohe Festigkeit auszeichnen.

[0006] Die erfindungsgemale Bade- oder Duschwan-
ne ist aus mindestens einem superplastisch verformba-
ren Blech aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung
hergestellt. Die superplastische Verformung von Ble-
chen ermdglicht, dass sehr hohe Umformgrade und da-
mit entsprechend starke Formanderungen mit nur weni-
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gen Arbeitsschritten erzielt werden kénnen. Die super-
plastische Verformbarkeit ist grundséatzlich keine Eigen-
schaft der Aluminiumlegierung, sondern vielmehr der
Gefligeeinstellung der Aluminiumlegierung. Bei geeig-
neter Gefiigeeinstellung lassen sich nahezu alle Alumi-
niumlegierungen, insbesondere aber hoch magnesium-
reiche Aluminiumlegierungen superplastisch verformen.
Es handelt sich um eine Warmumformung, welche bei
etwa 0,5- bis 0,65-facher Schmelztemperatur durchge-
fuhrt wird. Durch die superplastische Verformung lassen
sich auf einfache Weise die hohen Umformgrade, welche
zur Herstellung von Bade- oder Duschwannen notwen-
dig sind, mit wenigen Verfahrensschritten erreichen.
[0007] Auf besonders einfache Art und Weise kdnnen
geman einer ersten Ausfiihrungsform der Erfindung Mit-
telzum Beheizen dadurch zur Verfligung gestellt werden,
dass auf die Bade- oder Duschwanne aufgebrachten
Heizkanale oder -rohre vorgesehen sind. Beispielsweise
kénnen auf diese Weise an das Medium zum Beheizen
angepasste Heizkanale oder -rohre verwendet werden,
beispielsweise Kunststoffheizkanale oder -rohre, alter-
nativ auch Kupferrohre.

[0008] Im Hinblick auf eine mdglichst kostengiinstige
Fertigung kann die erfindungsgemalle Bade- oder
Duschwanne dadurch weiterverbessert werden, dass ein
weiteres tiefgezogenes Blech aus Aluminium oder einer
Aluminiumlegierung vorgesehen ist, welches mit der
Rickseite der Bade- oder Duschwanne verbunden die
Heizkandle oder -rohre der Mittel zum Beheizen der Ba-
de- oder Duschwanne bildet. Auf diese Weise werden
beim Verbinden der beiden Bleche gleichzeitig alle Heiz-
kanale bzw. -rohre in einem Arbeitsschritt zur Verfligung
gestellt. Vorzugsweise wird das zweite Blech unter Ver-
wendung eines Létverfahren mit dem ersten Blech ver-
bunden. Hierzu ist es vorteilhaft, wenn das zweite Blech
mit einer aufplattierten Aluminiumlotschicht ausgestattet
ist.

[0009] Wird das superplastisch verformbare erste und/
oder zweite Blech aus mindestens einer Kernschicht mit
einer magnesiumfreien Plattierschicht gebildet, kann ei-
nerseits gewahrleistet werden, dass eine Emailleschicht
sehr gut auf die Bade- oder Duschwanne aufgebracht
werden kann. Andererseits ermdglicht es den Einsatz
von sehr gut superplastisch verformbaren Aluminiumle-
gierungen als Kernschicht mit einer sehr hohen Festig-
keit, ohne die Hafteigenschaften einer spater aufzubrin-
genden Emailleschicht zu verringern. Als magnesiumfrei
werden im Sinne der vorliegenden Erfindungen Plattier-
schichten aus einer Aluminiumlegierung mit einem Ma-
gnesiumgehalt von weniger als 100 ppm angesehen. Als
Aluminiumlegierungen werden deshalb die Legierungs-
typen AA 1xxx, AA 8xxx oder alternativ auch AA 3xxx mit
einem Mg-Gehalt von weniger als 100 ppm bevorzugt
fur die Plattierschicht verwendet.

[0010] Verringerte Warmeverluste kénnen gemaf ei-
ner nachsten Ausfiihrungsform der erfindungsgemaRen
Bade- oder Duschwanne dadurch erreicht werden, dass
die Bade- oder Duschwanne riickseitig isoliert ist. Vor-
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zugsweise ist sie hierzu in einen Isolierkdrper bestehend
aus einem Warme isolierenden Material eingebettet. Die
Bade- oder Duschwanne kann aber auch riickseitig mit
einem Warme isolierenden Material beschichtetsein. Als
Warme isolierende Materialien eignen sich beispielswei-
se Styropor oder andere Kunststoffe, welche eine ent-
sprechend schlechte Wéarmeleitung aufweisen. Es sind
aber auch andere Stoffe mit geringer Warmeleitung ein-
setzbar. Aufgrund der hohen Warmeleitung der Alumini-
umbleche der Bade- oder Duschwanne werden bei guter
Isolierung lediglich geringe Warmemengen zur Aufwar-
mung der Bade- oder Duschwanne bendtigt. Darliber
hinaus kann der Energieverbrauch zum Aufwarmen der
Bade- oder Duschwanne hierdurch deutlich reduziert
werden, so dass beispielsweise ein Anschluss der Bade-
oder Duschwanne im Rucklauf eines Heizungssystems
denkbar ist.

[0011] Um die Oberflache der Bade- oder Duschwan-
ne kratzfester und langlebiger auszugestalten, ist vor-
zugsweise eine Emailleschicht vorgesehen.

[0012] GemaR einer zweiten Lehre der vorliegenden
Erfindung wird die oben aufgezeigte Aufgabe verfah-
rensmafig dadurch geldst, dass mindestens ein erstes
Blech bestehend aus Aluminium oder einer Aluminium-
legierung durch superplastisches Umformen in eine Ba-
de- oder Duschwanne umgeformt wird. Das superplasti-
sche Umformen ermdglicht sehr hohe Umformgrade, so
dass in wenigen Arbeitsschritten aus einem Blech eine
Bade- oder Duschwanne geformt werden kann. Zudem
ergeben sich deutliche Vorteile der erfindungsgemafen
Bade- oder Duschwanne im Hinblick auf deren Gewicht
und Warmeubertragung an das eingelassene Wasser.
[0013] Umdie Haftungeiner Emailleschicht auf der Ba-
de- oder Duschwanne zu verbessern, ist es gemaR einer
nachsten Ausgestaltung des erfindungsgemafRen Ver-
fahrens vorteilhaft, ein Blech mit einer superplastisch ver-
formbaren Kernschicht und einer magnesiumfreien Plat-
tierschicht zu verwenden.

[0014] Die Kernschicht des Blechs ist vorzugsweise
magnesiumreich, um auf einfache Weise ein superpla-
stisches Umformen und gleichzeitig durch einen Aushar-
tungsprozess mdéglichst hohe Festigkeitenim umgeform-
ten Zustand zu erreichen. Eine Emailleschicht haftet je-
doch besser auf nahezu magnesiumfreien Aluminiumle-
gierungen, so dass uber die magnesiumfreie Plattier-
schicht, welche einen Magnesiumgehalt von weniger als
100 ppm aufweist, eine sehr gute Haftung der Emaille-
schicht auf der Oberflache des umgeformten Aluminium-
blechs erzielt werden kann.

[0015] Wie bereits ausgefiihrt, kdnnen auf wirtschaft-
liche Weise die Mittel zum Beheizen der Bade- oder
Duschwanne dadurch zur Verfiigung gestellt werden,
dass ein zweites Blech aus Aluminium oder einer Alumi-
niumlegierung umgeformt wird und das zweite Blech mit
der Ruckseite der Bade- oder Duschwanne stoffschlis-
sig verbunden wird, wobei die Riickseite der Bade- oder
Duschwanne zusammen mit dem umgeformten zweiten
Blech die Mittel zum Beheizen bildet. Das zweite Blech
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aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung muss
hierzu lediglich derart umgeformt werden, dass beim Ver-
binden des zweiten Blechs mit dem bereits zur Bade-
oder Duschwanne umgeformten ersten Blechs rlickseitig
Heizkanale bzw. -rohre durch beide Bleche gebildet wer-
den. Diese kénnen dann tber die Anschlussmittel mit der
Medienfiihrung einer konventionellen Heizvorrichtung
angeschlossen werden. Denkbar ist aber auch, dass
rickseitig eine entsprechend geformte Kunststoffplatte
verwendet wird, welche beispielsweise unter Verwen-
dung eines UltraschallschweilRens auf die Rlckseite der
Bade- oder Duschwanne aufgebracht wird. Die Montage
von Heizrohren oder Heizkanalen an der Riickseite der
Bade- oder Duschwanne entféllt damit. Aufgrund der gu-
ten Warmeleitungseigenschaften von Aluminium reicht
der Anschluss im Ricklauf einer Heizvorrichtung bereits
aus, um eine ausreichende Erwarmung zu erzielen.
[0016] Vorzugsweise wird die aus dem ersten Blech
hergestellte Bade- oder Duschwanne mit dem riickseitig
vorgesehenen, umgeformten zweiten Blech durch Ver-
schweiflen oder Loten stoffschliissig verbunden. Das
Schweillen, wie das Léten ermdglichen eine wirtschaft-
liche, stoffschliissige Verbindung zwischen den beiden
umgeformten Blechen, so dass die Kosten zur Herstel-
lung der beheizbaren Bade- oder Duschwanne minimiert
werden kdnnen. Beide Bleche kdnnen aus einem bei-
spielsweise magnesiumreichen Kernwerkstoff und ei-
nem magnesiumarmen Plattierwerkstoff bestehen.
[0017] SchlieRlich kann zur Verbesserung des War-
meverhaltens der Bade- oder Duschwanne, diese in ei-
nen Warme isolierenden Korper eingebettet oder riick-
seitig ein Warme isolierendes Material aufgebracht wer-
den.

[0018] Es gibt nun eine Vielzahl von Méglichkeiten die
erfindungsgeméafRe beheizbare Bade- oder Duschwanne
bzw. das erfindungsgemafRe Verfahren zur Herstellung
einer beheizbaren Bade- oder Duschwanne auszuge-
stalten und weiterzubilden. Hierzu wird verwiesen einer-
seits auf die den Patentanspriichen 1 und 7 nachgeord-
neten Patentanspriiche, andererseits auf die Beschrei-
bung von Ausflihrungsbeispielen in Verbindung mit der
Zeichnung. Die Zeichnung zeigt in

in einer schematischen Schnittansicht ein
aus mehreren Schichten bestehendes
Blech, welches gemaf einem Ausfliihrungs-
beispiel der Erfindung fiir die Herstellung ei-
ner Bade- oder Duschwanne verwendet
wird,

Fig. 1

eine schematische Seitenansicht eines er-
sten Ausfiihrungsbeispiels einer erfin-
dungsgemaflien Badewanne ohne lIsolier-
kérper bzw. einer erfindungsgemalien
Duschwanne ohne Isolierkérper,

Fig. 2a,b

in einer schematischen Schnittansicht die
Ausfiihrungsbeispiele aus den Fig. 2a,b ein-

Fig. 3a,b
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gebettet in einem Koérper aus isolierendem
Material und

eine schematische Schnittansicht eines
zweiten Ausflhrungsbeispiels einer erfin-
dungsgemaflen Badewanne bzw. einer er-
findungsgemafRen Duschwanne.

Fig. 4a,b

[0019] In Fig. 1ist zunachst in einer Schnittansicht ein
Blech 1 eines Ausfiihrungsbeispiels einer erfindungsge-
mafRken Bade- oder Duschwanne zu erkennen, welches
aus einer Kernschicht 2, einer Plattierschicht 3 und einer
Emailleschicht4 besteht. Wie bereits ausgefiihrt, werden
vorzugsweise magnesiumreiche Kernschichten verwen-
det, um eine superplastische Umformbarkeit mit sehr ho-
hen Festigkeitswerten der fertigen Badewanne zu kom-
binieren. Die Plattierschicht 3 ist Gblicherweise nahezu
magnesiumfrei, d.h. sie enthalt weniger als 100 ppm Ma-
gnesium. Magnesium wirkt stérend bei der Beschichtung
von Aluminium mit einer Emailleschicht 4. Durch die ma-
gnesiumfreie Plattierschicht 3 wird eine Diffusion von Ma-
gnesium an die Oberflache der Plattierschicht 3 effektiv
verhindert, so dass die Emailleschicht 4 auf dem Alumi-
niumblech 1 besser haftet.

[0020] Fig. 2a zeigt nun ein Ausfiihrungsbeispiel einer
erfindungsgemaRen, beheizbaren Badewanne 5 in einer
schematischen Seitenansicht, wobei umlaufende Heiz-
kanale 6 angedeutet sind. Die erfindungsgemafie Bade-
wanne 5 weist zudem noch Anschlussmittel 7 zum An-
schlielen von Heizmedien einer Heizvorrichtung auf. Die
Anschlussmittel 7 sind Ublicherweise entsprechend der
Anschlussmittel anderer Heizmittel, beispielsweise Heiz-
kérper ausgebildet, so dass die erfindungsgemale Ba-
de- oder Duschwanne 5 einfach an den Wasserkreislauf
einer Heizung angeschlossen werden kann.

[0021] Fig. 2b zeigt ein Ausflihrungsbeispiel einer er-
findungsgemaRen beheizbaren Duschwanne 12 in einer
schematischen Seitenansicht. Die Heizkanale 6 und An-
schlussmittel 7 dhneln denen aus der Fig. 2a. Die bei-
spielhafte Duschwanne 12 aus Fig. 2b unterscheidet sich
von der beispielhaften Badewanne 5 aus Fig. 2a im We-
sentlichen durch die geringere Randhdhe und durch die
annahernd rechtwinklige Ausrichtung von Wannenbo-
den und Seitenwandung zueinander.

[0022] Wird Gberdie Anschlussmittel 7 ein aufgewarm-
tes Heizmedium, beispielsweise das Warmwasser einer
Heizung, in die erfindungsgemaRe Badewanne 5 bzw.
die erfindungsgemafe Duschwanne 12 eingeleitet, so
erwarmen sich die Wande der Badewanne 5 bzw. Dusch-
wanne 12 und das eingeflillte Wasser bleibt Uiber langere
Zeit warm. Die umlaufend geflihrten Heizkanale 6 sind
in den Fig. 2a,b lediglich angedeutet und werden bei-
spielsweise durch Verbinden des ersten bereits zur
Duschwanne bzw. Badewanne umgeformten Blechs mit
dem zweiten Blech 8 gebildet. Durch diese Ausfiihrungs-
form entfallt bei der Montage das Anbringen bzw. An-
schweil’en oder -I6ten von separaten Heizrohren bzw.
-kanalen.
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[0023] DiesistbesserindenFig.3a,bzusehen, welche
eine schematische Schnittansicht der in den Fig. 2a,b
dargestellten Ausfiihrungsbeispiele ist. Das Blech 8 ist
zur Bildung von Heizkanalen 6 entsprechend umgeformt
worden und mit dem Blech 1 stoffschliissig, beispiels-
weise durch VerschweiRen oder Léten verbunden. Uber
die Verbindungsstellen zwischen dem ersten zur Bade-
wanne 5 bzw. Duschwanne 12 umgeformten Blech 1 und
dem zweiten Blech 8, welches vorzugsweise aus einer
Aluminium-Magnesium-Legierung gebildet ist, werden
die Heizkanale 6 gebildet, durch welche ein Heizmedium
geflihrt wird. Fir das riickseitige Blech ist auch der Ein-
satz von Stahl oder einer entsprechend geformten Kunst-
stoffplatte denkbar. Zuséatzlich ist in den Fig. 3a,b ein
Korper 9 aus isolierendem Material dargestellt, in wel-
chen die Badewanne 5 bzw. die Duschwanne 12 einge-
bettet ist, um Warmeverluste zu minimieren. Die Bade-
wanne 5 oder die Duschwanne 12 kann aber auch mit
Warme isolierendem Material lediglich riickseitig be-
schichtet sein.

[0024] Istdas erste Blech 1 superplastisch verformbar
aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung ausgebil-
det, lassen sich besonders vorteilhaft Strukturen in den
Bereich des Blechs 1 einformen, welcher spater als Bo-
den der Bade- oder Duschwanne 5, 12 fungiert. So kon-
nen in den Boden beispielsweise Tranen- oder Linsen-
strukturen (nicht gezeigt) eingearbeitet werden, welche
die Rutschgefahr auf dem Boden verringern und die Tritt-
festigkeit erhéhen.

[0025] Ein zweites Ausfiihrungsbeispiel der erfin-
dungsgemalen, beheizbaren Bade- oder Duschwanne
istin den Fig. 4a,b in einer schematischen Schnittansicht
dargestellt. In der Schnittansicht des zweiten Ausfih-
rungsbeispiels einer erfindungsgemaRen Badewanne
10 bzw. Duschwanne 13 sind separate Heizrohre bzw.
-kandle 11 zu erkennen, welche riickseitig auf das zur
Badewanne 10 bzw. Duschwanne 13 umgeformte Blech
1 aufgebracht sind. Aufgrund der guten Warmeleitung
von Aluminium wird auch bei diesem Ausfiihrungsbei-
spiel der erfindungsgemafRen Badewanne 10 bzw. der
erfindungsgeméafRen Duschwanne 13 das Blech 1 der Ba-
dewanne 10 oder Duschwanne 13 homogen erwarmt,
so dass in die Badewanne 10 bzw. Duschwanne 13 ein-
gefllltes Wasser langer seine Warme behalt. Zusatzlich
kann die Badewanne 10 oder Duschwanne 13 gemafR
dem zweiten Ausflihrungsbeispiel ebenfalls in einen iso-
lierenden Korper 9 eingebettet sein.

[0026] In einer alternativen Verwendung kdnnen die
beheizbare Badewanne 5, 10 oder die beheizbare
Duschwanne 12, 13 generell als Heizkorper fungieren,
mit welchen die Umgebungsluft beheizt wird, beispiels-
weise wenn sich kein Wasser in der jeweiligen Wanne
befindet. Auf diese Weise kann auf die Montage sepa-
rater Heizkorper in einem Raum, in welchem sich eine
der erfindungsgemafe Bade- oder Duschwannen 5, 10,
12, 13 befindet, gegebenenfalls vollstandig verzichtet
werden. Esistjedoch auch méglich, die zusétzliche Heiz-
leistung der beheizbaren Bade- oder Duschwanne 5, 10,
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12, 13 zu nutzen, um klassische Heizkorper beim Heizen
zu unterstitzen.

Patentanspriiche

1.

Beheizbare Bade- oder Duschwanne (5, 10, 12, 13)
mit Mitteln zum Beheizen (6, 11) und Mitteln (7) zum
Anschlieen an Medienfiihrungen einer Heizvorrich-
tung,

dadurch gekennzeichnet, dass die Bade- oder
Duschwanne (5, 10, 12, 13) aus Aluminium oder ei-
ner Aluminiumlegierung besteht, wobei die Bade-
oder Duschwanne (5, 10, 12, 13) aus mindestens
einem superplastisch verformbaren ersten Blech (1)
aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung her-
gestellt ist.

Bade- oder Duschwanne nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass als Mittel zum Be-
heizen (6, 11) auf die Bade- oder Duschwanne auf-
gebrachte Heizkanale oder -rohre (11) vorgesehen
sind.

Bade- oder Duschwanne nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass ein weiteres um-
geformtes zweites Blech (8) aus Aluminium oder ei-
ner Aluminiumlegierung vorgesehen ist, welches mit
der Ruckseite der Bade- oder Duschwanne (5, 10,
12, 13) verbunden die Heizkanale oder -rohre (6) der
Mittel zum Beheizen der Bade- oder Duschwanne
bildet.

Bade- oder Duschwanne nach einem der Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass das superpla-
stisch verformbare erste und/oder zweite Blech (1)
aus mindestens einer Kernschicht (2) mit einer ma-
gnesiumfreien Plattierschicht (3) gebildet wird.

Bade- oder Duschwanne nach einem der Anspriiche
1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass rlickseitig die Ba-
de- oder Duschwanne (5, 10, 12, 13) isoliert ist.

Bade- oder Duschwanne nach einem der Anspriiche
1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Emaille-
schicht (4) vorgesehen ist.

Verfahren zur Herstellung einer Bade- oder Dusch-
wanne mit Mitteln zum Beheizen und Mitteln zum
Anschlieen von Medienfihrungen einer Heizvor-
richtung, insbesondere einer Bade- oder Duschwan-
ne nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein er-
stes Blech bestehend aus Aluminium oder einer Alu-
miniumlegierung durch superplastisches Umformen
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10.

1.

in eine Bade- oder Duschwanne umgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass ein Aluminium-
blech mit einer superplastisch verformbaren Kern-
schicht und einer magnesiumfreien Plattierschicht
verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass ein zweites Blech
aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung um-
geformt wird und das zweite Blech mit der Riickseite
der Bade- oder Duschwanne stoffschllssig verbun-
denwird, wobei die Rlickseite der Bade- oder Dusch-
wanne zusammen mit dem umgeformten zweiten
Blech die Mittel zum Beheizen bildet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bade- oder
Duschwanne mit dem rlickseitig vorgesehenen, um-
geformten Blech durch Verschweilen oder Léten
stoffschllssig verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bade- oder
Duschwanne in einen Warme isolierenden Koérper
eingebettet oder riickseitig ein Warme isolierendes
Material aufgebracht wird.

Claims

A heatable bath or shower tub (5, 10, 12, 13) com-
prising means for heating (6, 11) and means (7) for
connecting to media ducts of a heating device, char-
acterized in that the bath or shower tub (5, 10, 12,
13) consists of aluminum or an aluminum alloy,
wherein the bath or shower tub (5, 10, 12, 13) is
produced from at least one superplastically deform-
able first sheet (1) made of aluminum or an aluminum
alloy.

The bath or shower tub according to claim 1,
characterized in that heating channels or pipes (11)
applied onto the bath or shower tub are provided as
means (6, 11) for heating.

The bath or shower tub according to claim 1 or claim
2, characterized in that another formed second
sheet (8) made of aluminum or an aluminum alloy is
provided, which, when connected to the backside of
the bath or shower tub (5, 10, 12, 13), forms the
heating channels or pipes (6) of the means for heat-
ing the bath or shower tub.

The bath or shower tub according to any one of the
claims 1 to 3, characterized in that the superplas-
tically deformable first and/or second sheet (1) is
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formed from at least one core layer (2) comprising a
magnesium-free plating layer (3).

The bath or shower tub according to any one of the
claims 1to4, characterized in that the bath or show-
er tub (5, 10, 12, 13) is insulated on the backside.

The bath or shower tub according to any one of the
claims 1 to 5, characterized in that an enamel layer
(4) is provided.

A method for producing a bath or shower tub com-
prising means for heating and means for connecting
to media ducts of a heating device, in particular a
bath or shower tub according to any one of the claims
1 to 6, characterized in that at least one first sheet
consisting of aluminum or an aluminum alloy is
formed into a bath or shower tub by superplastic
forming.

The method according to claim 7, characterized in
that an aluminum sheet with a superplastically de-
formable core layer and a magnesium-free plating
layer is used.

The method according to claim 7 or claim 8, char-
acterized in that a second sheet made of aluminum
oranaluminum alloy is formed, and the second sheet
is connected to the backside of the bath or shower
tubin a firmly bonding manner, wherein the backside
of the bath or shower tub together with the formed
second sheet forms the means for heating.

The method according to any one of the claims 7 to
9, characterized in that the bath or shower tub is
connected to the formed sheet provided on the back-
side in a firmly bonded manner by welding or solder-

ing.

The method according to any one of the claims 7 to
10, characterized in that the bath or shower tub is
embedded in a heat-insulating body, or a heat-insu-
lating material is applied onto the backside.

Revendications

Baignoire ou bac a douche (5, 10, 12, 13) pouvant
étre chauffé avec des moyens (6, 11) pour le chauf-
fage et des moyens (7) pour le raccordement a des
conduites de fluides d’un dispositif de chauffage,
caractérisé(e) en ce que

la baignoire ou le bac a douche (5, 10, 12, 13) se
compose d’aluminium ou d’'un alliage d’aluminium,
la baignoire ou le bac a douche (5, 10, 12, 13) étant
fabriqué(e) a partir d’au moins une premiéere tole (1)
déformable superplastiquement en aluminium ou un
alliage d’aluminium.
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Baignoire ou bac a douche selon la revendication 1,
caractérisé(e) en ce que

I'on prévoit en tant que moyens de chauffage (6, 11)
des tuyaux ou canalisations de chauffage (11) ap-
posé(e)s sur la baignoire ou le bac a douche.

Baignoire ou bac a douche selon la revendication 1
ou 2,

caractérisé(e) en ce que

I'on prévoit une deuxiéme tble (8) déformée en alu-
minium ou un alliage d’aluminium, laquelle forme,
en étant reliée a I'arriére de la baignoire ou du bac
adouche (5, 10, 12, 13), les tuyaux ou canalisations
de chauffage (6) des moyens pour chauffer la bai-
gnoire ou le bac a douche.

Baignoire ou bac a douche selon I'une des revendi-
cations 1 a 3,

caractérisé(e) en ce que

la premiére et/ou deuxieme tole(s) (1) déformable(s)
superplastiquement est/sont formée(s) a partir d’au
moins une couche centrale (2) avec une couche de
placage (3) sans magnésium.

Baignoire ou bac a douche selon I'une des revendi-
cations 1 a 4,

caractérisé(e) en ce que

la baignoire ou bac a douche (5, 10, 12, 13) estisolé
(e) a l'arriere.

Baignoire ou bac a douche selon I'une des revendi-
cations 1 a 5,

caractérisé(e) en ce que

I'on prévoit une couche d’émail (4).

Procédé pour la fabrication d’'une baignoire ou d’'un
bac a douche avec des moyens pour le chauffage
et des moyens pour le raccordement de conduites
de fluides d’un dispositif de chauffage, en particulier
d’'une baignoire ou d’un bac a douche selon I'une
des revendications 1 a 6,

caractérisé en ce qu’

au moins une premiere tdle se composant d’alumi-
nium ou d’un alliage d’aluminium est déformée par
déformation superplastique en une baignoire ou un
bac a douche.

Procédé selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

I'on utilise une téle d’aluminium avec une couche
centrale déformable superplastiquementet une cou-
che de placage sans magnésium.

Procédé selon la revendication 7 ou 8,

caractérisé en ce qu’

une deuxiéme téle en aluminium ou un alliage d’alu-
minium est déformée et en ce que la deuxiéme tble
est reliée par liaison de matiére a 'arriére de la bai-
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gnoire ou du bac a douche, moyennant quoi l'arriére
de la baignoire ou bac a douche forme, ensemble
avec la deuxiéme téle déformée, les moyens pour
chauffer.

Procédé selon 'une des revendications 7 a2 9,
caractérisé en ce que

la baignoire ou bac a douche est relié(e) par liaison
de matiere ala téle déformée prévue al'arriere grace
a un soudage ou un brasage.

Procédé selon 'une des revendications 7 a 10,
caractérisé en ce que

la baignoire ou le bac a douche est noyé(e) dans un
corps a isolation thermique, ou bien en ce qu’un
matériau d’isolation thermique est appliqué a l'arrie-
re.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 2 072 930 B1

00000000"0'00"00000000'00

Fig. 1



EP 2 072 930 B1




EP 2 072 930 B1

10



EP 2 072 930 B1

1"



EP 2 072 930 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 1106452 [0002]

12



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

