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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER SANITARARMATUR UND SANITARARMATUR MIT

EINEM KUNSTSTOFFKERN

(57)  Verfahren zur Herstellung einer Sanitararmatur
(1), aufweisend zumindest die folgenden Schritte:

a) Bereitstellen einer Mehrzahl von Kunststoffschalen-
teile (2, 3);

b) Verschweilen mehrerer der Kunststoffschalenteile (2,
3) zu einem Kunststoffkern (4) mitzumindest einem Flis-

sigkeitskanal (5); und

c) zumindest teilweises Ummanteln des Kunststofftkerns
(4) mit einem Gehéause (6) aus Metall. Weiterhin wird
eine Sanitararmatur mit einem Kunststoffkern vorge-
schlagen, der mit miteinander verschweil3ten Kunststoff-
schalenteile gebildet ist.

Fig. 3
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Sanitdrarmatur und eine Sanitarar-
matur. Sanitdrarmaturen dienen regelmafig der bedarfs-
gerechten Bereitstellung einer Flissigkeit an einem
Waschbecken, Spillbecken, Dusche und/oder Bade-
wanne.

[0002] Aus der EP 2 662 163 ist eine Sanitararmatur
bekannt, die mittels Druckgussverfahren hergestelltwird.
Zur Herstellung wird ein GieRkern eingesetzt, der im In-
neren des Druckgussbauteils verbleibt und anschlieRend
zumindest einen Kanal zur Fluidfiihrung ausbildet. Dabei
kann vorgesehen sein, dass der GielRkern einen
Schmelzpunkt hat, der unterhalb des Materials liegt, aus
dem das metallische Gehause geformt ist. Weiter kann
vorgesehen sein, dass der GielRkern eine Wanddicke
hat, die deutlich groRer ist als die Wanddicke des Ge-
hauses. AuRerdem ist méglich, dass der GieRkern Rip-
pen oder Verstarkungsstrukturen zur Abstiitzung des
metallischen Gehauses ausbildet.

[0003] Die dort vorgeschlagenen GielRkerne sind bis-
lang nur fir eine bestimmte Auswahl an Design-Varian-
ten fir Wasserauslaufarmaturen geeignet, insbesondere
bei einem im Wesentlichen gradlinigen Verlauf des Ka-
nals zur Fluidfiihrung. Bei komplexeren Design-Varian-
ten, gebogenen Hahnen oder dergleichen ist es gege-
benenfalls erforderlich, den vorgeschlagenen Kunst-
stoffkern aus mehreren Teilen zusammenzustecken, wo-
bei die Steckverbindungen zusatzlich mit Dichtungen ab-
gedichtet werden missen. Diese Dichtungen kénnen
beim Umspritzen des Kunststoffkerns mit Zinkdruckguss
zur Herstellung eines Gehauses der Sanitararmatur be-
schadigt werden. Hierdurch kénnen Leckagen entste-
hen, die nicht direkt entdeckt werden kbnnen und zu Kor-
rosion an dem Gehause fuhren.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es daher, die mit Be-
zug auf den Stand der Technik geschilderten Probleme
zumindest teilweise zu 16sen und insbesondere ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Sanitararmatur anzugeben,
durch das Korrosion an einem Gehduse der Sanitarar-
matur vermeidbar ist. Zudem soll auch eine Sanitarar-
matur angegeben werden, bei der Korrosion an einem
Gehause der Sanitararmatur vermeidbar ist.

[0005] Diese Aufgaben werden geldst mit einem Ver-
fahren und einer Sanitararmatur gemaf den Merkmalen
der unabhangigen Patentanspriiche. Weitere vorteilhaf-
te Ausgestaltungen der Erfindung sind in den abhéangi-
gen Patentanspriichen angegeben. Es ist darauf hinzu-
weisen, dass die in den abhangigen Patentanspriichen
einzeln aufgefiihrten Merkmale in beliebiger technolo-
gisch sinnvoller Weise miteinander kombiniert werden
kénnen und weitere Ausgestaltungen der Erfindung de-
finieren. Dartiber hinaus werden die in den Patentanspru-
chen angegebenen Merkmale in der Beschreibung naher
prazisiert und erlautert, wobei weitere bevorzugte Aus-
gestaltungen der Erfindung dargestellt werden.

[0006] Hierzu tragtein Verfahren zur Herstellung einer
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Sanitararmatur bei, das zumindest die folgenden Schritte
aufweist:

a) Bereitstellen einer Mehrzahl von Kunststoffscha-
lenteilen;

b) Verschweilten mehrerer der Kunststoffschalen-
teile zu einem Kunststoffkern mit zumindest einem
Flissigkeitskanal; und

c¢) Ummanteln des Kunststoffkerns mit einem Ge-
hause aus Metall.

[0007] Sanitararmaturen dienen insbesondere der be-
darfsgerechten Bereitstellung von Flissigkeiten, wie ins-
besondere Wasser, an Spllbecken, Waschbecken, Du-
schen und/oder Badewannen. Hierzu kann den Sani-
tararmaturen ein Kaltwasser mit einer Kaltwassertempe-
ratur und ein Warmwasser mit einer Warmwassertem-
peratur zugefiihrt werden, die durch die Sanitdrarmatu-
ren, beispielsweise mittels eines Mischventils oder einer
(Thermostat-)Mischkartusche, zu einem Mischwasser
mit einer gewiinschten Mischwassertemperatur misch-
bar sind. Die Kaltwassertemperatur betragt insbesonde-
re maximal 25 °C (Celsius), bevorzugt 1 °C bis 25 °C,
besonders bevorzugt 5 °C bis 20 °C und/oder die Warm-
wassertemperatur insbesondere maximal 90 °C, bevor-
zugt 25 °C bis 90 °C, besonders bevorzugt 55 °C bis 65
°C. Das Mischwasser ist anschlieend tber zumindest
einen Flissigkeitskanal einer Auslauféffnung der Sani-
tararmatur zufihrbar. Um komplex ausgestaltete Flis-
sigkeitskanale in der Sanitararmatur herstellen zu kon-
nen, umfasst die Sanitararmaturinihrem Gehause einen
Kunststoffkern.

[0008] Zur Herstellung der Sanitdrarmatur wird in
Schritt a) zunachst eine Mehrzahl von Kunststoffscha-
lenteilen bereitgestellt. Diese Kunststoffschalenteile die-
nen der Bildung des Kunststoffkerns mit dem zumindest
einen innenliegenden Flissigkeitskanal. Ein Kunststoff-
schaltenteil ist insbesondere dadurch gekennzeichnet,
dass es eine Begrenzung fiir einen inneren Flissigkeits-
kanal und/oder eine Begrenzung fiir einen Abschnitt des
Sanitararmaturgehduses bildet. Die Kunststoffschalen-
teile sind insbesondere aus einem thermoplastischen
Kunststoff hergestellt, wie zum Beispiel Polypropylen
(PP), Polyvinylchlorid (PVC) oder Polyethylen (PE).
[0009] Weiterhin kdnnen die Kunststoffschalenteile
insbesondere nach Art von Halbschalen hergestellt wer-
den. Hierdurch ist der Kunststoffkern insbesondere
durch (nur) zwei Kunststoffschalenteile herstellbar. Ins-
besondere sind samtliche Flissigkeitskanale der Sani-
tararmatur bzw. des Kunststoffkerns in den Kunststoff-
schalenteilen ausgebildet und/oder durch ein Zusam-
menfligen der Mehrzahl von Kunststoffschalenteile aus-
bildbar.

[0010] In Schritt b) werden mehrere oder (bevorzugt)
alle Kunststoffschalenteile zu dem Kunststoffkern mitein-
ander verschweildt. Esistauch moglich, dass (zusatzlich)
mindestens ein Kunststoffschalenteil vorgesehen sind,
die nicht mit einem anderen verschweil3t wird, sondern
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ggf. eine (dichte) Verbindung ausbildet. Das Verschwei-
Ren erfolgt insbesondere durch ein
KunststoffschweiRverfahren, durch das eine stoffschlis-
sige Verbindung zwischen den Kunststoffschalenteilen
geschaffen wird. Hierdurch miissen im Gegensatz zu zu-
sammengesteckten Kunststoffkernen keine Dichtungen
in den Steckverbindungen vorgesehen werden, die beim
Umspritzen des Kunststoffkerns mit Metall beschadigt
werden koénnen. Hierdurch werden Leckagen an dem
Kunststoffkern und infolgedessen Korrosion an dem Ge-
hause der Sanitédrarmatur vermieden. Weiterhin wird
durch Vermeidung der Dichtungen der Montageaufwand
reduziert.

[0011] In Schritt c) wird der Kunststoffkern mit einem
Gehause aus Metall zumindest teilweise ummantelt.
Hierbei kann der Kunststoffkern beispielsweise zumin-
dest teilweise in das Gehause eingesetzt oder zumindest
teilweise in das Gehause eingegossen werden. Weiter-
hin kann das Gehause insbesondere aus mehreren Tei-
len bestehen.

[0012] Die Kunststoffschalenteile koénnen durch
KunststoffspritzgieRen hergestellt sein. Hierdurch kén-
nen Kunststoffschalenteile mit komplexen Geometrien
besonders kostengtinstig hergestellt werden.

[0013] In Schritt b) kann das Verschweif’en durch ein
Aufweichen oder Aufschmelzen zumindest eines Kunst-
stoffschalenteils an einer Kontaktflache erfolgen. Beider
Kontaktflache handelt es sich insbesondere um diejenige
Flache eines Kunststoffschalenteils, mit der das Kunst-
stoffschalenteil nach dem Verschweil’en ein anderes
Kunststoffschalenteil kontaktiert. Nach dem Aufweichen
oder Aufschmelzen des zumindest einen Kunststoff-
schalenteils an der Kontaktflache wird das Kunststoff-
schalenteil an die Kontaktfliche zumindest eines weite-
ren Kunststoffschalenteils gepresst, sodass sich die
Kunststoffschalenteile zu dem Kunststoffkern (insbeson-
dere stoffschliissig) verbinden.

[0014] In Schritt b) kann das Verschwei3en durch La-
serschweillen, Reibschweilen, Gaskonfektionsschwei-
Ren, Heizelementschweil’en, Infrarotschweifen, Ultra-
schallschweif3en oder Heilluftschweil’en erfolgen.
[0015] In Schritt ¢) kann die Ummantelung des Kunst-
stoffkerns durch ein Zinkdruckgussverfahren erfolgen.
Hierbei wird der Kunststoffkern insbesondere in ein Zink-
druckgusswerkzeug eingelegt und zumindest teilweise
mit einer flissigen Schmelze aus Zink oder einer Zinkle-
gierung ummantelt. Die flissige Schmelze aus Zink oder
der Zinklegierung wird insbesondere mit hohem Druck
und mit hoher Geschwindigkeit in das Zinkdruckguss-
werkzeug gepresst. Nach dem Abkiihlen und Verfestigen
der flissigen Schmelze wird das Zinkdruckgusswerk-
zeug geoffnet und der zumindest teilweise mit dem Ge-
hause ummantelte Kunststoffkern kann entnommen wer-
den.

[0016] In dem Kunststoffkern kann durch eine mecha-
nische Bearbeitung ein Kunststoffsitz fir eine Mischkar-
tusche ausgebildet werden. Bei der mechanischen Be-
arbeitung kann es sich insbesondere um Frasen, Bohren
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oder Drehen handeln. Bei dem Kunststoffsitz handelt es
sich insbesondere um einen Bereich in dem Kunststoff-
kern, in dem die Mischkartusche zumindest teilweise an-
geordnet wird.

[0017] Der Kartuschensitz kann rundgefrast werden.
Hierdurch wird gewabhrleistet, dass der Kartuschensitz
trotz gegebenenfalls hohen Fertigungstoleranzen beim
Verschweillen der Mehrzahl von Kunststoffschalenteilen
eine Runde Innenflache aufweist. Ferner kann hierdurch
gewahrleistetwerden, dass eine die (zumindest teilweise
zylinderfédrmige) Mischkartusche umgebende ringférmi-
ge Dichtung 360° an der Innenflache des Kartuschensit-
zes anliegt und damit ein Austreten der Flissigkeit aus
dem Kunststoffkern verhindert.

[0018] Einem weiteren Aspekt folgend wird auch eine
Sanitararmatur vorgeschlagen, die zumindest die folgen-
den Komponenten aufweist:

- einen Kunststoffkern mit zumindest einem Flissig-
keitskanal, wobei der Kunststoffkern eine Mehrzahl
von Kunststoffschalenteile umfasst, die miteinander
verschweif3t sind; und

- ein Gehause aus Metall, das den Kunststoffkern zu-
mindest teilweise umgibt.

[0019] Fir weitere Einzelheiten wird auf die Beschrei-
bung des hier vorgeschlagenen Verfahrens verwiesen.
[0020] Die Erfindung sowie das technische Umfeld
werden nachfolgend anhand der Figuren naher erlautert.
Es ist darauf hinzuweisen, dass die Figuren besonders
bevorzugte Ausfilhrungsvarianten der Erfindung zeigen,
diese jedoch nicht darauf beschrankt ist. Dabei sind glei-
che Bauteile in den Figuren mit denselben Bezugszei-
chen versehen. Es zeigen beispielhaft und schematisch:

ein erstes Kunststoffschalenteil in einer pers-
pektivischen Darstellung;

Fig. 1:

Fig. 2:  ein gefugter Kunststoffkern mit einem ersten
Kunststoffschalenteil und einem zweiten
Kunststoffschalenteil in einer perspektivischen
Darstellung; und

Fig. 3:  eine Sanitararmatur mit dem gefiigten Kunst-
stoffkern.

[0021] Die Fig. 1 zeigt ein erstes Kunststoffschalenteil
2in einer perspektivischen Darstellung. Das erste Kunst-
stoffschalenteil 2 weist im Bereich eines Auslaufs 9 einen
Flussigkeitskanal 5 auf, durch den nach der Fertigstel-
lung der Sanitéararmatur 1 (vgl. Fig. 3) eine Flissigkeit,
beispielsweise von einer Mischkartusche, zu einer Aus-
lauféffnung der Sanitararmatur 1 flhrbar ist. Die Auslauf-
6ffnung ist zu einem spateren Zeitpunkt in dem Bereich
10 ausbildbar. Weiterhin umfasst das erste Kunststoff-
schalenteil 2 eine umlaufende Kontaktflache 7, an der
das erste Kunststoffschalenteil 2 mit einem in der Fig. 2
gezeigten zweiten Kunststoffschalenteil 8
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verschweilbar ist.

[0022] Die Fig. 2 zeigt einen Kunststoffkern 4 mit dem
in der Fig. 1 gezeigten ersten Kunststoffschalenteil 2 und
einem zweiten Kunststoffschalenteil 3. Das erste Kunst-
stoffschalenteil 2 und das zweite Kunststoffschalenteil 3
sind bei der hier gezeigten Ausflihrungsvariante spiegel-
symmetrisch und entlang der Kontaktflache 7 miteinan-
der verschweil’t. Der hierdurch gebildete bzw. gefligte
Kunststoffkern 4 weist eine Offnung 11 fiir einen hier nicht
gezeigten Hebel auf. Mittels des Hebels ist eine hier
ebenfalls nicht gezeigte Mischkartusche zum Mischen
eines Kaltwassers und Warmwassers zu einem Misch-
wasser mit einer gewiinschten Mischwassertemperatur
betatigbar. Der Kunststoffkern 4 weist bei der hier ge-
zeigten Ausfiihrungsvariante einen Kaltwasserzulauf 12
fur das Kaltwasser und einen Warmwasserzulauf 13 fir
das Warmwasser auf.

[0023] Die Fig. 3 zeigt eine Sanitdrarmatur 1 mit dem
in der Fig. 2 gezeigten Kunststoffkern 4. Der Kunststoff-
kern 4 ist mit einem schematisch dargestellten Gehause
6 ummantelt. Das Gehause 6 besteht zumindest teilwei-
se aus Metall. Weiterhin wurde ein Kartuschensitz 8 des
Kunststoffkerns 4 mechanisch bearbeitet, wodurch eine
in der Fig. 1 gezeigte Wand 14 entfernt wurde. Weiterhin
wurde durch die mechanische Bearbeitung sicherge-
stellt, dass eine Innenflache 15 des Kartuschensitzes 8
exakt rund ist. Hierdurch wird gewahrleistet, dass eine
Dichtung der hier nicht gezeigten Mischkartusche nach
der Montage der Mischkartusche exakt an der Innenfla-
che 15 anliegt, sodass wahrend des Betriebs der Sani-
tararmatur 1 keine Fliissigkeit aus der Offnung 11 fliesen
kann.

Bezugszeichenliste
[0024]

Sanitararmatur
erste Kunststoffschale
zweite Kunststoffschale
Kunststoffkern
Flussigkeitskanal
Gehause
Kontaktflache
Kartuschensitz

9 Auslauf

10  Bereich

11 Offnung

12  Kaltwasserzulauf
13  Warmwasserzulauf
14  Wand

15 Innenflache

0 ~NOO O WN =

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Sanitararmatur (1),
aufweisend zumindest die folgenden Schritte:
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a) Bereitstellen einer Mehrzahl von Kunststoff-
schalenteile (2, 3);

b) Verschweilen mehrerer der Kunststoffscha-
len (2, 3) zu einem Kunststoffkern (4) mit zumin-
dest einem Flissigkeitskanal (5); und

c) zumindest teilweises Ummanteln des Kunst-
stoffkerns (4) mit einem Gehause (6) aus Metall.

Verfahren nach Patentanspruch 1, wobei die Kunst-
stoffschalenteile (2, 3) durch Kunststoffspritzgielen
hergestellt sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Paten-
tanspriiche, wobei in Schritt b) das Verschweiflen
durch ein Aufweichen oder Aufschmelzen zumindest
eines Kunststoffschalenteils (2, 3) an einer Kontakt-
flache (7) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Paten-
tanspriiche, wobei in Schritt b) das Verschweiflen
durch Laserschweiflen, Reibschweilen, Gaskon-
vektionsschweillen, Heizelementschweillen, Infra-
rotschweil’en, Ultraschallschweil3en oder Heilluft-
schweilRen erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Paten-
tanspriiche, wobei in Schritt c) die Ummantelung des
Kunststoffkerns (4) durch ein Zinkdruckgussverfah-
ren erfolgt.

Verfahren nach einem dervorhergehenden Paten-
tanspriiche, wobei in dem Kunststoffkern (4) durch
eine mechanische Bearbeitung ein Kartuschensitz
(8) fur eine Mischkartusche ausgebildet wird.

Verfahren nach Patentanspruch 6, wobei der Kartu-
schensitz (8) rundgefrast wird.

Sanitararmatur (1), aufweisend zumindest:

- einen Kunststoffkern (4) mit zumindest einem
Flussigkeitskanal (5), wobei der Kunststoffkern
(4) eine Mehrzahl von Kunststoffschalenteilen
(2, 3) umfasst, die miteinander verschweil3t
sind; und

- ein Gehause (6) aus Metall, das den Kunst-
stoffkern (4) zumindest teilweise umgibt.
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