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(57)  Eine Befestigungsvorrichtung einer Wanne (2)
aus Kunststoff enthalt ein mit der Wanne (2) verbunde-
nes Formteil (4, 5), mit welchem ein WannenfuB3 (6)
oder eine Halterung (16, 18) verbindbar ist. Die Befesti-
gungsvorrichtung soll dahingehend ausgebildet wer-
den, daB eine funktionssichere Verbindung und
Befestigung der FlBe oder Halterungen mit geringem
Fertigungsaufwand gewéhrleistet wird. Es wird vorge-

Befestigungsvorrichtung einer Wanne

schlagen, daB das Formteil (4, 5) durch Anpressen an
die AuBenflache (9) der Wanne (2) kraftschlissig
und/oder formschlissig mit dieser verbunden ist und
dafB das Anpressen in einem weichen oder plastischen
Zustand zumindest der AuBenflache (9) der Wanne (2)
oder der Oberflache (11, 12) des Formteils (4, 5) erfolgt
ist.

Fig. 1
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Befestigungs-
vorrichtung einer Wanne geman den im Oberbegriff des
Anspruchs 1 angegebenen Merkmalen.

Aus dem deutschen Gebrauchsmuster geman DE
93 12 506 U 1 ist eine derartige als Badewannenabstt-
zung bezeichnete Befestigungsvorrichtung bekannt,
welche zwei Montageschienen fir FuBe enthélt. Die
beiden Montageschienen sind an der Unterseite der
Badewanne quer zu deren Langsrichtung angeordnet
und am Wannenboden mittels Schrauben befestigt.
Sofern Wannen aus Metall bestehen, sind derartige
Schraubverbindungen unproblematisch, wobei eine
Beschadigung oder gar ein Abreif3en eines FuBes in der
Praxis nicht zu befirchten ist. Bei Wannen aus Kunst-
stoff ist eine derartige Befestigung nicht ohne weiteres
méglich und es sind zuséatzliche MaBnahmen erforder-
lich, um das Herausbrechen von Schrauben aus dem
vergleichweise weichen Kunststoff zu verhindern.

So ist aus dem deutschen Gebrauchsmuster
geman DE 79 08 112 U1 eine Bade- oder Duschwanne
aus Acrylharz bekannt, welche eine Bodenverstérkung
in Form einer Holzspanplatte enthalt. Mit dem Wannen-
boden und/oder der Spanplatte sind Metallprofile ver-
bunden, welche ihrerseits Befestigungsmittel fir eine
FuBkonsole aufweisen. Die Holzspanplatte und die
Metallprofile kénnen mit dem Wannenboden verklebt
sein oder in den Wannenkérper aus Acrylharz einlami-
niert sein, welcher durch eine Schicht aus Glasfaser-
Kunstharz-Laminat verstérkt ist. Das Kleben hat sich in
der Praxis nicht bewahrt, da die Metallprofile und die
daran befestigte FuBkonsole aufgrund der groBen Bela-
stung beim Benutzen der Wanne abreif3en kénnen. Das
Einlaminieren der Holzspanplatte und der Metallprofile
mittels Glasfaser-Kunstharz-Laminat bedingt einen
hoben Fertigungs- und Zeitaufwand. Bereits kleine Feh-
ler beim Aufbringen der Laminatschicht kénnen schon
nach geraumer Zeit der Wannenbenutzung zu Rissen
im Verbindungsbereich und letztendlich zum Ablésen
der Metallprofile und der FuBkonsole flhren.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
die Befestigungsvorrichtung dahingehend auszubilden,
daf eine funktionssichere Verbindung und Befestigung
der FiBe oder Halterungen mit einer Wanne aus Kunst-
stoff sichergestellt ist. Die Fertigung soll mit geringem
Aufwand durchgefiihrt und aufwendige Bearbeitungs-
maBnahmen sollen vermieden werden. Die Befesti-
gungsvorrichtung soll eine hohe Standfestigkeit der
Wanne und/oder eine lange Lebensdauer gewahrlei-
sten.

Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt gemaB den
kennzeichnenden Merkmalen des Patentanspruchs 1.

Die vorgeschlagene  Befestigungsvorrichtung
zeichnet sich durch eine stabile und funktionssichere
Konstruktion aus. Das vorgefertigte Formteil wird an der
AuBenseite der Wanne, insbesondere des Wannenbo-
dens, an den vorzugsweise noch weichen Werkstoff
angepreBt, wobei eine dauerhafte Verbindung aufgrund
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der Materialstruktur erreicht wird. Alternativ oder
zusatzlich kann ferner im Rahmen der Erfindung die der
Wanne zugewandte Oberflache des Formteils, insbe-
sondere durch Anwarmen, in einen weichen oder plasti-
schen Zustand versetzt sein und in diesem Zustand an
die AuBenseite der Wanne angeprefit werden. Zwi-
schen dem Formteil und der Wanne besteht eine mole-
kulare Verbindung, wobei das Formteil zweckmaBig aus
dem gleichen zumindest aber einem vergleichbaren
Werkstoff und/oder Kunststoff wie die Wanne besteht,
zumindest aber einen solchen Werkstoff und/oder
Kunststoff enthalt. Durch eine chemische Reaktion des
Formteils mit der Wanne und insbesondere deren u3e-
ren Beschichtung wird eine dauerhafte kraftschliissige
Verbindung erreicht. Durch Andriicken des Formteils an
die insbesondere nach dem Ausformen der Wanne
noch weiche und/oder warme AuBenschicht der Wanne
oder der insbesondere durch Warmezufuhr erweichten
Oberflache des Formteils wird eine véllige Formschlis-
sigkeit und somit eine mechanische Verankerung an
UnregelmaBigkeiten der Oberfliche des Formteils
gewahrleistet.

Das Formteil weist vorzugsweise keine vollig glatte
Oberflache auf, sondern besitzt UnregelméaBigkeiten in
Form kleiner Erhebungen oder Vertiefungen. Das Form-
teil besteht in zweckméaBiger Weise aus Polyurethan
und bei der Herstellung, insbesondere beim Spritzen
des Polyurethan-Formteils werden diese Unregelma-
Bigkeiten oder Rauhigkeiten automatisch ausgebildet.
In zweckmaBiger Weise kann alternativ oder zusatzlich
die zur Verbindung mit der AuBenseite der Wanne vor-
gesehene Oberflache des Formteils mit einer unregel-
maBigen oder aufgerauhten Struktur, vorzugsweise
durch Sandstrahlen, Anschleifen oder dergleichen ver-
sehen werden. Durch das Andriicken, vorzugsweise
auch Eindrilicken, des Formteils in die noch weiche, pla-
stische AuBenschicht der Wanne entsteht ein vélliger
FormschluB, da die weichen Bestandteile der AuBen-
schicht in die Vertiefungen des Formteils eindringen
bzw. dessen Erhebungen in die weiche AuBenschicht
eindringen. Die UnregelméaBigkeiten in der Oberflache
des Formteils und dessen Andricken an die noch pla-
stische AuBenschicht fihrt nach Art einer Verzahnung
zu einem FormschluB und einer dauerhaften Veranke-
rung. Wird zusétzlich oder alternativ die der Wanne
zugewandte Oberflache des Formteils erweicht, so wird
entsprechend die AuBenseite der Wanne im Verbin-
dungsbereich mit einer unregelmaBigen oder aufge-
rauhten  Struktur versehen und die obigen
Ausfiihrungen gelten entsprechend.

Es wird zumindest zwischen der AuBenschicht der
Wanne, welche bevorzugt einen Polyurethan-Sand-
wich-Aufbau aufweist, und dem aus dem gleichen,
namlich Polyurethan, oder zumindest chemisch ver-
gleichbaren Werkstoff des Formteils eine chemische
Verbindung hergestellt. In zweckmaBiger Weise wird
hierbei die Tatsache genutzt, daB selbst bei ausreagier-
tem Polyurethan stets einige reaktive H-acide Gruppen,
wie insbesondere -OH, -N-H usw. an der Peripherie vor-
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handen sind. Diese reaktiven H-acide Gruppen setzen
sich mit frischem, noch nicht ausreagiertem PU-Reakti-
onsgemisch unter Bildung von chemischen Bindungen
um. Somit wird eine chemische Haftung zwischen der
insbesondere aus PU bestehenden AuBenschicht der
Wanne und dem aus dem gleichen oder zumindest ver-
gleichbaren Kunststoff bestehenden bzw. einen solchen
teilweise enthaltenden Formteil erreicht. Die mechani-
sche Verankerung an den UnregelmaBigkeiten der
Oberflache des Formteils einerseits und die chemische
Haftung andererseits verstarken sich gegenseitig und
sind synergetisch. Durch die UnregelmaBigkeiten der
Oberflache des Formteils wird eine VergréBerung der
zur chemischen Reaktion bereiten Oberflache erreicht
mit der Folge einer verstarkten Gesamtwirkung der che-
mischen bzw. molekularen und der mechanischen Ver-
bindung. Darlber hinaus bewirken assoziative
Verbindungen wie Wasserstoffbriickenverbindungen
sowie molekulare, also von der Waalsche, Anziehungs-
krafte zwischen den Molekilen der Wanne und des
Formteils eine zusatzliche Verbesserung der Haftung
oder Verbindung derselben.

Auch wenn es sich als besonders zweckmaBig
erwiesen hat, die Wanne und das Formteil aus dem
gleichen Werkstoff und/oder Kunststoff, und zwar insbe-
sondere Polyurethan, oder noch mit zumindest aus in
den chemischen bzw. molekularen Verbindungsmecha-
nismen vergleichbaren Werkstoffen bzw. Kunststoffen
herzustellen, so kann das Formteil im Rahmen der
Erfindung aber auch aus einem anderen Material, bei-
spielsweise aus Metall, bestehen und gleichwohl wird
insbesondere durch das Einpressen in den Wannen-
werkstoff eine dauerhafte formschlissige Verbindung
gewahrleistet. Die Befestigungsvorrichtung gelangt far
Wannen beliebiger Konstruktion zum Einsatz, wobei
hier vor allem auf Badewannen, Whirlpool-Wannen und
Duschwannen hingewiesen sei. Bevorzugt wird das
Formteil in einer vorgegebenen Tiefe in den Kunststoff
von der AuBenseite der Wanne her eingepreft, wobei
eine form- und kraftschliissige Verbindung erreicht wird.
Das Formteil weist in besonders zweckmaBiger Weise
Ausnehmungen, Hinterschneidungen, Durchbrechun-
gen oder dergleichen auf, in welche das Material zumin-
dest der &auBeren Schicht der Wanne zumindest
teilweise eindringen kann, wobei die formschlissige
und letztendlich kraftschliissige Verbindung gewahrlei-
stet ist. Ferner kénnen das Formteil und/oder die
Wanne zusétzlich oder alternativ zuvor mit einem Haft-
vermittler behandelt werden, um nachfolgend in den
noch weichen Kunststoff der Wanne eingedrickt zu
werden. Ferner kann die Verbindung im Rahmen der
Erfindung zusétzlich oder alternativ als Klebeverbin-
dung ausgebildet sein. Vor allem in Verbindung mit ent-
sprechender Formgebung der AuBBenseite der Wanne,
und zwar abgestimmt auf die Geometrie des zugeord-
neten Formteils kann durch Kleben eine den Erforder-
nissen der Praxis entsprechende Verbindung
sichergestellt sein.

Die Befestigungsvorrichtung ist vor allem far Wan-
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nen vorgesehen, welche in Sandwich-Konstruktion aus-
gebildet sind und durch ein Polyurethan-Verfahren
hergestellt sind. Derartige Wannen enthalten vorzugs-
weise wenigstens eine vergleichsweise weiche Innen-
schicht, insbesondere aus Polyurethanschaum, welche
zwischen zwei vergleichsweise harten AuBenschichten
angeordnet ist. Insbesondere auf der Innenseite der
Wanne kann eine weitere Schicht, insbesondere aus
PMMA angeordnet sein. Bei der Fertigung der Wanne
wird, sobald die Wanne mittels geeigneter Werkzeuge,
vorzugsweise aus einer Platte durch Tiefziehen oder
dergleichen, hergestellt und ausgeformt ist, das Form-
teil in der bereits erlauterten Weise an die durch den
HerstellungsprozeB noch warme und/oder plastische
Wanne angepreBt. Der noch vergleichsweise weiche
Schaum ermdglicht das Eindriicken in der erforderli-
chen Weise, ohne daB insoweit aufwendige Werk-
zeuge, Schienenkomponenten oder ein hoher
Energieeinsatz notwendig ist. Nach Beendigung der
Herstellung und nach dem Ausharten der Innenschicht
ergibt diese trotz vergleichsweise geringem Gewicht
eine hohe Stabilitat und Festigkeit fir die Wanne. Das
Formteil besteht vorzugsweise aus dem gleichen oder
einem gleichwertigen Material wie die Wanne selbst, so
daB spater das Recycling keine Probleme bereitet. Die
Formteile kdénnen in Formwerkzeugen, insbesondere
durch GieBen oder Spritzen, hergestellt sein und/oder
durch spanende Bearbeitung. Die AuBenflache bzw. die
AuBenschicht der Wanne kann bevorzugt vor Herstel-
lung der Verbindung durch spanende Bearbeitung vor-
bereitet sein, um so eine verbesserte Haftung und/oder
Verbindung des Formteils zu gewahrleisten.

Besondere Ausgestaltungen und Weiterbildungen
der Erfindung sind in den Unteransprichen angegeben.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der in der
Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiele naher
erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Aufsicht auf die Wanne,

Fig. 2 schematisch eine seitliche Ansicht der
Wanne,

Fig. 3 vergroBert und einen Ausschnitt entlang

Schnittlinie 11l gemaB Fig. 1.

Fig. 1 zeigt eine Aufsicht auf die Wanne 2, wobei
der Einfachheit halber hier die an der Unterseite der
Wanne 2 angeordneten Formteile 4, 5 ebenso wie
zugeordnete FliBe 6 mit durchgezogenen Linien darge-
stellt sind. Die beiden Formteile 4, 5 sind auBen am
Wannenboden an dessen Unterseite befestigt, wie
nachfolgend noch zu erlautern ist. Die beiden Formteile
4, 5 sind als Schienen derart ausgebildet, daB die FuiBe
6 in bekannter Weise von der Seite her in das jeweilige
Formteil 4, 5 eingesetzt und entsprechend dem Doppel-
pfeil 10 in der erforderlichen Weise eingestellt und mit
dem Formteil mittels Schrauben, Klemmverbindungen
oder dergleichen dauerhaft verbunden werden kénnen.



5 EP 0 755 648 A1 6

Wie ersichtlich, sind die beiden Formteile 4, 5 quer zur
Langsrichtung der Wanne 2 angeordnet, welche als
Badewanne ausgebildet ist.

Durch die Erlauterung der erfindungsgemafBen
Befestigungsvorrichtung in Verbindung mit einer Bade-
wanne erfolgt insoweit keine Einschréankung. Vielmehr
kann im Rahmen der Erfindung die Befestigungsvor-
richtung flr eine Duschwanne, Whirlpoolwanne oder
dergleichen vorgesehen sein. Ferner kann die Befesti-
gungsvorrichtung auch derart ausgebildet sein, daB mit
ihr Verkleidungen, Schiirzen oder sonstige Installations-
elemente mit der Wanne funktionssicher verbunden
werden. So kénnen insbesondere bei Whirlpoolwannen
Leitungen, insbesondere fir Wasser oder Luft sowie
Zusatzaggregate, Pumpen, Filter oder &hnliches funkti-
onssicher verbunden sein.

Fig. 2 zeigt eine seitliche Ansicht der Wanne 2 mit
den beiden an der Unterseite an der AuBBenflache 9 des
Wannenbodens 8 angeordneten Formteilen 4, 5. Die
Formteile 4, 5 sind als Schienen derart ausgebildet, daB
die FliBe 6 von den Stirnseiten der Formteile 4, 5 her in
diese eingesetzt und in der erforderlichen Weise arre-
tiert und befestigt werden kénnen. Die der AuBenflache
9 der Wanne 2 zugeordnete und an diese angedriickten
Oberflachen 11 bzw. 12 der Formteile 4 bzw. 5 sind
nicht glatt ausgebildet, sondern weisen UnregelmaBig-
keiten auf, welche eine mechanische Verankerung beim
Andricken an die noch weiche AuBenflache 9 oder
AuBenschicht der Wanne 2 gewébhrleisten. Die Unregel-
maBigkeiten sind vorzugsweise als vergleichsweise
kleine Erhebungen oder Vertiefungen in den Oberfla-
chen 11 bzw. 12 ausgebildet, welche zweckmaBig
bereits bei der Herstellung der Formteile 4, 5 entstan-
den sind. Aufgrund dieser UnregelméaBigkeiten in den
Oberflachen 11, 12 der Formteile 4, 5 wird in zweckma-
Biger Weise eine formschlissige Verbindung sicherge-
stellt, vorzugsweise in Kombination mit der oben
erlauterten chemischen Verbindung.

An der AuBenseite der als Badewanne ausgebilde-
ten Wanne 2 sind weitere Formteile 13, 14 in der erfin-
dungsgemaBen Weise angeordnet. Die Formteile 13,
14 enthalten Halterungen 16, 18 fir nur schematisch
angedeutete Schirzen 20, 22 oder Verkleidungen der
Wanne 2. Sind die Schiirzen 20, 22 aus Metall oder ent-
halten diese Metallteile, so kénnen zur Verbindung mit
den Halterungen 16, 18 Permanentmagnete vorgese-
hen sein, welche eine einfache Montage und bei Bedarf
Demontage erméglichen. Fir die Verbindung der
Formteile 13, 14 mit der Wanne 2 gelten die obigen
Ausfuhrungen zu den Formteilen 4, 5 entsprechend.

Fig. 3 zeigt in einem Ausschnitt vergréBert einen
Teil des Wannenbodens 8, welcher als Sandwich-Kon-
struktion ausgebildet ist. Der Wannenboden und
ebenso die gesamte Wand der Wanne insgesamt ent-
hélt eine Innenschicht 24, welche zwischen zwei
AuBenschichten 26, 28 eingebettet ist. Auf der AuBen-
schicht 28 ist ferner eine Deckschicht 30 angeordnet,
welche dem Innenraum 32 der Wanne zugeordnet ist.
Die Innenschicht 24 besteht zweckmaBig aus einem
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vergleichsweise leichten und gleichwohl stabilen Werk-
stoff, wie vorzugsweise Polyurethanschaum. Auch die
beiden AuBenschichten 26, 28 bestehen vorzugsweise
aus Polyurethan, sind jedoch im Vergleich zu der relativ
weichen Innenschicht 24 wesentlich harter. Die Deck-
schicht 30 besteht dartiber hinaus aus einem ebenfalls
vergleichsweise harten Kunststoff, und zwar insbeson-
dere PMMA, welcher eine sehr feine Oberflachenstruk-
tur und eine geringe Porositat aufweist und sich durch
eine hohe Kratzfestigkeit und Harte auszeichnet.

Im Bereich der AuBenschicht 26, welche bei dieser
Ausfihrungsform an der Unterseite des Wannenbodens
8 sich befindet, ist das erfindungsgeméBe Formteil 5
angeordnet. Das Formteil 5 besitzt auf seiner dem Wan-
nenboden 8 zugewandten Oberflache Ausnehmungen
34, welche hier kammartig oder nach Art einer Verzah-
nung ausgebildet sind. In diese Ausnehmungen 34 ist
das Material des Bodens und zwar insbesondere der
AuBenschicht 26 eingedrungen, wodurch eine gute
form- und kraftschlissige Verbindung gewahrleistet ist.
Das Formteil 5 besteht bevorzugt aus dem gleichen
oder einem vergleichbaren Kunststoff wie die Wanne 2,
wodurch glnstige Voraussetzungen fir das Recycling
gegeben sind. Im Rahmen der Erfindung kénnen die
Ausnehmungen 34 auch als Durchbrechungen, Lécher
oder &hnliches ausgebildet sein, welche das Eindringen
vom Material und somit einen guten FormschluB3
erméglichen. An den Langsseiten 36, 38 besitzt das
Formteil 5 in besonders zweckméBiger Weise hakenfér-
mige Vorsprilinge 40, 42, welche gleichfalls in den Werk-
stoff des Wannenbodens 8 eingreifen. Beim Eindriicken
des Formteils 5 in den zun&achst weichen Wannenboden
8 wird somit nach Art einer Schwalbenschwanz-Verbin-
dung ein erheblich verbesserter FormschluB erreicht.
An dieser Verbindung ist nur der Kunststoff der AuBBen-
schicht 26 beteiligt. Das Formteil 35 besitzt an seiner
Unterseite Hinterschneidungen 44, 46, in welche nach
Art einer Profilschiene eine Schiene 48 eingeschoben
ist, an deren Unterseite der Wannenfu3 6 befestigt ist.
Die Schiene 48 mit dem FuB 6 kann quer zur Zeichen-
ebene bezlglich des Formteils 5 verschoben und posi-
tioniert werden.

Das Formteil 5 ist bei der Herstellung der Wanne in
den zunachst noch vergleichsweise weichen Wannen-
boden 8 um einen vorgegebenen Betrag entsprechend
der Tiefe 50 hineingedriickt worden, wobei das Material
des Wannenbodens 8 und zwar insbesondere der
AuBenschicht 26, in die Ausnehmung 34 in der darge-
stellten Weise eindrang. In diesem Zustand ist die
Innenschicht 24, welche vorzugsweise aus PUR-
Schaum besteht, noch vergleichsweise weich und
erméglicht so funktionssicher das Einpressen des
Formteils in der genannten Tiefe 50. Nach dem Abkiih-
len und/oder weiteren Ausharten des Wannenbodens
ist im Endzustand eine optimale kraftschllssige und
formschlissige Verbindung des Formteils 5 am Wan-
nenboden 8 hergestellt. Beim Eindriicken des separat
hergestellten Formteils in den Kunststoff der Wanne
wird aufgrund der Materialstruktur eine funktionssichere
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Verbindung hergestellt. In der Ubergangszone zwi-
schen dem Material des Wannenbodens und zwar ins-
besondere dessen AuB3enschicht 26 und dem Formteil
5 entsteht in besonders zweckmaBiger Weise eine
molekulare Verbindung, welche die Ubertragung von
groBen Kraften bei langer Lebensdauer gewéhrleistet.
Auch Temperaturschwankungen, beispielsweise beim
Einlassen von heilem und kaltem Wasser flhren nicht
zu einer merklichen Reduzierung der Verbindung.

Es hat sich als besonders zweckméBig erwiesen,
vor der Herstellung der Verbindung einen Haftvermittler
zwischen Formteil 5 und Wannenboden 8, insbeson-
dere dessen AufB3enflache vorzusehen, um so eine wei-
tere Verbesserung der Verbindung zu gewahrleisten.
Ferner kann zusétzlich oder alternativ im Verbindungs-
bereich Klebemittel vorgesehen werden, welches eine
kraftschlissige Verbindung, bevorzugt kombiniert mit
einer formschliissigen Verbindung unter EinschluB von
Ausnehmungen 34 des Formteils 5 oder der erlauterten
Vorspriinge 40, 42 erméglicht.

Wesentlich ist fur alle Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung, daB das Formteil in zweckméBiger Weise unter
Druck an die warme und/oder noch weiche AuBenseite
der Wanne angepreft wird, wobei dartber hinaus in
zweckmaBiger Weise das Formteil in einer vorgegebe-
nen Tiefe 50 in den Werkstoff hineingedriickt wird. Als
zweckmaBig hat sich das Eindriicken des Formteils in
einer Tiefe im Bereich zwischen 2 und 8 mm, vorzugs-
weise zwischen 3 und 6 mm, erwiesen. Das Anpressen
und/oder Eindricken erfolgt solange die Wanne pla-
stisch verformbar ist.

Unabhéngig von der jeweiligen Ausgestaltung wird
das Formteil aufgrund einer chemischen Reaktion mit
der AuBenbeschichtung, welche auch als Verstérkungs-
beschichtung bezeichnet wird, formschlissig und/oder
kraftschliissig verbunden. Zur Vorbereitung der Verbin-
dungsstelle wird dariber hinaus bevorzugt eine span-
abhebende  Verarbeitung  vorgenommen, um
Unebenheiten, Verunreinigungen des Wannenbodens
in diesem Bereich zu beseitigen und die Intensitat der
Verbindung weiter zu verbessern. Das Formteil wird
erfindungsgeman zumindest teilweise in den Kunststoff
der Wanne eingebettet und/oder von diesem umgeben,
und zwar insbesondere ausschlieBlich von der AuB3en-
schicht.

Bezugszeichen

2 Wanne

4,5 Formteil

6 FuB

8 Wannenboden

9 AuBenflache von 2
10 Doppelpfeil

11,12 Oberflache von 4, 5
13, 14 weiteres Formteil
16, 18 Halterung

20, 22 Verkleidung

24 Innenschicht
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26, 28 AuBenschicht

30 Deckschicht

32 Innenraum von 2
34 Ausnehmung

36, 38 Langsseite von 5
40, 42 Vorsprung von 5
44, 46 Hinterschneidung
48 Schiene

50 Tiefe
Patentanspriiche

1. Befestigungsvorrichtung einer Wanne (2) aus
Kunststoff, enthaltend ein mit der Wanne (2) ver-
bundenes Formteil (4, 5), mit welchem ein Wannen-
fuB (6) oder eine Halterung (16, 18) verbindbar ist,
dadurch gekennzeichnet, daBB das Formteil (4, 5)
durch Anpressen an die AuBenflache (9) der
Wanne (2) kraftschliissig und/oder formschllssig
mit dieser verbunden ist und daB das Anpressen in
einem weichen oder plastischen Zustand zumin-
dest der AuBenflache (9) oder der Oberflache (11,
12) des Formteils (4, 5) erfolgt ist.

2. Befestigungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Wanne (2) und/oder das
Formteil (4, 5), zumindest teilweise aus Kunststoff,
insbesondere Polyurethan, bestehen und/oder daB
die Wanne (2) und das Formteil (4, 5) zumindest
teilweise aus dem gleichen, zumindest aber che-
misch in vergleichbarer Weise reagierendem
Kunststoff bestehen.

3. Befestigungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die mit der Wanne
(2) in Verbindung stehende Oberflache (11, 12) des
Formteils (4, 5) UnregelmaBigkeiten, insbesondere
in Form von keinen Erhebungen und Vertiefungen,
oder eine Rauhigkeit aufweist und/oder daf die
beim Anpressen noch weiche AuBenflache (9) der
Wanne (2) formschlussig in die Oberflache (11, 12)
des Formteils (4, 5) eingreift.

4. Befestigungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die
AuBenflache (9) der Wanne (2) UnregelmaBigkei-
ten, insbesondere in Form von kleinen Vertiefungen
und Erhebungen oder eine Rauhigkeit aufweist
und/oder daB die zum Anpressen erweichte Ober-
flache (11, 12) des Formteils (4, 5) in die Unregel-
maBigkeiten der WannenauBenflache (9) eingreift.

5. Befestigungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen der AuBenflache (9) der Wanne (2) und der
Oberflache (11, 12) des Formteils (4, 5) eine chemi-
sche Haftung vorhanden ist, wobei diese chemi-
sche Haftung vorzugsweise durch chemische
Bindungen zwischen reaktiven H-aciden Gruppen
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des Polyurethans des Formteils (4, 5) einerseits
und dem frischen, noch nicht ausreagiertem Polyu-
rethan-Reaktionsgemisch der WannenauBenflache
(9) andererseits gebildet sind oder umgekehrt.

Befestigungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen der AuBenflache (9) der Wanne (2) und der
Oberflache (11, 12) des Formteils (4, 5) assoziative
Bindungen, insbesondere Wasserstoffbriickenver-
bindungen, vorhanden sind und/oder daB moleku-
lare Anziehungskréfte zwischen den Molekilen des
Formteils (4, 5) und der Wanne (2) vorhanden sind.

Befestigungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das
Formteil (4, 5) in einer vorgegebenen Tiefe (50) in
das Material der Wanne (2) eingedrtickt ist, wobei
die Wanne (2) eine Innenschicht (24) aus
geschdumtem Werkstoff, insbesondere Polyu-
rethanschaum, aufweist.

Befestigungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das
Formteil (4, 5) an einer AuBenschicht (26) der als
Sandwich-Konstruktion ausgebildeten Wanne (2),
welche vorzugsweise eine Innenschicht (24) aus
geschdumtem Werkstoff, insbesondere Polyu-
rethanschaum, enthalt, angeordnet ist und/oder
daB Teile der AuBenschicht (26) vorzugsweise in
Ausnehmungen (34) des Formteils (4, 5) eingreifen.

Befestigungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB das
Formteil (4, 5) insbesondere an einer Langsseite
(36, 38) einen Vorsprung (40, 42) aufweist, welcher
in eine Hinterschneidung (44, 46) der Wanne (2),
insbesondere deren AuBBenschicht (26), eingreift.

Befestigungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das
Formteil (4, 5) nur in die AuBenschicht (26) der in
Sandwich-Bauweise aufgebauten Wanne (2) ein-
greift und/oder nur in diese AuBenschicht (26) ein-
gebettet oder von dieser zumindest teilweise
umgeben ist.
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