
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(19)
E

P
2 

80
6 

08
3

A
1

TEPZZ 8Z6Z8¥A_T
(11) EP 2 806 083 A1

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag: 
26.11.2014 Patentblatt 2014/48

(21) Anmeldenummer: 13002705.5

(22) Anmeldetag: 24.05.2013

(51) Int Cl.:
E04F 13/08 (2006.01) E04F 13/24 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB 
GR HR HU IE IS IT LI LT LU LV MC MK MT NL NO 
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
BA ME

(71) Anmelder: AGRU KUNSTSTOFFTECHNIK GMBH
4540 Bad Hall (AT)

(72) Erfinder:  
• Uebigau, Michael

4540 Bad Hall (AT)
• Hummel, Rudolf

4540 Pfarrkichen bei Bad Hall (AT)

(74) Vertreter: Oppermann, Frank
OANDO Oppermann & Oppermann LLP 
Washingtonstrasse 75
65189 Wiesbaden (DE)

(54) Vorrichtung zur Befestigung von Kunststoffplatten an Bauwerken oder Bauteilen und 
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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Befestigung von Kunststoffplatten an Bau-
teilen oder Bauwerken, insbesondere an Betonbauteilen
oder Betonbauwerken, sowie ein Befestigungs-Kit zur
Befestigung von Kunststoffplatten und ein Auskleidungs-
System zum Auskleiden von Bauteilen oder Bauwerken.
Die erfindungsgemäße Vorrichtung A zur Befestigung
von Kunststoffplatten zeichnet sich durch einen Basis-
körper 1 mit einem Schweiß-Element 8 aus, das einer-
seits eine form-und/oder kraftschlüssige Verbindung mit
dem Bauteil oder Bauwerk und andererseits eine durch-
dringungsfreie Befestigung der Kunststoffplatten 10 er-
laubt, so dass eine Leckage an der Verbindungsstelle
zwischen Kunststoffplatte und Basiskörper nicht auftre-
ten kann. Der Basiskörper 1 weist eine dem Bauteil oder

Bauwerk zugewandte Unterseite 1B und eine der Kunst-
stoffplatte zugewandte Oberseite 1A auf, wobei der Ba-
siskörper 1 aus einem thermoplastischen Kunststoff be-
steht. Das Schweiß-Element 8 besteht aus einem elek-
trisch leitfähigen Material, das in den Basiskörper 1 an
dessen Oberseite 1A eingebettet ist.

Die durchdringungsfreie Verbindung zwischen
Kunststoffplatte und Basiskörper erfolgt dadurch, dass
ein elektromagnetisches Wechselfeld erzeugt wird, mit
dem das Schweiß-Element 8 auf eine Temperatur ge-
bracht wird, die ausreichend hoch ist, so dass der ther-
moplastische Kunststoff des Basiskörpers schmilzt. Da-
durch werden Kunststoffplatte und Basiskörper ther-
misch verschweißt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
festigung von Kunststoffplatten an Bauteilen oder Bau-
werken, insbesondere an Betonbauteilen oder Beton-
bauwerken. Darüber hinaus betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Auskleiden von Bauteilen oder Bauwerken
mit Kunststoffplatten, insbesondere von Betonbauteilen
oder Betonbauwerken. Des Weiteren betrifft die Erfin-
dung ein Befestigungs-Kit zur Befestigung von Kunst-
stoffplatten an Bauteilen oder Bauwerken und ein Aus-
kleidungs-System zum Auskleiden von Bauteilen oder
Bauwerken.
[0002] Zur Abdichtung und zum Schutz von Betonbau-
teilen und -bauwerken sind Betonschutzplatten aus
Kunststoff bekannt, mit denen die Betonbauteile und
-bauwerke ausgekleidet werden. Mit den Kunststoffplat-
ten ist die Herstellung von dichten Betonwannen und ein
dauerhafter Schutz vor Korrosion und Abrieb möglich.
[0003] Die EP 1 165 905 B1 beschreibt eine Beton-
schutzplatte aus thermoplastischem Kunststoff, die über
eine Vielzahl von Verankerungselementen verfügt. Die
Kunststoffplatte wird an der Vorderseite mit Schalungs-
elementen positioniert und an der Rückseite mit Beton
vergossen, wobei die Verankerungselemente die Platten
in alle Richtungen fixieren.
[0004] Darüber hinaus sind Kunststoffplatten bekannt,
die nicht mit Beton vergossen, sondern im Abstand zu
der Wand positioniert werden. Diese Kunststoffplatten
brauchen nicht über Verankerungselemente, sondern
nur über Distanzelemente zu verfügen, um die Platten
an dem Bauteil oder Bauwerk abstützen zu können. Der
entstehende Zwischenraum zwischen der Auskleidung
und dem Bauteil oder Bauwerk kann dann zur Überprü-
fung des Abdichtungssystems dienen.
[0005] Zur Befestigung der Kunststoffplatten an der
Wandung des Bauteils oder Bauwerks im Abstand zu der
Wandung sind verschiedene Verfahren und Vorrichtun-
gen bekannt. Die bekannten Befestigungsvorrichtungen
zeichnen sich dadurch aus, dass die Kunststoffplatten
von Befestigungselementen durchdrungen werden. Da-
durch besteht die Notwendigkeit der späteren Abdich-
tung der Durchdringungen sowie die Gefahr einer Lecka-
ge im Bereich der Abdichtungen. Daher werden Kunst-
stoffplatten auch mit Betonbauteilen und -bauwerken
verklebt. Da die glatte Oberfläche der Kunststoffplatten
aber keine dauerhafte, kraftschlüssige Verbindung mit
dem Beton eingeht, besteht die Gefahr, dass sich die
Kunststoffplatten im Laufe der Zeit lösen.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, die
Befestigung von Kunststoffplatten an Bauteilen oder
Bauwerken und die Auskleidung von Bauteilen oder Bau-
werken mit Kunststoffplatten zu vereinfachen und die Ge-
fahr von Leckagen zu verringern.
[0007] Die Lösung dieser Aufgabe erfolgt erfindungs-
gemäß mit den Merkmalen der unabhängigen Patentan-
sprüche. Die abhängigen Ansprüche beziehen sich auf
bevorzugte Ausführungsformen der Erfindung.

[0008] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zur Befes-
tigung von Kunststoffplatten zeichnet sich durch einen
Basiskörper mit einem Schweiß-Element aus, das einer-
seits eine form- und/oder kraftschlüssige Verbindung mit
dem Bauteil oder Bauwerk und andererseits eine durch-
dringungsfreie Befestigung der Kunststoffplatten erlaubt,
so dass eine Leckage an der Verbindungsstelle zwischen
Kunststoffplatte und Basiskörper nicht auftreten kann.
[0009] Der Basiskörper weist eine dem Bauteil oder
Bauwerk zugewandte Unterseite und eine der Kunst-
stoffplatte zugewandte Oberseite auf, wobei der Basis-
körper aus einem thermoplastischen Kunststoff besteht.
Das Schweiß-Element besteht aus einem elektrisch leit-
fähigen Material, das in den Basiskörper an dessen
Oberseite eingebettet ist oder auf der Oberseite des Ba-
siskörpers befestigt ist. Folglich kann das Schweiß-Ele-
ment auf der Oberfläche des Basiskörpers aufliegen oder
teilweise oder vollständig in den Basiskörper eingebettet
sein. Vorzugsweise ist das Schweißelement aber in den
Basiskörper zumindest teilweise eingebettet. Aus ferti-
gungstechnischen Gründen kann es von Vorteil sein,
wenn das Schweiß-Element nicht während des Spritz-
gießvorgangs in den Basiskörper eingegossen wird, son-
dern nach dem Spritzguss durch nachträgliches Auf-
schmelzen des Basiskörpers teilweise in die Oberfläche
des Basiskörpers eingebettet wird, d.h. thermisch mit
dem Basiskörper verbunden wird.
[0010] Die Oberfläche des Schweiß-Element aus elek-
trisch leitfähigem Material kann bündig mit der Oberflä-
che des Basiskörpers abschließen oder im Abstand zur
Oberfläche des Basiskörpers angeordnet sein. Für die
Anordnung des Schweiß-Elementes an der Oberfläche
des Basiskörpers ist entscheidend, dass nur der obere,
nicht aber der untere Abschnitt des Basiskörpers wäh-
rend des Induktionsschweißvorgangs aufschmilzt.
[0011] Die durchdringungsfreie Verbindung zwischen
Kunststoffplatte und Basiskörper erfolgt dadurch, dass
ein elektromagnetisches Wechselfeld erzeugt wird, mit
dem das Schweiß-Element auf eine Temperatur ge-
bracht wird, die ausreichend hoch ist, so dass der ther-
moplastische Kunststoff des Basiskörpers schmilzt. Da-
durch werden Kunststoffplatte und Basiskörper ther-
misch verschweißt. Dieses Schweißverfahren ist auch
als Induktions-Schweißverfahren bekannt. Basiskörper
und Kunststoffplatte bestehen vorzugsweise aus Mate-
rialien, die bei der gleichen Temperatur schmelzen, vor-
zugsweise aus demselben Kunststoff.
[0012] Die kraft- und formschlüssige Verbindung von
Basiskörper und Bauteil oder Bauwerk erfolgt mittels ei-
ner oder mehrerer Befestigungsmittel, die unterschied-
lich ausgebildet sein können. Zur Durchführung des min-
destens einen Befestigungsmittels weist der Basiskörper
mindestens eine Ausnehmung auf.
[0013] Die erfindungsgemäße Befestigungsvorrich-
tung vereinfacht die Anwendung und Montage der ver-
schiedenen Auskleidungs-Systeme. Wenn die Kunst-
stoffplatten unter Bildung eines Zwischenraums im Ab-
stand zu der Wandung des Bauteils oder Bauwerks an-

1 2 



EP 2 806 083 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

geordnet werden sollen, können die erfindungsgemäßen
Befestigungsvorrichtungen die Kunststoffplatten sicher
befestigen. Aber auch wenn der Zwischenraum zwi-
schen Platten und Wandung vergossen werden soll, tra-
gen die erfindungsgemäßen Befestigungsvorrichtungen
zu einer Vereinfachung des Verfahrens bei, da die siche-
re Befestigung der Kunststoffplatten den Einsatz von
Schalungselementen überflüssig macht, an denen sich
die Kunststoffplatten ansonsten abstützen müssten.
[0014] In Versuchen hat sich gezeigt, dass eine siche-
re Schweißverbindung dann schnell hergestellt werden
kann, wenn das Schweiß-Element als ein in den Basis-
körper zumindest teilweise eingebettetes Flächengebil-
de ausgebildet ist, das von dem thermoplastischen Ma-
terial des Basiskörpers vielfach durchdrungen wird. Vor-
zugsweise ist das Schweiß-Element ein Gitter oder Ge-
flecht oder Gewebe aus einem oder mehreren elektrisch
leitfähigen Fäden oder Drähten. Eine besonders bevor-
zugte Ausführungsform sieht vor, dass das Schweiß-Ele-
ment ein Gitter oder Geflecht oder Gewebe aus verzink-
ten Stahldrähten ist. Das Schweiß-Element kann aber
auch als eine vorzugsweise flache Spule ausgebildet
sein.
[0015] Der Basiskörper ist vorzugsweise als ein Körper
mit einer flachen Ober- und Unterseite ausgebildet, wo-
bei die Oberseite eine Anlagefläche für die Kunststoff-
platte und die Unterseite eine Anlagefläche für die Wan-
dung des Bauteils oder Bauwerks bildet. Die Anlageflä-
che an der Oberseite ist vorzugsweise größer als die
Anlagefläche an der Unterseite, so dass eine ausrei-
chend große Fläche für die Schweißverbindung zur Ver-
fügung steht.
[0016] Eine besonders bevorzugte Ausführungsform
sieht vor, dass der Basiskörper ein runder Körper mit
einem oberen scheibenförmigen Teilstück und einem un-
teren zylindrischen Teilstück ist, wobei der Durchmesser
des scheibenförmigen Teilstücks größer als der Durch-
messer des zylindrischen Teilstücks ist. In das obere
scheibenförmige Teilstück ist das Schweißelement ein-
gebettet, das das scheibenförmige Teilstück nur im obe-
ren Bereich aufschmilzt.
[0017] Für die Befestigung des Basiskörpers an dem
Bauteil oder Bauwerk ist ein einziges Befestigungsmittel
ausreichend. Zur Durchführung des einzigen Befesti-
gungsmittels ist bei einer weiteren besonders bevorzug-
ten Ausführungsform nur eine zentrale Ausnehmung in
dem Basiskörper vorgesehen.
[0018] In Versuchen hat sich weiterhin gezeigt, dass
optimale Schweißergebnisse mit einem ringförmigen
Schweiß-Element erzielt werden, das bei einer beson-
ders bevorzugten Ausführungsform die zentrale Ausneh-
mung des Basiskörpers konzentrisch umschließt.
[0019] Die zentrale Ausnehmung des Basiskörpers
weist vorzugsweise einen oberen zylindrischen Ab-
schnitt auf, der sich bis an die Oberseite des Basiskör-
pers erstreckt, und einen unteren zylindrischen Abschnitt
auf, der sich bis an die Unterseite des Basiskörpers er-
streckt. Dabei hat der obere zylindrische Abschnitt vor-

zugsweise einen größeren Durchmesser als der untere
zylindrische Abschnitt. Der Absatz zwischen den beiden
zylindrischen Abschnitten der zentralen Ausnehmung
bildet eine Auflage für Distanzelemente, beispielsweise
Unterlegscheiben, die in den zylindrischen Abschnitt ein-
gelegt werden können. Die Höhe des oberen zylindri-
schen Abschnitts der Ausnehmung hat eine Länge, die
ausreichend ist, dass die Befestigungsmittel nicht über
die Oberfläche des Basiskörpers vorstehen.
[0020] Die Befestigungsmittel zur Befestigung des Ba-
siskörpers an dem Bauteil oder Bauwerk können unter-
schiedlich ausgebildet sein. In der Praxis haben sich Ge-
windeschrauben oder Schlagschrauben (Schlagnägel)
oder Gewindestangen mit Muttern als vorteilhaft erwie-
sen. Diese Befestigungsmittel können mit Dübeln an dem
Bauwerk oder Bauteil verankert werden.
[0021] Die erfindungsgemäße Vorrichtung kann in ei-
nem Befestigungs-Kit bereitgestellt werden, das neben
der Befestigungsvorrichtung auch die Befestigungsmittel
sowie Distanzelemente umfasst. Weiterhin umfasst das
Befestigungs-Kit vorzugsweise weitere Distanzstücke
zum Ausgleich von Toleranzen zwischen Basiskörper
und Bauwerk. Die Distanzstücke können Kunststoff-
scheiben unterschiedlicher Dicke sein, die bei einer be-
sonders bevorzugten Ausführungsform vorzugsweise
den gleichen Außendurchmesser, wie der Außendurch-
messer des zylindrischen unteren Teilstücks des Basis-
körpers haben. Vorzugsweise sind die Distanzstücke mit
einem radialen Schlitz oder einer Ausnehmung verse-
hen, so dass sich die Distanzstücke auch nach der Be-
festigung des Basiskörpers noch nachträglich seitlich
aufschieben lassen, ohne den Basiskörper wieder lösen
zu müssen. Es ist aber auch möglich, ein Distanzstück
in Form eines vorzugsweise längsgeschlitzten Rohr-
stücks bereitzustellen, das vor Ort auf die erforderliche
Länge gekürzt wird.
[0022] Das erfindungsgemäße Befestigungs-Kit kann
auch als Auskleidungs-System zusammen mit den
Kunststoffplatten bereitgestellt werden, die an einer Sei-
te eine Mehrzahl von vorspringenden Elementen auf-
weist, an denen sich die Kunststoffplatten an der Wan-
dung des Bauteils oder Bauwerks abstützen können, so
dass Schalungselemente entfallen können.
[0023] Für den Fall, dass der Zwischenraum zwischen
Kunststoffplatten und Bauteil oder Bauwerk mit einer
Vergussmasse, insbesondere Beton oder Mörtel vergos-
sen werden soll, sind die vorspringenden Elemente als
Verankerungselemente ausgebildet, die sich versprei-
zende Elemente vorzugsweise mit Hinterschneidungen
aufweisen können, um eine sichere Verankerung mit der
Vergussmasse zu gewährleisten.
[0024] Im Folgenden wird ein Ausführungsbeispiel der
Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen näher
erläutert.
[0025] Es zeigen:

Fig. 1 ein Ausführungsbeispiel der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung zur Be-
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festigung von Kunststoffplatten an ei-
nem Betonbauteil in geschnittener
Darstellung,

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung der
Befestigungsvorrichtung von Fig. 1 in
der Ansicht von unten,

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung der
Befestigungsvorrichtung von Fig. 1 in
der Ansicht von oben,

Fig. 4 eine Anordnung von Kunststoffplat-
ten in der Draufsicht zur Auskleidung
eines quaderförmigen Behälters in
schematischer Darstellung,

Fig. 5A und 5B die an der Wandung des Behälters mit
den erfindungsgemäßen Befesti-
gungselementen befestigten Kunst-
stoffplatten in geschnittener Darstel-
lung,

Fig. 6 einen Schnitt durch ein Teilstück einer
Kunststoffplatte, die mit Beton ver-
gossene Verankerungselemente auf-
weist und

Fig. 7 einen Schnitt durch ein Teilstück einer
Kunststoffplatte, die sich mit Distanz-
elementen an der Behälterwandung
abstützt.

[0026] Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch die erfindungs-
gemäße Vorrichtung zur Befestigung von Kunststoffplat-
ten an einem Bauteil oder Bauwerk. Die Befestigungs-
vorrichtung weist einen rotationssymmetrischen Basis-
körper aus einem thermoplastischen Kunststoff, insbe-
sondere PE auf. Der Basiskörper kann aber auch aus
anderen thermoplastischen Kunststoffen bestehen, bei-
spielsweise PP, PVC, PVDF und ECTFE.
[0027] Die Figuren 2 und 3 zeigen den Basiskörper in
perspektivischer Darstellung in der Ansicht von oben und
unten. Der Basiskörper 1 weist eine flache Oberseite 1A,
an der die Kunststoffplatte befestigt wird, und eine flache
Unterseite 1B auf, die der Wandung des Bauteils zuge-
wandt ist, an der der Basiskörper befestigt wird. Die der
Kunststoffplatte zugewandte Seite wird also als Ober-
und die der Wandung zugewandte Seite als Unterseite
bezeichnet.
[0028] Der Basiskörper 1 weist ein oberes scheiben-
förmiges Teilstück 2 auf, an das sich ein unteres zylind-
risches Teilstück 3 anschließt. Der Durchmesser a des
scheibenförmigen Teilstücks 2 ist größer als der Durch-
messer b des zylindrischen Teilstücks 3. Das scheiben-
förmige Teilstück geht in das zylindrische Teilstück bo-
genförmig über.
[0029] Der Basiskörper 1 weist eine zentrale Ausneh-

mung 4 zur Durchführung eines Befestigungsmittels 5
auf, das in Fig. 1 zusammen mit dem Basiskörper dar-
gestellt ist. Die mittige Ausnehmung 4 weist einen oberen
zylindrischen Abschnitt 4A auf, an den sich ein unterer
zylindrischer Abschnitt 4B anschließt. Der obere Ab-
schnitt 4A hat einen größeren Innendurchmesser c als
der Innendurchmesser d des unteren zylindrischen Ab-
schnitts 4B.
[0030] Bei den gezeigten Ausführungsbeispielen ist
ein einziges Befestigungsmittel 5 vorgesehen, das eine
Schlagschraube 6 und zwei Distanzstücke 7a und 7b auf-
weist. Der Innendurchmesser c des oberen Abschnitts
4A entspricht dem Außendurchmesser des größeren
Distanzstücks 7b. Die Länge des oberen Abschnitts 4A
ist derart bemessen, dass der Kopf 6a der Schlagschrau-
be 6 unterhalb der Oberfläche 1A des Basiskörpers liegt,
wenn der Basiskörper an der Wandung des Bauteils be-
festigt ist. Anstelle einer Schlagschraube kann auch eine
Schraube mit Gewinde oder eine Gewindestange mit ei-
ner Mutter zur Befestigung des Basiskörpers verwenden
werden.
[0031] Die Kunststoffplatte wird an der Oberseite 1 A
des Basiskörpers 1 mittels Induktionsschweißen befes-
tigt. Der Basiskörper 1 weist ein Induktions-Schweißele-
ment 8 aus einem elektrisch leitfähigen Material auf, das
an der Oberseite des Basiskörpers in den Basiskörper
eingebettet ist. Bei dem vorliegenden Ausführungsbei-
spiel ist das Induktions-Schweißelement 8 ein Gitter aus
verzinktem Stahldraht, das ringförmig zugeschnitten ist
und die zentrale Ausnehmung 4 des Basiskörpers 1 kon-
zentrisch umschließt. Der Außendurchmesser e des In-
duktions-Schweißelements 8 ist größer als der Außen-
durchmesser b des zylindrischen Teilstücks 3 und kleiner
als der Außendurchmesser a des scheibenförmigen Teil-
stücks 2 des Basiskörpers 1. Das Schweißelement 8 ist
derart in das scheibenförmige Teilstück 2 des Basiskör-
pers 1 eingebracht, dass die Oberseite des Schweiße-
lements mit der Oberseite 1A des Basiskörpers ab-
schließt oder in einen verhältnismäßig geringen Abstand
unterhalb der Oberfläche liegt.
[0032] Nachfolgend wird das erfindungsgemäße Ver-
fahren zur Auskleidung von Bauteilen oder Bauwerken
unter Verwendung der erfindungsgemäßen Befesti-
gungsvorrichtung beschrieben.
[0033] Fig. 4 zeigt in schematischer Darstellung die
Anordnung von rechteckförmigen Kunststoffplatten 10
(01, 02, 11 bis 18 und 21, 22) zur Auskleidung eines
kubischen Behälters. Hierbei handelt es sich nur um eine
beispielhafte Anordnung.
[0034] Mit den Platten 01 und 02 wird der Behälterbo-
den abgedeckt. Da die Bodenplatten 01, 02 in einem Est-
rich oder Mörtel liegen, brauchen diese Platten nicht mit
den erfindungsgemäßen Befestigungsmitteln befestigt
zu werden.
[0035] Die Kunststoffplatten 10 weisen eine flache,
dem Behälterinneren zugewandte Seite 10A auf. An der
Rückseite 10B weisen die Kunststoffplatten vorspringen-
de Elemente 9 auf, die als Verankerungselemente aus-
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gebildet sind. Die Verankerungselemente 9 weisen sich
verspreizende Flügelelemente 9A, 9B auf, die mit einer
Vergussmasse, beispielsweise Beton, Estrich oder Mör-
tel 11 vergossen werden. Fig. 6 zeigt einen Schnitt durch
ein Teilstück der mit der Vergussmasse 10 vergossenen
Kunststoffplatte in vergrößerter Darstellung.
[0036] Zunächst wird die Wandung 12 des Behälters
von losen Teilen befreit. Danach werden Positionen fest-
gelegt, an denen die Befestigungselemente A an der
Wandung 12 des Behälters befestigt werden. Hierzu wird
ein entsprechendes Raster festgelegt, wobei jeder
Kunststoffplatte 10 mehrere Befestigungselemente A zu-
geordnet werden können. Bei großflächigen Auskleidun-
gen sollten sich Befestigungspunkte auch an den Stellen
befinden, an denen mehrere Kunststoffplatten 10 anei-
nanderstoßen. Daraufhin werden an den Befestigungs-
punkten Bohrlöcher 13 gebohrt, in die Dübel 14 einge-
steckt werden. Nunmehr können die Befestigungsvor-
richtungen A mittels Schlagschrauben (Nägeln), Gewin-
deschrauben oder Gewindestangen mit Muttern, die mit
dem Bezugszeichen 6 bezeichnet werden, mit der Be-
hälterwand 12 verschraubt werden. Dabei ist darauf zu
achten, dass die Oberflächen der Befestigungselemente
A in einer Ebene liegen und die Höhe der Befestigungs-
elemente größer als die Höhe der Verankerungselemen-
te 9 der Kunststoffplattenl0 ist. Toleranzen werden da-
durch ausgeglichen, dass Distanzstücke zwischen die
Unterseite 1B des Basiskörpers 1 und der Behälterwan-
dung 12 gelegt werden.
[0037] Fig. 1 zeigt einen Schnitt durch scheibenförmi-
ge Distanzstücke 15, 16 unterschiedlicher Dicke, die ei-
nen Außendurchmesser haben, der dem Außendurch-
messer b des zylindrischen Teilstücks 3 des Basiskör-
pers 1 entspricht. Zur Durchführung des Befestigungs-
mittels 5 weisen die Distanzstücke 15, 16 ebenfalls eine
zentrale Ausnehmung 15A, 16A auf. Die scheibenförmi-
gen Distanzstücke können auch mit einem radialen
Schlitz oder einer Ausnehmung versehen oder U-förmig
ausgebildet sein, um die Distanzstücke auch nachträg-
lich seitlich aufschieben zu können, ohne dass die Be-
festigung des Basiskörpers gelöst werden müsste.
[0038] Nunmehr werden die Kunststoffplatten 10 po-
sitioniert, wobei zur Fixierung der Platten innere und äu-
ßere Montageleisten 16, 17 verwendet werden, die in
den Behälter eingelegt werden und die Kunststoffplatten
in den Eckbereichen und entlang der Kanten an der In-
nen- und Außenseite abstützen. An den Kanten und Eck-
punkten werden die Kunststoffplatten mittels Extruder-
Schweißnähten 18 oder Ziehdraht-Schweißnähten ver-
schweißt.
[0039] Die Befestigung der Kunststoffplatten 10 an den
Befestigungselementen 1 erfolgt mittels Induktions-
schweißen. Die hierzu geeigneten Induktionsschweiß-
Geräte sind dem Fachmann bekannt. Durch Erzeugung
eines elektromagnetischen Feldes mit dem Induktions-
schweißgerät wird das Induktions-Schweißelement 8 auf
eine ausreichend hohe Temperatur gebracht, so dass
das scheibenförmige Teilstück 2 des Basiskörpers mit

der Kunststoffplatte verschweißt wird. Dadurch wird eine
sichere und durchdringungsfreie Verbindung zwischen
Kunststoffplatte und Basiskörper geschafften, ohne dass
die Gefahr von Leckagen an den Montagepunkten be-
steht.
[0040] Nach der Herstellung der Extruder- oder Zieh-
draht Schweißnähte 18 und der Induktions-Schweißver-
bindungen 19 kann der Zwischenraum 20 zwischen
Kunststoffplatten 10 und Behälterwandung 12 mit einer
Vergussmasse 11 befüllt werden, wodurch die Kunst-
stoffplatten fest mit dem Behälter verbunden werden. Der
Vorteil des Einsatzes der Befestigungselemente liegt da-
rin, dass eine Verschalung zum Vergießen der Hohlräu-
me nicht erforderlich ist, da die Kunststoffplatten an der
Behälterwand fixiert sind. Für den Fall, dass der Zwi-
schenraum 20 zwischen Kunststoffplatten und Behälter-
wandung nicht vergossen werden soll, stellen die Befes-
tigungselemente eine ausreichende Befestigung für die
Kunststoffplatten sicher. Für diesen Anwendungsfall
brauchen die Kunststoffplatten keine Verankerungsele-
mente aufzuweisen. Es ist ausreichend, dass die vor-
springenden Elemente der Kunststoffplatten Distanzele-
mente bilden, an denen sich die Kunststoffplatten an der
Behälterwand abstützen können.
[0041] Fig. 7 zeigt einen Schnitt durch ein Teilstück
einer Kunststoffplatte 10’ in vergrößerter Darstellung, die
sich mit Distanzelementen 9’ an der Behälterwand ab-
stützt. Die Befestigungselemente, mit denen die Kunst-
stoffplatte an der Behälterwand befestigt ist, sind in der
Teilansicht von Fig. 7 nicht dargestellt.
[0042] Betonschutzplatten 10 zum Auskleiden des
Bauteils oder Bauwerks, die mit den erfindungsgemäßen
Befestigungsvorrichtungen befestigt werden, sind in der
EP 0 436 058 A 1 und der EP 0 960 710 B 1 oder EP 1
165 905 B1 beschrieben. Es können aber auch andere
Kunststoffplatten verwendet werden, die sich von diesen
Platten durch die Ausbildung der Verankerungs- oder
Distanzelement unterscheiden.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Befestigung von Kunststoffplatten
an Bauteilen oder Bauwerken, insbesondere an Be-
tonbauteilen oder Betonbauwerken mit
einem Basiskörper (1), der eine dem Bauteil oder
Bauwerk zugewandte Unterseite (1B) und eine der
Kunststoffplatte zugewandte Oberseite (1A) auf-
weist, wobei der Basiskörper (1) aus einem thermo-
plastischen Kunststoff besteht und mindestens eine
Ausnehmung (4) zur Durchführung mindestens ei-
nes Befestigungsmittels aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass
an der Oberseite (1A) des Basiskörpers (1) ein
Schweiß-Element (8) aus einem elektrisch leitfähi-
gen Material in den Basiskörper eingebettet oder auf
dem Basiskörper befestigt ist.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schweiß-Element (8) als ein in
den Basiskörper (1) eingebettetes Flächengebilde
ausgebildet ist, das von dem thermoplastischen Ma-
terial des Basiskörpers vielfach durchdrungen wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schweiß-Element (8) ein Gitter
oder Geflecht oder Gewebe aus einem oder mehre-
ren elektrisch leitfähigen Fäden oder Drähten ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schweiß-Element (8) ein Gitter
oder Geflecht oder Gewebe aus verzinkten Stahl-
drähten ist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Basiskörper (1)
als ein Körper mit einer flachen Ober- und Unterseite
ausgebildet ist, wobei der Basiskörper (1) an der
Oberseite (1A) eine größere Anlagefläche als an der
Unterseite (1B) aufweist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Basiskörper (1)
ein runder Körper mit einem oberen scheibenförmi-
gen Teilstück (2) und einem unteren zylindrischen
Teilstück (3) ist, wobei der Durchmesser (a) des
scheibenförmigen Teilstücks (2) größer als der
Durchmesser (b) des zylindrischen Teilstücks (3) ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dicke des scheibenförmigen
Teilstücks (2) kleiner als die axiale Länge des zylin-
drischen Teilstücks ist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Basiskörper (1)
eine zentrale Ausnehmung (4) zur Durchführung ei-
nes Befestigungsmittels aufweist, wobei das
Schweiß-Element (8) die zentrale Ausnehmung des
Basiskörpers konzentrisch umschließt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zentrale Ausnehmung (4) einen
oberen zylindrischen Abschnitt (4A), der sich bis an
die Oberseite (1A) des Basiskörpers (1) erstreckt,
und einen unteren zylindrischen Abschnitt (4B) auf-
weist, der sich bis an die Unterseite (1B) des Basis-
körpers (1) erstreckt, wobei der obere zylindrische
Abschnitt (4A) einen größeren Innendurchmesser
(c) als der Innendurchmesser (d) des unteren zylin-
drischen Abschnitts (4B) aufweist.

10. Befestigungs-Kit dadurch gekennzeichnet, dass
das Befestigungs-Kit mindestens eine Befesti-
gungsvorrichtung (A) nach einem der Ansprüche 1
bis 9 und mindestens ein Befestigungsmittel (5) zur

Befestigung des Basiskörpers an dem Bauteil oder
Bauwerk aufweist.

11. Befestigungs-Kit nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Befestigungsmittel (5) eine
Schraube (6) oder eine Gewindestange mit einer
Mutter aufweist.

12. Befestigungs-Kit nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Befestigungs-Kit
mindestens ein Distanzstück (15, 16) zum Ausgleich
von Toleranzen zwischen Basiskörper und Bauwerk
aufweist.

13. Auskleidungs-System zum Auskleiden von Bautei-
len oder Bauwerken mit einer Mehrzahl von Kunst-
stoffplatten (10) und mindestens einem Befesti-
gungs-Kit nach einem der Ansprüche 10 bis 12, wo-
bei die Kunststoffplatten (10) an einer Seite (10B)
eine Mehrzahl von vorspringenden Elementen (9)
aufweist.

14. Auskleidungs-System nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, die vorspringende Elemente (9)
als Verankerungselemente ausgebildet sind.

15. Verfahren zum Auskleiden von Bauteilen oder Bau-
werken mit Kunststoffplatten, bei dem die Kunststoff-
platten (10) an dem Bauteil oder dem Bauwerk im
Abstand zu der Oberfläche befestigt werden und die
an dem Bauteil oder Bauwerk befestigten Kunststoff-
platten zu der Auskleidung miteinander verschweißt
werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Befestigung der Kunststoffplatten an dem
Bauteil oder Bauwerk Vorrichtungen nach einem der
Ansprüche 1 bis 9 mittels Befestigungselementen
(5) an dem Bauteil oder Bauwerk im Abstand zuein-
ander derart befestigt werden, dass die Unterseite
(1B) der Basiskörper (1) dem Bauteil oder Bauwerk
zugewandt und die Oberseiten (1A) der Basiskörper
(1) den an den Basiskörpern zu befestigenden Be-
tonschutzplatten (10) zugewandt sind, und
dass die Betonschutzplatten (10) mit der Unterseite
(10B) an die Oberseiten (1A) der Basiskörper (1) an-
gelegt und mit den Basiskörpern verschweißt wer-
den, indem die Schweiß-Elemente (8) der Basiskör-
per mit einem elektromagnetischen Wechselfeld er-
hitzt werden.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Befestigung der Befestigungs-
mittel (5) Löcher (13) im Abstand zueinander in das
Bauteil oder Bauwerk gebohrt werden, in die Dübel
(14) gesteckt werden, und dass die Basiskörper (1)
mit Gewindestangen und Muttern oder Schrauben
(6) an dem Bauteil oder Bauwerk befestigt werden,
welche in die Dübel (14) geschraubt werden, wobei
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zum Ausgleich von Toleranzen vor der Befestigung
der Vorrichtungen an dem Bauteil oder Bauwerk Dis-
tanzstücke (15, 16) zwischen Bauteil oder Bauwerk
und Basiskörper gelegt werden.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Zwischenraum (20) zwi-
schen den Betonschutzplatten (10) und der Oberflä-
che der Bauteile oder Bauwerke mit einer Verguss-
masse (11) vergossen wird.
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