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(54) ABLAUFANORDNUNG MIT EINEM ABLAUF MIT DICHTMANSCHETTE

(67)  Eine Ablaufanordnung umfassend einen Ab-
laufbehalter 2 und eine in Form einer sich flachig erstre-
ckenden Folie ausgebildete Dichtmanschette 4, wobei
der Ablaufbehélter 2 einen Kunststoffabschnitt 20 auf-
weist, der eine Oberseite des Ablaufbehalters 2 ausbil-
det, und wobei der Ablaufbehalter 2 an seiner Oberseite
eine Zulauféffnung aufweist und von der Oberseite nach
unten versetzt eine Ablauféffnung zum Anschliefen an
ein Ablaufrohr 5 aufweist, wobei die Dichtmanschette 4
an der Oberseite des Ablaufbehalters 2 mit dem Ablauf-

Figur 1

behalter 2 iber eine abdichtende Verbindung unter Aus-
bildung einer geschlossen um die Zulauféffnung umlau-
fenden Dichtlinie verbunden ist und sich von der Dichtli-
nie weg seitlich Uber den Ablaufbehalter 2 hinaus er-
streckt. Die abdichtende Verbindung ist durch ein Ver-
schweil’en der Dichtmanschette 4 mit dem Ablauftopf21
hergestellt und die Dichtlinie ist als Schweilnaht ausge-
bildet, wobei an der Oberseite des Ablaufbehalters 2 an
einer von der Zulauféffnung abgewandten Seite der
Schweillnaht eine Kunststoffwulst 100 ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ablaufanordnung mit
einem Ablaufbehalter und einer in Form einer sich flachig
erstreckenden Folie ausgebildeten Dichtmanschette ge-
mafR dem Oberbegriff von Anspruch 1. Die Erfindung be-
trifft ferner ein Verfahren zum Herstellen einer solchen
Ablaufanordnung.

[0002] GattungsgemaRe Ablaufanordnungen werden
bestimmungsgemal zum Abfiihren von Wasser von ei-
ner Raumbodenoberfliche eingesetzt. Hierzu werden
die Ablaufanordnungen in einen Raumboden integriert.
Der Ablaufbehalter weist iblicherweise einen Kunststoff-
abschnitt auf, der die Oberseite des Ablaufbehalters aus-
bildet. Der Ablaufbehalter weist an seiner Oberseite eine
Zulauféffnung auf, und von der Oberseite nach unten ver-
setzt weist der Ablaufbehalter Gblicherweise eine Ablauf-
6ffnung zum Anschlieen an ein Ablaufrohr auf. Die Zu-
lauféffnung ist zur Aufnahme von Abwasser ausgebildet.
In einigen Ausfiihrungsformen bildet der Ablaufbehalter
mit seiner Oberseite eine Ablaufrinne aus, in der Abwas-
ser gesammelt und zur Zulauféffnung gefiihrt wird, Gber
die das Abwasser dann in den Ablaufbehalter und von
dort tber die Ablauféffnung in die Kanalisation gelangen
kann. In anderen Ausfiihrungsformen ist die Ablaufrinne
als von dem Ablaufbehélter separates Bauteil ausgebil-
det, wobei die Ablaufrinne einen Rinnenstutzen aufweist
und wobei die Ablauféffnung zur Aufnahme des Rinnen-
stutzens ausgebildet ist. Die Dichtmanschette ist bli-
cherweise an der Oberseite des Ablaufbehalters ange-
ordnet und mit dem Ablaufbehalter tber eine abdichten-
de Verbindung verbunden. Diese abdichtende Verbin-
dung bildet eine geschlossen um die Zulauféffnung um-
laufende Dichtlinie aus, so dass die Dichtmanschette um
die Zulauféffnung umfénglich geschlossen wasserdicht
abdichtend mit dem Ablaufbehalter verbunden ist. Der
Begriff "wasserdicht" bedeutet dabei bevorzugt, dass bei
einer Prifung gemafR DIN EN 1253, Teil 1, Stand Méarz
2015 die Ablaufanordnung bei ihrer bestimmungsgema-
Ren Verwendung ein Auslaufen von Wasser an den je-
weils als "wasserdicht" abgedichteten Stellen verhindert.
Die Dichtmanschette erstreckt sich seitlich von der Dicht-
linie weg tber den Ablaufbehélter hinaus. Die Integration
einer gattungsgemalen Ablaufanordnung in einen
Raumboden erfolgt iblicherweise folgendermalfien: Der
Ablaufbehalter wird auf einen Rohboden so aufgestellt,
dass seine Oberseite im Raum nach oben weist. An die
Ablauféffnung wird ein Ablaufrohr angeschlossen. So-
dannwird ein Bodenbelag, zumeist Estrich, auf den Roh-
boden aufgebracht, der das Ablaufrohr und den Ablauf-
behélter zumindest abschnittweise einschlieRft. An-
schliefend wird in dem Raum eine erste Dichtebene er-
zeugt. Dies geschieht Uiber eine Abdichtung des Boden-
belags des Raumbodens, beispielsweise durch einen
Dichtanstrich mit einer Paste, eine beflockte Dichtbahn
oder eine Schweil3bahn. In diese erste Dichtebene wird
die Dichtmanschette integriert, beispielsweise durch
Verkleben oder durch Aufbringen eines Anstrichs aufBo-
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denbelag und Dichtmanschette. Zu diesem Zweck muss
die Dichtmanschette sich ausgehend von der Dichtlinie
seitlich Gber den Ablaufbehalter hinaus erstrecken, damit
sie seitlich, d. h. auRerhalb der Zulauféffnung abdichtend
mit der Oberseite des Estrichs verbunden werden kann.
Hierzu weist die Dichtmanschette Ublicherweise einen
Uberhangabschnitt auf, der sich ausgehend von der
Dichtlinie seitlich tGber den Ablaufbehélter hinaus er-
streckt und der die Realisierung einer flachigen, um den
Ablaufbehélter umlaufenden Verbindung zwischen der
Dichtmanschette und dem Estrich erméglicht. Ublicher-
weise nimmt dieser Uberhangabschnitt mindestens 80
%, insbesondere mindestens 90 % der flachigen Erstre-
ckung der Dichtmanschette ein. Uber diesen sich iiber
eine erhebliche Flache erstreckenden Uberhangab-
schnitt kann somit eine zuverlassige abdichtende Ver-
bindung zwischen Dichtmanschette und angrenzendem
Estrich realisiert werden. Selbstverstandlich muss die
abdichtende Verbindung nicht zwingend direkt auf dem
Estrich erfolgen, sie kann beispielsweise auch mit einem
Fliesenkleber erfolgen, der auf dem Estrich aufgebracht
ist. Jedenfalls wird die gattungsgemafRe Ablaufanord-
nung bestimmungsgemaf so in einen Raumboden inte-
griert, dass die Dichtmanschette eine abdichtende Ver-
bindung zwischen einem den Ablaufbehalter umgeben-
den Bodenbelag, wie beispielsweise Estrich, und dem
Ablauftopf realisieren kann. Auf der genannten ersten
Dichtebene wird sodann ein Bodenabschluss aufge-
bracht, der an seiner Oberflache Ublicherweise wasser-
dicht versiegelt ist und der die Raumbodenoberflache
ausbildet. Dieser Bodenabschluss wird Giblicherweise mit
einer Ablaufrinne verbunden, die insbesondere einen
Rinnenstutzen aufweist, der an den Ablaufbehalter an-
geschlossen ist und in die Zulauféffnung des Ablaufbe-
hélters miindet, oder die insbesondere in dem Ablaufbe-
hélter integriert ausgebildetist. Der Bodenabschluss und
die Oberseite der Ablaufrinne werden tblicherweise Gber
eine um die Ablaufrinne umlaufende Dichtung miteinan-
der verbunden, so dass Bodenabschluss, Dichtung und
Ablaufrinne eine zweite Dichtebene ausbilden. Wahrend
bei einem Ublichen Einsatz der bestimmungsgemalen
Ablaufanordnung in einem Raumboden Wasser iber die
beschriebene zweite Dichtebene in den Ablaufbehalter
und von dort in das Ablaufrohr abgefiihrt wird, dient die
erste Dichtebene dazu, ein Eindringen von Wasser in die
Gebaudesubstanz auch dann zu verhindern, wenn die
zweite Dichtebene Undichtigkeiten aufweist, beispiels-
weise Undichtigkeiten in Fugen des Bodenabschlusses
oder Undichtigkeiten in der um die Ablaufrinne umlau-
fenden Dichtung.

[0003] Die um die Zulauféffnung umlaufende abdich-
tende Verbindung zwischen Dichtmanschette und Ober-
seite des Ablaufbehalters ist fiir die Funktionsfahigkeit
der erfindungsgemafen Ablaufanordnung im Hinblick
auf ihren beschriebenen bestimmungsgemafen Einsatz
zwingend erforderlich. Darliber hinaus muss diese ab-
dichtende Verbindung auch einer nicht unerheblichen
mechanischen Belastung standhalten kénnen, ohne ihre
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abdichtenden Eigenschaften zu verlieren. Denn bei der
Integration der Ablaufanordnung in einem Raum wird die
Dichtmanschette, wahrend sie mit einem Bodenbelag,
wie beispielsweise Estrich, abdichtend verbunden wird,
auf diesem ausgebreitet und mechanisch gehalten, was
eine nicht unerhebliche Belastung der abdichtenden Ver-
bindung mit sich bringt. Entsprechend existieren fiir gat-
tungsgemale Ablaufanordnungen vorgeschriebene
Prifungsszenarien, beispielsweise in PG-AIV-B (Pri-
fungsgrundsatze zur Erteilung von allgemeinen bauauf-
sichtlichen Priifzeugnissen fir Abdichtungen im Verbund
mit Fliesen- und Plattenbeldgen, Teil 2: bahnenférmige
Abdichtungsstoffe - deutsches Institut fiir Bauchtechnik)
und in der Norm DIN EN 1253-2, insbesondere Punkt
10.4.3, beschrieben, die gattungsgemafie Ablaufanord-
nungen erfillen missen. Die in den genannten Doku-
menten PG-AIV-B und DIN EN 1253-2, insbesondere
Punkt 10.4.3, enthaltenen Beschreibungen sind in den
Offenbarungsgehalt der vorliegenden Anmeldung mit
Bezug auf die Prifungen, die gattungsgemaRe Ablaufa-
nordnungen erfillen missen, vollumfanglich miteinge-
schlossen.Im Stand der Technik sind verschiedene Még-
lichkeiten bekannt, um eine solche abdichtende Verbin-
dung zur Realisierung einer um die Zulauféffnung um-
laufenden Dichtlinie zu erzeugen. Beispielsweise ist be-
kannt, an dem Ablaufbehélter einen um die Zulaufoff-
nung umlaufenden Flansch vorzusehen, auf den die
Dichtmanschette aufgeklebt wird. Die Realisierung einer
zuverldssigen abdichtenden Verbindung ist in diesem
Fall jedoch problematisch. Zum einen ist Grundvoraus-
setzung hierflr, dass eine erhebliche Flanschbreite von
mindestens 50 mm vorzusehen ist (siche z.B. DIN EN
1253 und DIN EN 18534, Teil 3 - 7.6.2). Dies macht die
Integration von Ablaufanordnungen in der Nahe von
Wanden praktisch unméglich, da die Ablaufanordnungen
stets zumindest um die Flanschbreite von der Wand be-
abstandet sein missen. Dariuiber hinaus hat es sich ge-
nerell als schwierig herausgestellt, die Verbindung hier-
Uber zuverldssig abdichtend auszufihren. Denn Dicht-
manschetten weisen Ublicherweise zumindest an ihrer
Unterseite eine Faserschicht auf, beispielsweise eine
Beflockung oder ein Vlies, damit sie zuverlassig abdich-
tend mit einem Dichtanstrich auf einem Bodenbelag ver-
bunden werden kénnen, der den Ablaufbehalter wie er-
lautert umgibt. Bei einer Verklebung mit dem Flansch
des Ablaufbehalters muss ein Kleber die komplette Fa-
serschicht durchdringen, um eine wasserdichte Verbin-
dung mit der eigentlichen Dichtschicht zu erzeugen, die
ausgehend von der Unterseite durch die Faserschicht
kaschiert ist. Je nach Viskositat des Klebers ist dies eine
groRRe Herausforderung. Wird bei einer Klebeverbindung
die Faserschicht nicht vollstandig durchdrungen, wird
Wasser durch den Kapillareffekt entlang der Faser trans-
portiert. Die notwendige wasserdicht abdichtende Ver-
bindung ist damit nicht gegeben. AulRerdem sind die be-
schriebenen Klebeverbindungen auch eine mechani-
sche Schwachstelle und verursachen oft, dass Ablaufa-
nordnungen die beschriebenen Festigkeitsprifungen
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nicht bestehen. Ein anderer in dem Stand der Technik
bekannter Ansatz ist beispielsweise in EP 2 818 602 A1
beschrieben. Beidiesem Ansatz wird die Dichtmanschet-
te bereits werksseitig mit dem Ablaufbehalter verbunden.
Dies erfolgt dadurch, dass die Dichtmanschette bei der
Produktion des Ablaufbehélters in ein Kunststoffspritz-
werkzeug eingelegt wird und sich mit dem noch flissigen
Kunststoff verbindet, aus dem der Ablaufbehélter herge-
stellt wird. Der Ablaufbehélter wird somit wahrend seiner
Herstellung integral an der Dichtmanschette hergestellt.
Obwohl hiertiiber grundsatzlich eine zuverlassige abdich-
tende Verbindung zwischen Dichtmanschette und Ab-
laufbehalter hergestellt werden kann, ergeben sich in der
Praxis zahlreiche Nachteile. Je nach Material der ver-
wendeten Dichtmanschette kann es durch die hohen
Temperaturen beim Spritzgussprozess zu einer Bescha-
digung der Dichtmanschette kommen, die zu Undichtig-
keiten der Dichtmanschette fiihrt, insbesondere am
Ubergang Dichtmanschette - Ablaufbehélter. Ein weite-
res Problem besteht in der Druckbelastung des Spritz-
gusswerkzeuges. Da die Dichtmanschette zwischen den
Werkzeughalften des Spritzgusswerkzeuges einge-
klemmt wird, besteht auch hier die Gefahr einer Bescha-
digung mit dem Risiko von Undichtigkeiten. Besonders
problematisch ist eine Gratbildung des Kunststoffs an
der Werkzeugtrennung. Diese Gratbildung wird durch die
eingelegte Dichtmanschette an der Werkzeugtrennung
noch begiinstigt. Ein feiner Grat aus festem Kunststoff
fuhrt in der Praxis nahezu immer zu einer Beschadigung
der folienartigen, flexiblen Dichtmanschette.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Ablaufanordnung bereitzustellen, mit der
die beschriebenen Probleme gattungsgemaRer Ablauf-
anordnungen zumindest teilweise behoben werden kén-
nen. Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Herstellung einer Ablaufanordnung be-
reitzustellen, mit dem die beschriebenen, bei gattungs-
gemalen Ablaufanordnungen auftretenden Probleme
zumindest teilweise behoben werden kdnnen.

[0005] Als eine Lésung einer der genannten der Erfin-
dung zugrundeliegenden Aufgaben schlagt die Erfin-
dung eine Ablaufanordnung mit den Merkmalen von An-
spruch 1 vor. Die erfindungsgeméafie Ablaufanordnung
weist einen Ablaufbehélter und eine Dichtmanschette
auf. Die Dichtmanschette weist eine Form nach Art einer
sich flachig erstreckenden Folie auf.

[0006] Die Dichtmanschette erstreckt sich somit in ei-
ner Horizontalen Uber einen erheblichen flachigen Be-
reich und weist senkrechtzur Horizontalen eine sehrdiin-
ne Starke auf, so dass die Dichtmanschette flexibel an
Oberflachenstrukturen angelegt werden kann. Beson-
ders bevorzugt ist die Dichtmanschette entlang zumin-
dest einer horizontalen Richtung, insbesondere entlang
zwei aufeinander senkrecht stehenden horizontalen
Richtungen dergestalt elastisch ausgebildet, dass sie bei
Aufbringen einer Kraft entlang der entsprechenden ho-
rizontalen Richtung ausgehend von ihrer Ruhelage, in
der keine Kraft aufgebracht ist, um mindestens 5 % ihrer
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Erstreckung entlang dieser horizontalen Richtung ver-
langerbar ist und bei einem Beenden der Kraftaufbrin-
gung auf ihre UrsprungsgrofRe in der Ruhelage elastisch
zurtickschrumpft. Der Ablaufbehalter weist einen Kunst-
stoffabschnitt auf, der eine Oberseite des Ablaufbehal-
ters ausbildet. Besonders bevorzugt ist der gesamte Ab-
laufbehalter aus Kunststoff hergestellt. Der Ablaufbehal-
ter ist bevorzugt aus einem starren Material hergestellt,
so dass er keine, wie beispielsweise zu einer Ausflih-
rungsform der Dichtmanschette oben beschriebenen,
elastischen Eigenschaften aufweist. In einer Ausfiih-
rungsform ist der Ablaufbehalter als Ablauftopf ausgebil-
det, der aus Kunststoff hergestellt ist und in dem der
Kunststoffabschnitt integral einstlickig hergestellt und
somit integriert ist. In einer anderen Ausfiihrungsform
weist der Ablaufbehalter einen vorzugsweise aus Kunst-
stoff hergestellten Ablauftopf auf, wobei der Kunststoff-
abschnitt ein von dem Ablauftopf separates Kunststoff-
elementist, das die Zulauféffnung aufweist, wobei es der-
gestalt relativ zu dem Ablauftopf angeordnet ist, dass die
Zulauféffnung mit einer an der Oberseite des Ablauftopfs
vorgesehenen Offnung fluchtet. Beispielsweise kann der
Kunststoffabschnitt hierzu einen Stutzen aufweisen, der
in die (")ffnung des Ablauftopfs miindet, wobei der Stut-
zen umfanglich gegen die Offnung abgedichtet ist. In je-
dem Fall weist erfindungsgemaf der Ablaufbehalter an
seiner Oberseite, die durch den Kunststoffabschnitt aus-
gebildet ist und somit auch die Oberseite des Kunststoff-
abschnitts ist, eine Zulauféffnung auf. Von der Oberseite
nach unten versetzt ist in dem Ablaufbehalter eine Ab-
lauféffnung vorgesehen, die zum Anschlieen an ein Ab-
laufrohr geeignet ist. Die Dichtmanschette ist an der
Oberseite des Ablaufbehalters mit dem Ablaufbehalter
Uber eine abdichtende Verbindung unter Ausbildung ei-
ner geschlossen um die Zulauféffnung umlaufenden
Dichtlinie verbunden und erstreckt sich von der Dichtlinie
weg seitlich Gber den Ablaufbehalter hinaus. Die erfin-
dungsgemafie Ablaufanordnung kann in bevorzugten
Ausfiihrungsformen weitere Merkmale aufweisen, die
voranstehend mit Bezug auf gattungsgemaRe Ablaufa-
nordnungen erlautert wurden. Ebenso kann die erfin-
dungsgemafie Ablaufanordnung insbesondere wie zu
den gattungsgemafen Ablaufanordnungen beschrieben
bestimmungsgeman verwendet werden. Erfindungsge-
maR ist die abdichtende Verbindung, tber die die Dicht-
manschette mit der Oberseite des Ablaufbehalters unter
Ausbildung der Dichtlinie verbunden ist, durch ein Ver-
schweil’en der Dichtmanschette mit dem Ablauftopf her-
gestellt. Entsprechend ist die Dichtlinie als Schweiflnaht
ausgebildet. Daruiber hinaus ist an der Oberseite des Ab-
laufbehalters an einer von der Zulauféffnung abgewand-
ten Seite der Schweiflnaht eine Kunststoffwulst ausge-
bildet. Bei der erlauterten Ausgestaltung einer Dichtman-
schette, die mit inrem Uberhangabschnitt ausgehend
von der Dichtlinie seitlich Gber den Ablaufbehalter vor-
steht, ist die Kunststoffwulst somit an dem Ubergang von
der Dichtlinie zu dem Uberhangabschnitt ausgebildet.

[0007] Die erfindungsgemafle Ablaufanordnung weist
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gegenuber herkdmmlichen Ablaufanordnungen wesent-
liche Vorteile auf. Uber das Verschweilen der Dichtman-
schette ist aufgrund der stoffschllissigen Verbindung, die
das Verschweil3en per se herstellt, eine besonders zu-
verldssig wasserdicht abdichtende Verbindung zwi-
schen Dichtmanschette und Ablaufbehalter gewahrleis-
tet. Dartiber hinaus ermdglicht das Verschweilen eine
herausragende mechanische Belastbarkeit der Verbin-
dung. Dabei haben die Erfinder mit dem Verschweillen
einen ganzlich anderen Weg beschritten, als dies bislang
im Stand der Technik getan wurde. Denn die Erfinder
haben erkannt, dass trotz der sehr diinnen und mecha-
nisch fragilen Ausgestaltung der Dichtmanschette ein
Verschweillen der Dichtmanschette an dem Kunststoff-
abschnitt méglich ist. In vielfaltigen Versuchen haben die
Erfinder festgestellt, dass prinzipiell eine entsprechende
abdichtende Verbindung sowohl durch Spiegelschwei-
Ren als auch durch HeiBluftschweilen als auch durch
UltraschallschweiRen als auch durch HeiRgasschwei-
Ren moglich ist. Auerdem haben die Erfinder erkannt,
dass es bei dem Verschweillen mdglich ist, eine Wulst
an der Oberseite des Ablaufbehalters an der von der Zu-
laufé6ffnung abgewandten Seite der Schweillnaht auszu-
bilden. Die fur die Erfindung wesentliche Eigenschaft der
Waulst ist, dass sie eine abgerundete und somit keine
scharfkantige Oberflache aufweist. Entsprechend kann
die Dichtmanschette somit mitihrem Uberhangabschnitt,
mit dem sie sich ausgehend von der Dichtlinie seitlich
Uber den Ablaufbehalter weg erstreckt, an der abgerun-
deten Oberflache der Kunststoffwulst anliegen. Entspre-
chend kann einer Beschadigung der Dichtmanschette,
die moglicherweise zu Undichtigkeiten der Dichtman-
schette im Verbindungsbereich mit dem Ablaufbehalter
fuhren kann, besonders effektiv entgegengewirkt sein.
AuRerdem haben die Erfinder erkannt, dass die beschrie-
bene Ablaufanordnung besonders kostenglinstig herge-
stellt werden kann. Denn die Dichtmanschette und der
Ablaufbehélter kbnnen unabhangig voneinander als se-
parate Bauteile hergestellt werden, wobei besonders be-
vorzugt der Ablaufbehalter tGiber ein Spritzgussverfahren
hergestellt wird. Erst in einem anschlieRenden Verfah-
rensschritt kdnnen dann die separat hergestellten Bau-
teile Uber das Verschweillen miteinander verbunden
werden. AuRerdem haben die Erfinder erkannt, dass we-
gen der herausragenden verbindenden Eigenschaften
der Schweilinaht die Dichtlinie, d. h. die Schweillnaht,
sehr schmal ausgebildet sein kann. Die Erfinder haben
erkannt, dass die Ausbildung der Dichtlinie mit einer Brei-
te von weniger als 10 mm, insbesondere weniger als 7
mm, insbesondere weniger als 5 mm immer noch die
Ausbildung einer hinreichend mechanisch besténdigen
und wasserdichtabdichtenden Verbindung zwischen Ab-
laufbehalter und Dichtmanschette ermdglicht. Die Breite
bezieht sich dabei auf die Erstreckungslange der Dicht-
linie, mit der sie sich in horizontaler Richtung und somit
senkrecht zur vertikalen Richtung, auf die sich die Rich-
tungsangaben "oben" und "unten" vorliegend beziehen,
erstreckt, wobei sie sich um die Zulauféffnung durchge-
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hend mit der genannten Breite erstreckt. Dadurch, dass
die Verbindung zwischen Dichtmanschette und Ablauf-
behalter ausschliellich durch eine entsprechende sehr
diinne Dichtlinie bzw. Schweillnaht bereitgestellt werden
kann, ist es insbesondere mdglich, die Ablaufanordnung
in einem Raumboden auch sehr nahe an Wanden zu
installieren, da kein breiter Flansch an dem Ablaufbehél-
ter zur Verbindung mit der Dichtmanschette vorgesehen
werden muss.

[0008] In einer Ausfiihrungsform ist die abdichtende
Verbindung zwischen Dichtmanschette und Ablaufbe-
halter und somit die Schweilnaht dergestalt ausgebildet,
dass die abdichtende Verbindung bei einer Festigkeits-
prifung gemal der Norm DIN 1253-2, 10.4.3, bei der
Norm gemaR ein Abschaltest mit einer normierten Zug-
kraft von 100 N erfolgt, einer die normierte Zugkraft tiber-
steigenden Zugkraft wahrend des Abschaltests stand-
halt. Bei dieser bevorzugten Ausflihrungsform weist die
Ablaufanordnung besonders herausragende mechani-
sche Eigenschaften auf, da die abdichtende Verbindung
zwischen Dichtmanschette und Ablaufbehalter einer h6-
heren mechanischen Belastung standhalten kann, als
dies gemaf Norm erforderlich ist. Die Erfinder haben er-
kannt, dass sich eine solche Ablaufanordnung Uber das
Verschweillen der Dichtmanschette an den Kunststoff-
abschnitt des Ablaufbehélters realisieren lasst und fir
einen Monteur besondere Vorteile mit sich bringt. In be-
sonders bevorzugten Ausflihrungsformen halt die ab-
dichtende Verbindung einer Zugkraft stand, die die nor-
mierte Zugkraft um mindestens 5 %, insbesondere um
mindestens 10 % Ubersteigt.

[0009] In einer Ausfliihrungsform ist die Dichtman-
schette als mehrschichtige Folie ausgebildet, die eine
KunststoffDichtfolie umfasst, wobei sowohl an der Ober-
seite als auch an der Unterseite der Kunststoffdichtfolie
jeweils eine Faserschicht angeordnet ist. Die Kunststoff-
dichtfolie istinsbesondere aus PE (Polyethylen), PP (Po-
lypropylen), EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk)
oder TPE (thermoplastisches Elastomer) hergestellt. Die
Kunststoffdichtfolie ist fir die abdichtenden Eigenschaf-
ten der Dichtmanschette verantwortlich. Die Faser-
schichten an Ober- und Unterseite sind sowohl fiir einen
Schutz der Kunststoffdichtfolie als auch fiir eine bessere
Verbindbarkeit der Dichtmanschette mit angrenzenden
Materialien, wie beispielsweise einem Dichtanstrich auf
einem Estrich oder einem Fliesenkleber, besonders vor-
teilhaft. Die Faserschichten kdnnen beispielsweise durch
eine Beflockung oder durch ein Vlies ausgebildet sein.
Bevorzugt ist zumindest eine der Faserschichten, insbe-
sondere beide Faserschichten, aus Kunststoff herge-
stellt. Besonders bevorzugt sind in der SchweilRnaht zu-
mindest die Kunststoffdichtfolie und die an der Unterseite
der Kunststoffdichtfolie angeordnete Faserschicht mit
dem Kunststoffabschnitt des Ablaufbehalters verschmol-
zen. Besonders bevorzugt sind in der Schwei3naht aus-
schlief3lich die Kunststoffdichtfolie und die an der Unter-
seite der Kunststoffdichtfolie angeordnete Faserschicht,
nicht aber die an der Oberseite der Kunststoffdichtfolie
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angeordnete Faserschicht mit dem Kunststoffabschnitt
des Ablaufbehalters verschmolzen. Dadurch kann be-
sonders bevorzugt gewahrleistet sein, dass die obersei-
tige Faserschicht in ihren Eigenschaften nicht durch das
Verschweillen beeinflusst wird, so dass die oberseitige
Faserschicht weiterhin fir eine besonders gute Verbin-
dung mit angrenzenden Materialien geeignet sein kann.
Bei dem Verschmelzen von zumindest Kunststoffdicht-
folie und an der Unterseite angeordneter Faserschicht
mit dem Kunststoffabschnittin der Schweil3naht entsteht
zumindest zwischen Kunststoffdichtfolie und Kunststoff-
abschnitt eine stoffschliissige Verbindung. In einigen
Ausfihrungsformen kann auch eine entsprechende
stoffschlissige Verbindung zur unterseitigen Faser-
schicht hergestellt sein. In anderen Ausflihrungsformen
ist die unterseitige Faserschicht ohne Ausbildung eines
Stoffschlusses in der Materialverbindung, die durch das
Verschmelzen von Kunststoffdichtfolie und Kunststoff-
abschnitt in der Schweilnaht entstanden ist, einge-
schlossen und somit ebenfalls in der Schweil’naht ver-
schmolzen.

[0010] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Herstellen einer Ablaufanordnung, die eine in Form einer
sich flachig erstreckenden Folie ausgebildete Dichtman-
schette und einen Ablaufbehalter umfasst. Der Ablauf-
behalter weist einen Kunststoffabschnitt auf, der mit sei-
ner Oberseite die Oberseite des Ablaufbehalters ausbil-
det. Der Ablaufbehélter weist an seiner Oberseite eine
Zulauféffnung und von der Oberseite nach unten versetzt
eine Ablaufoéffnung zum AnschlieRen an ein Ablaufrohr
auf. In einem ersten Verfahrensschritt werden der Ab-
laufbehalter und die Dichtmanschette unabhangig von-
einander hergestellt. In einem sich an den ersten Ver-
fahrensschrittanschlieRenden zweiten Verfahrensschritt
wird die Dichtmanschette auf die Oberseite des Kunst-
stoffabschnitts des Ablaufbehélters aufgelegt und mit
diesem Kunststoffabschnitt mittels Verschweil3en ver-
bunden unter Ausbildung einer geschlossen um die Zu-
lauféffnung umlaufenden Schweillnaht, wobei an der
Oberseite des Kunststoffabschnitts an einer von der Zu-
laufé6ffnung abgewandten Seite der Schwei3naht eine
Kunststoffwulst ausgebildet wird. In einer Ausfihrungs-
form wird wahrend des zweiten Verfahrensschritts zuerst
die Dichtmanschette auf die Oberseite des Kunststoff-
abschnitts aufgelegt, wonach anschlielend Uber ein
Schweilverfahren das Verschweifen durchgefiihrt wird.
In einer anderen Ausflihrungsform werden Dichtman-
schette und Kunststoffabschnitt wahrend des Verschei-
Rens erwarmt, bevor die Dichtmanschette auf die Ober-
seite des Kunststoffabschnitts aufgelegt wird, wonach
anschlieBend die Dichtmanschette auf den Kunststoff-
abschnitt aufgelegt wird und die SchweilRnaht erzeugt
wird. Bei dieser letztgenannten Ausfiihrungsform wird
die Dichtmanschette somit wahrend des Verschweilpro-
zesses auf die Oberseite des Kunststoffabschnitts auf-
gelegt. Das Verfahren bringt die oben erlduterten Vorteile
einer erfindungsgemafien Ablaufanordnung mit sich und
kann weitere Merkmale aufweisen, die im Zusammen-
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hang mit der erfindungsgeméafien Ablaufanordnung vo-
ranstehend erlautert sind.

[0011] In einer Ausfiihrungsform wird bei dem Ver-
schweiflen eine erste Temperatur eingestellt, auf die
wahrend des Verschweil’ens die Dichtmanschette er-
warmt wird. AuRerdem wird bei dem Verschweif3en eine
von der ersten Temperatur unterschiedliche zweite Tem-
peratur eingestellt, auf die wahrend des Verschweillens
die Oberseite des Kunststoffabschnitts erwarmt wird. Bei
dieser besonders bevorzugten Ausflihrungsform erfolgt
somit eine getrennte Einstellung der ersten Temperatur
betreffend die Dichtmanschette und der zweiten Tempe-
ratur betreffend die Oberseite des Kunststoffabschnitts.
Die Einstellung kann Uber das Setzen von Prozesspara-
metern wahrend des Verschweil3prozesses erfolgen, die
eine entsprechende Temperatur von Dichtmanschette
bzw. Oberseite des Kunststoffabschnitts verursachen.
Durch die jeweiligen Temperatureinstellungen kann auf
die Eigenschaften der unterschiedlichen Materialien von
Dichtmanschette bzw. Kunststoffabschnitt besonders
gezielt Ricksicht genommen werden. Entsprechend
kann Uber diese erfindungsgemafle Ausfihrungsform
das Verschweillen sehr prazise gesteuert werden und
eine Beschadigung der Dichtmanschette besonders ef-
fektiv verhindert werden.

[0012] In einer Ausfihrungsform wird die Dichtman-
schette als mehrschichtige Folie hergestellt, indem eine
Kunststoffdichtfolie hergestellt wird, die insbesondere
aus PE, PP, TPE oder EPDM hergestellt wird, wobei so-
wohl an der Oberseite als auch an der Unterseite der
Kunststoffdichtfolie jeweils eine Faserschicht angeord-
net und mit der Kunststoffdichtfolie verbunden wird. Be-
sonders bevorzugt werden bei dem Verschweil’en die
Kunststoffdichtfolie und die an der Unterseite der Kunst-
stoffdichtfolie angeordnete Faserschicht mit dem Kunst-
stoffabschnitt des Ablaufbehéalters verschmolzen. Be-
sonders bevorzugt wird die erste Temperatur mit Bezug
auf die Temperatur der Kunststoffdichtfolie eingestellt.
Dabei wird die erste Temperatur dergestalt eingestellt,
dass beim Verschweiflen die Unterseite der Kunststoff-
dichtfolie aufschmilzt, ohne dass die Kunststoffdichtfolie
und die an der Oberseite der Kunststoffdichtfolie ange-
ordnete Faserschicht miteinander verschmelzen. Hieri-
ber kann wie oben erldutert gewabhrleistet sein, dass in
der SchweilRnahtlediglich die Kunststoffdichtfolie und die
unterseitige Faserschicht mit dem Kunststoffabschnitt
verschmolzen sind, wohingegen die oberseitige Faser-
schicht mitihren die Oberseite der Dichtmanschette cha-
rakterisierenden Eigenschaften unverandert bleibt. Die
Erfinder haben erkannt, dass diese Ausfiihrungsform
den besonderen Vorteil mit sich bringt, dass gezielt auf
das Verschmelzen von Kunststoffdichtfolie und Kunst-
stoffabschnitt abgestellt wird, wodurch eine Schweiflnaht
erzeugt wird, in der Kunststoffdichtfolie und Kunststoff-
abschnitt stoffschliissig miteinander verbunden sind und
in der die unterseitige Faserschicht wie oben erlautert
integriert ist.

[0013] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
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nahme auf drei Figuren anhand eines Ausfiihrungsbei-
spiels naher erlautert.

[0014] Es zeigen:

Figur 1:  in einer Prinzipdarstellung einen Schnitt
durch eine in einem Raumboden integrierte
erfindungsgemafie Ablaufanordnung;

Figur 2:  einen vergréRerten Ausschnitt aus Figur 1;

Figur 3:  einen vergréRerten Ausschnitt aus Figur 2.

[0015] Die in den Figuren dargestellte Ausfihrungs-

form einer erfindungsgeméafRen Ablaufanordnung ist als
Teil einer Ablaufrinnenanordnung in einem Raumboden
integriert. Die Ablaufrinnenanordnung umfasst neben
der Ablaufanordnung eine Ablaufrinne 1 sowie ein
Tauchrohr 3. Die Ablaufanordnung umfasst einen Ab-
laufbehalter 2, der einen Ablauftopf 21 und einen Kunst-
stoffabschnitt 20 umfasst. Der Kunststoffabschnitt 20 bil-
det die Oberseite und die Zulauféffnung des Ablaufbe-
halters 2 aus. Der Ablauftopf21 weist an seiner Oberseite
eine (")ffnung auf, in die ein Stutzen, der an dem Kunst-
stoffabschnitt 20 vorgesehen ist, eingesteckt ist, so dass
die Zulauféffnung in die Offnung miindet. Die Ablaufrinne
1 ist mit ihrem Rinnenstutzen in den Stutzen des Kunst-
stoffabschnitts 20 eingefiihrt. Ein Tauchrohr 3 ist in den
Rinnenstutzen eingefiihrt und gegen Rinnenstutzen und
Stutzen des Kunststoffabschnitts 20 abgedichtet und bil-
det gemeinsam mit dem Ablauftopf 21 einen Geruchs-
verschluss aus.

[0016] In dem in den Figuren dargestellten in einem
Raumboden integrierten Zustand ist die Ablaufrinnena-
nordnung umfassend die erfindungsgemale Ablaufan-
ordnung uber StandfiiRe auf einem Rohboden 6 aufge-
stellt. Der Ablaufbehélter 2 ist Giber seine Ablauféffnung,
die von seiner Oberseite nach unten versetzt ist, an ein
Ablaufrohr 5 angeschlossen. Aufden Rohboden 6 ist Est-
rich 7 aufgebracht, der den Ablaufbehalter 2 und das
Ablaufrohr 5 umschlielt. Auf dem Estrich 7 ist ein Dicht-
anstrich aufgebracht, der mit der Dichtmanschette 4 ab-
dichtend verbunden ist. Auf die Dichtmanschette 4 und
den Dichtanstrich sind Fliesenkleber 8 und Fliesen 9 auf-
gebracht, wobei die Fliesen 9 Uber eine Silikondichtung
10 zur Oberseite der Ablaufrinne 1 hin abgedichtet sind.
[0017] Insbesondere aus Figur 3 ist zu erkennen, dass
an der Oberseite des Kunststoffabschnitts 20 des Ab-
laufbehalters 2 eine Kunststoffwulst 100 ausgebildet ist,
die an der von der Zulauféffnung abgewandten Seite der
Schweillnaht angeordnet ist. Der Kunststoffabschnitt 20
weist hierzu zwischen seinem Grundkdrper 201 und sei-
nem Randabschnitt 202 einen Stufenversatz auf. Die
Dichtmanschette 4 istin dem in Figur 3 dargestellten Be-
reich mit dem Grundkérper 201 des Kunststoffabschnitts
20 uber die Schweilinaht stoffschliissig verbunden, wo-
durch die Dichtlinie ausgebildet ist. AuRerdem steht die
Dichtmanschette 4 mit einem Uberhangabschnitt seitlich
von der Dichtlinie und somit von der Schweilnaht weg
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Uber den Kunststoffabschnitt 20 vor. Die Wulst 100 ist
somitan dem Ubergang von der SchweiRnaht zum Uber-
hangabschnitt angeordnet. Dank ihrer Wulstform weist

die
auf,
der

Kunststoffwulst 100 eine abgerundete Oberflache
entlang der die Dichtmanschette 4 ausgehend von
SchweiRnaht verlauft. Die Dichtmanschette 4 kann

somit bedenkenlos mit einer Kraft relativ zum Ablaufbe-
halter 2 belastet werden und beispielsweise dabei in die
zwischen Grundkoérper 201 und Randabschnitt 202 des
Kunststoffabschnitts 20 gebildete Stufe eingedriickt wer-

den

,0hne dass eine Beschadigung der Dichtmanschette

4 zu beflirchten ist.

Bezugszeichenliste

[0018]

1 Ablaufrinne

2 Ablaufbehalter

3 Tauchrohr

4 Dichtmanschette

5 Ablaufrohr

6 Rohboden

7 Estrich

8 Fliesenkleber

9 Fliese

10 Silikondichtung

20 Kunststoffabschnitt
21 Ablauftopf

100  Kunststoffwulst

201  Grundkoérper

202  Randabschnitt
Patentanspriiche

1. Ablaufanordnung umfassend einen Ablaufbehalter

(2) und eine in Form einer sich flachig erstreckenden
Folie ausgebildete Dichtmanschette (4), wobei der
Ablaufbehalter (2) einen Kunststoffabschnitt (20)
aufweist, der eine Oberseite des Ablaufbehalters (2)
ausbildet, und wobei der Ablaufbehalter (2) an seiner
Oberseite eine Zulauféffnung aufweist und von der
Oberseite nach unten versetzt eine Ablauféffnung
zum AnschlieRen an ein Ablaufrohr (5) aufweist, wo-
bei die Dichtmanschette (4) an der Oberseite des
Ablaufbehalters (2) mit dem Ablaufbehélter (2) iber
eine abdichtende Verbindung unter Ausbildung ei-
ner geschlossen um die Zulauféffnung umlaufenden
Dichtlinie verbunden ist und sich von der Dichtlinie
weg seitlich Uiber den Ablaufbehalter (2) hinaus er-
streckt,

dadurch gekennzeichnet, dass

die abdichtende Verbindung durch ein Verschwei-
Ren der Dichtmanschette (4) mit dem Ablauftopf (21)
hergestellt ist und die Dichtlinie als Schweiflnaht
ausgebildet ist, wobei an der Oberseite des Ablauf-
behalters (2) an einer von der Zulaufé6ffnung abge-
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wandten Seite der Schweilnaht eine Kunststoff-
wulst (100) ausgebildet ist.

Ablaufanordnung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Dichtlinie eine Breite von weniger als 7 mm, ins-
besondere von weniger al 5 mm aufweist.

Ablaufanordnung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei einer Festigkeitspriifung gemafl der Norm DIN
1253-2, Punkt 10.4.3, bei der normgeman ein Ab-
schaltest mit einer normierten Zugkraft von 100 N
erfolgt, die abdichtende Verbindung zwischen Dicht-
manschette (4) und Ablaufbehalter (2) auch einer
die normierte Zugkraft Ubersteigenden Zugkraft
wahrend des Abschéltests standhalt.

Ablaufanordnung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Dichtmanschette (4) als mehrschichtige Folie
ausgebildetist, die eine Kunststoffdichtfolie umfasst,
die insbesondere aus PE, PP, EPDM oder TPE her-
gestellt ist, wobei sowohl an der Oberseite als auch
an der Unterseite der Kunststoffdichtfolie jeweils ei-
ne Faserschicht angeordnet ist.

Ablaufanordnung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

in der Schweiflnaht zumindest, insbesondere aus-
schliellich, die Kunststoffdichtfolie und die an der
Unterseite der Kunststoffdichtfolie angeordnete Fa-
serschicht mit dem Kunststoffabschnitt (20) des Ab-
laufbehalters (2) verschmolzen sind.

Verfahren zum Herstellen einer Ablaufanordnung
umfassend eine in Form einer sich flachig erstre-
ckenden Folie ausgebildete Dichtmanschette (4)
und einen Ablaufbehélter (2), der einen Kunststoff-
abschnitt (20) aufweist, der mit seiner Oberseite die
Oberseite des Ablaufbehalters (2) ausbildet, wobei
der Ablaufbehalter (2) an seiner Oberseite eine Zu-
lauféffnung aufweist und von der Oberseite nach un-
ten versetzt eine Ablauféffnung zum AnschlieRen an
ein Ablaufrohr (5) aufweist, wobei in einem ersten
Verfahrensschritt der Ablaufbehélter (2) und die
Dichtmanschette (4) unabhangig voneinander her-
gestellt werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

in einem sich an den ersten Verfahrensschritt an-
schlieBenden zweiten Verfahrensschritt die Dicht-
manschette (4) auf die Oberseite des Kunststoffab-
schnitts (20) des Ablaufbehalters (2) aufgelegt wird
und mit diesem Kunststoffabschnitt (20) mittels Ver-
schweillen verbunden wird unter Ausbildung einer
geschlossen um die Zulauféffnung umlaufenden



10.

13 EP 3 428 355 A1

Schweillnaht, wobei an der Oberseite des Kunst-
stoffabschnitts (20) an einer von der Zulauféffnung
abgewandten Seite der Schweilinaht eine Kunst-
stoffwulst (100) ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

bei dem Verschweil’en eine erste Temperatur ein-
gestellt wird, auf die wahrend des Verschweil’ens
die Dichtmanschette (4) erwarmt wird, und eine von
derersten Temperatur unterschiedliche zweite Tem-
peratur eingestellt wird, auf die wahrend des Ver-
schweillens die Oberseite des Kunststoffabschnitts
(20) erwarmt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Dichtmanschette (4) als mehrschichtige Folie
hergestellt wird, indem eine Kunststoffdichtfolie her-
gestellt wird, insbesondere aus PE, PP oder TPE
hergestellt wird, und sowohl an der Oberseite als
auch an der Unterseite der Kunststoffdichtfolie je-
weils eine Faserschicht angeordnet und mit der
Kunststoffdichtfolie verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

beim Verschweillen die Kunststoffdichtfolie und die
an der Unterseite der Kunststoffdichtfolie angeord-
nete Faserschicht mit dem Kunststoffabschnitt (20)
des Ablaufbehélters (2) verschmolzen werden.

Verfahren nach den Anspriichen 7 und 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Temperatur mit Bezug auf die Temperatur
der Kunststoffdichtfolie eingestellt wird, wobei die
erste Temperatur dergestalt eingestellt wird, dass
beim Verschweil’en die Unterseite der Kunststoff-
dichtfolie aufschmilzt, ohne dass die Kunststoffdicht-
folie und die an der Oberseite der Kunststoffdichtfolie
angeordnete Faserschicht miteinander verschmel-
zen.
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