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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Sanitdrarmaturen gemafn
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Armaturenkdrper fur Sanitdrarmaturen werden
tiblicherweise aus Messing gegossen. Das AuRere des
Korpers bildet spater die dekorative Oberflache und das
Innere des Korpers bildet die Wasserfiihrung. Bevor sie
mit einer Beschichtung versehen oder verchromt werden
kénnen, missen sie nach dem Gieen geschliffen und
poliert werden, um eine flr einen Galvanisierungspro-
zess geeignete Oberflache zu erhalten.

AusderUS 6189 569 B1 sind Sanitararmaturen bekannt,
die eine Bodenplatte und ein Sichtgehduse umfassen,
die mittels Rastverbindung miteinander verbunden sind
und die eine Wasserfiihrung aufweist, die als Einheit in
dem Sichtgehause eingefigt ist.

Die US 2007/0119506 A1 zeigt eine Sanitédrarmatur in
sogenannter Chassis-Bauweise, bei der die Wasserfiih-
rung als dichte Baueinheit in ein mittels einer Rast - oder
Clipverbindung zusammengefligtes Armaturengehau-
se, das aus zwei anndhernd symmetrischen Gehause-
halften besteht, eingelegtist. Dieses Dokument offenbart
die Merkmale des Oberbegriffs des Anspruchs 1 und des
Oberbegriffs des Anspruchs 10.

Weiterhin ist aus der DE 44 38 647 A1 eine Sanitarar-
matur bekannt, die aus Blechteilen oder aus zwei Blech-
halbschalen hergestellt, die an ihren R&ndern miteinan-
der verbunden sind.

[0003] Vor diesem Hintergrund besteht die Aufgabe
der Erfindung darin, eine Sanitdrarmatur mit einem de-
korativen Gehause und einer getrennten Wasserfihrung
zu verbessern.

[0004] Die Aufgabe wird durch eine Sanitdrarmatur mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 und ein Herstell-
verfahren gemaR Patentanspruch 10 geldst. Vorteilhafte
Weiterbildungen sind Gegenstand von Unteranspri-
chen.

Mit der Erfindung wird eine Sanitararmatur mit einem Ge-
hausekdrper und einer Funktionseinheit bereitgestellt,
die alle wasserfilhrenden Bauteile umfasst und die im
Gehausekodrper der Sanitararmatur aufgenommen ist.
Unter dem Gehausekdrper ist dabei ein dekoratives Ge-
hause zu verstehen, das keinen Kontakt zum Trinkwas-
ser aufweist. Der Kontakt zum Trinkwasser wird Uber die
Funktionseinheit hergestellt, die Anschlisse zu den
Hausanschlissen, die Wasserfliihrungen, Kandle flr
Kalt-, Warm- und/oder Mischwasser, Mischventile
und/oder Mousseure etc. umfassen kann.

Dabei umfasst der Gehausekdrper wenigstens zwei
schalenférmige Einzelteile, die aus einer metallischen
Legierung im Druckgussverfahren oder aus einem ge-
eigneten Kunststoff hergestellt sind. Hierbei sind Zink-
Druckguss-Legierungen und Aluminium-Druckguss-Le-
gierungen sowie eine Vielzahl geeigneter Kunststoffe
denkbar.

Im Gegensatz zu Schwerkraft/Niederdruck-Messing-
GieRverfahren ist es mittels DruckGussverfahren bzw.
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Kunststoffspritzverfahren, welches auch zu den Druck-
gussverfahren zahlt, moéglich, sehr saubere Formen,
Kanten und Konturen zu gieRen, so dass der Aufwand
fur die Nachbearbeitung der Guss- bzw. Kunststoffteile
stark reduziert ist. Hierbei ist es ebenso mdglich, Teile
aus anderen Werkstoffen, wie z.B. Buchsen, Gewinde-
bolzen oder ahnliches mit einzugiefen. Fuir die erfin-
dungsgemale Sanitdrarmatur werden die schalenférmi-
gen Einzelteile zu einem die Funktionseinheit umschlie-
Renden Hohlkdrper mittels eines Fligeverfahrens adha-
siv oder stoffschllissig miteinander verbunden.

[0005] Vorteilhafterweise sind die schalenférmigen
Einzelteile aus einer Aluminium-Gusslegierung, vor-
zugsweise aus der Gruppe von AISi10Mg (Fe),
AISi12(Fe), AISi9Cu3(Fe) oder Al-Si12Cu1(Fe) herge-
stellt. Derartige Aluminium-Druckgusslegierungen wei-
sen nach dem Entnehmen aus der GieRRform eine sehr
hohe Konturgenauigkeit auf. Weiterhin verfligen diese
Legierungen Uber eine sehr gute Spanbarkeit und eine
sehr hohe chemische Besténdigkeit. Auch Zink-Druck-
gusslegierungen sowie Kunststoffe eignen sich sehr gut
fur die Herstellung von prazisen Einzelteilen.

Die Wanddicken derartiger schalenférmiger Einzelteile
betragen ca. 0,8mm bis 2mm. Vorzugsweise sind mittels
der DruckgieRRverfahren Wandstérken von 1mm bei Zink-
Druckguss-Verfahren, 1,4 mm bei Aluminium-Druck-
guss-Verfahren und 2 mm beim Kunststoffspritzverfah-
ren realisierbar. Dadurch wird der Materialbedarf bei der
Herstellung der Gehduse im Gegensatz zu Ublichen
GieRverfahren auf ein Minimum reduziert.

Die erreichbaren Toleranzen liegen bei = 0,05 mm bis
* 0,15 mm, so dass auch von einem Fertigguss gespro-
chen wird.

[0006] GemaR einer Ausfilhrungsform der Erfindung
ist das Gehause aus zwei symmetrischen schalenférmi-
gen Einzelteilen vorgesehen. Je nach duerer Geomet-
rie des Gehadusekdrpers ist jedoch auch ein Kérper aus
einer Vielzahl von Einzelteilen denkbar. Die Trennnéhte
zwischen den Einzelteilen missen nicht in einer Ebene
liegen, sondern kénnen der Geometrie des Auflenge-
hauses angepasst werden.

Bei der Herstellung des Gehausekoérpers werden die
schalenférmigen Einzelteile adhésiv, adhdsiv und form-
schliissig oder stoffschliissig miteinander verbunden.
Neben bekannten Schweil3- oder Lotvorgangen ist es
moglich, die schalenférmigen Einzelteile miteinander zu
verkleben.

Vorteilhafterweise kommen Kleber auf Basis von Acryla-
ten und Epoxiden zum Einsatz. Die Klebeverbindungen
harten sehr schnell aus und sind sehr chemikalienresis-
tent. Vorteilhafterweise harten die Kleber gasungsfrei
aus. Wenn die Sanitdrarmatur nach dem Einbau der
Funktionseinheit in das Gehause noch beschichtet wer-
den soll, muss gewahrleistet sein, dass beim Einbringen
der Sanitérarmatur und der verklebten Einzelteile in eine
Vakuumkammer, beispielsweise beim PVD- oder CVD-
Verfahren, keine Gase entweichen.
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[0007] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass die schalenférmigen Einzelteile Fligekanten mit
Profilierungen aufweisen. Dazu kénnen die Fligekanten
der schalenférmigen Einzelteile einen Falz, eine Nut oder
eine der Nut entsprechende Profilierung, einen Vor-
sprung oder eine Nase, aufweisen.

Jedes Einzelteil kann an einer ersten Fiigekante einen
Vorsprung und an einer zweiten Fligekante eine Vertie-
fung aufweisen, derart, dass jeweils eine Fligekante ei-
nes Einzelteils mit einem Vorsprung in eine Vertiefung
einer Fligekante eines zweiten Einzelteils greift. Dazu
kénnen die Flachen der Vorspriinge und Vertiefungen
eine Keilform aufweisen. Dadurch kann beim Zusam-
menstecken der Einzelteile bereits eine Klemmverbin-
dung entstehen, wobei die Positionierung der Einzelteile
zueinander sehr prazise erfolgt.

[0008] Um eine mdglichst schmale Trennfuge zu er-
zeugen, istes von Vorteil, dass die Fligekanten der scha-
lenférmigen Einzelteile am Auenbereich des Gehause-
kérpers auf Stofl aneinandergrenzen und im Innenbe-
reich des Gehausekorpers einen Spalt zueinander auf-
weisen. Dazu ist die Lange der Vorspriinge in den Pro-
filierungen der Fiigekanten auf der Innenseite kleiner als
die Lange der entsprechenden Vertiefungen vorgese-
hen.

Weiterhin ist es vorgesehen, an der Innenseite der scha-
lenférmigen Einzelteile Stege oder Kanten zur Positio-
nierung oder Fixierung der Funktionseinheitanzuordnen.
Zudem kdénnen auch Positioniereinrichtungen fir Befes-
tigungselemente oder Befestigungselemente selbst an
den schalenférmigen Einzelteilen vorgesehen sein. Mit
Hilfe der Befestigungselemente wird der Gehausekorper
nach der Fertigstellung der Sanitdraramatur an den daftr
vorgesehenen Flachen, Wannen, Waschtischen etc.
festgelegt. Die Stege oder Kante werden bereits in der
Druckgussform ausgebildet, so dass eine nachtragliche
Bearbeitung der Einzelteile fir den Gehausekdrper so-
wohl im Innenbereich als auch an der Oberflache des
Gehausekodrpers weitgehend reduziert werden kann.
[0009] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
siehtzudemvor, dass der Gehdusekdrper nachdem Ver-
binden der schalenférmigen Einzelteile mit einer Be-
schichtung versehen wird. Hierbei ist eine Schichtfolge
aus einer Primerlackschicht, PVD-Schicht und einer
Lackdeckschicht vorgesehen. Der Vorteil einer Be-
schichtung mit den vorgenannten Schichten besteht da-
rin, dass diese eine gewisse Dicke aufweist, mittels der
es moglich ist, mdgliche noch sichtbare Trennfugen zu
Uberdecken. Dies bedeutet, dass der Gehausekorper
nach der Beschichtung wie ein einstlckiger Koérper an-
mutet. Im montierten Zustand der fertig gestellten Sani-
tararmatur wird der Betrachter anhand der duReren Form
die Mehrteiligkeit des Gehdusekorpers nicht mehr erken-
nen kdnnen.

[0010] Mit der Erfindung wird auch ein Verfahren zur
Herstellung einer Sanitararmatur mit den nachfolgenden
Schritten bereit gestellt. Zunachst werden wenigstens
zwei schalenférmige Einzelteile mit profilierten Fligekan-
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ten fur einen Gehausekodrper mittels eines Druckguss-
verfahrens hergestellt. AnschlieRend wird eine Funkti-
onseinheit, die alle wasserfiihrenden Teile der Sanitérar-
matur umfasst, in eines der Einzelteile des Gehausekor-
pers eingelegt.

Daraufhin wird der Gehausekoérper durch Verbinden und
Verkleben der schalenférmigen Einzelteile hergestellt.
Alternativ dazu kann vor dem Herstellen des Gehause-
korpers eine Beschichtung der Einzelteile durch nass-
chemische Verfahren, physikalische Verfahren oder La-
ckierverfahren oder einer Kombination von Schichten ge-
malR dieser Verfahren erfolgen.

[0011] Fdur die Verbindung der Einzelteile des Gehau-
sekorpers ist es von Vorteil, wenn eine Vorbereitung der
Flgekanten der Einzelteile durch mechanisches oder
chemisches Aufrauen erfolgt bzw. durch ein atmospha-
risches Plasma auf atomarer Ebene aktiviert wird. Wei-
terhin ist es fir die gewtlinschte Beschichtungs- und
Oberflachenqualitat von Bedeutung, dass nach dem Ver-
kleben der Einzelteile eine Nachbereitung der Klebefuge
mittels Schleifen, Birsten oder Polieren erfolgt. Mittels
eines Beschichtungsverfahrens aus einer Schichtfolge
von wenigstens einer Primer- oder Ausgleichsschicht, ei-
ner PVD-Schicht und einer Decklackschicht ist es zudem
moglich, die Trennfugen zwischen den Einzelteilen der-
art zu Uberdecken, dass der Gehausekdrper einteilig er-
scheint.

[0012] GemaR einem ersten Ausfiihrungsbeispiel
kann mit der Erfindung eine Sanitararmatur mit einem
Gehéausekorper hergestellt werden, dessen schalenfor-
mige Einzelteile aus einer Aluminium-Druckguss-Legie-
rung Al Si10Mg(Fe) bestehen, wobei die chemische Zu-
sammensetzung der Gusslegierung als Massenanteil in
% angegeben ist; dabei kénnen die Masse-Zusammen-
setzungen in den Klammern von den Gussstlick-Zusam-
mensetzungen abweichen: Si 9,0-11,0; Fe 1,0
(0,45-0,9); Cu 0,10 (0,08); Mn 0,55; Mg 0,20-0,50
(0,25-0,50); Ni 0,15; Zn 0,15; Pb 0,15; Sn 0,05; Ti 0,20
(0,15); andere 0,15; Rest: Aluminium.

[0013] GemaR einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel
kann mit der Erfindung eine Sanitararmatur mit einem
Gehéausekorper hergestellt werden, dessen schalenfor-
mige Einzelteile aus einer Aluminium-Druckguss-Legie-
rung AISi12(Fe) bestehen, wobei die chemische Zusam-
mensetzung der Gusslegierung als Massenanteil in %
angegeben ist; dabei kdnnen die MasseZusammenset-
zungen in den Klammern von den Gussstilick-Zusam-
mensetzungen abweichen: Si 10,5-13,5; Fe 1,0
(0,45-0,9); Cu 0,10 (0,08); Mn 0,55; Zn 0,12; Ti 0,15;
andere 0,25; Rest: Aluminium.

[0014] GemaR einem dritten Ausfihrungsbeispiel
kann mit der Erfindung eine Sanitararmatur mit einem
Gehéausekorper hergestellt werden, dessen schalenfor-
mige Einzelteile aus einer Aluminium-Druckguss-Legie-
rung Al Si9Cu3(Fe) bestehen, wobei die chemische Zu-
sammensetzung der Gusslegierung als Massenanteil in
% angegeben ist; dabei kénnen die Masse-Zusammen-
setzungen in den Klammern von den Gussstlick-Zusam-
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mensetzungen abweichen: Si 8,0-11,0; Fe 1,3 (0,6-1,1);
Cu 2,0-4,0; Mn 0,55; Mg 0,05-0,55 (0,15-0,55); Cr 0,15;
Ni 0,55;Zn 0,12; Pb 0,35; Sn 0,25; Ti 0,25 (0,20); andere
0,25; Rest: Aluminium.

[0015] GemaR einem vierten Ausfiihrungsbeispiel
kann mit der Erfindung eine Sanitdrarmatur mit einem
Gehausekodrper hergestellt werden, dessen schalenfor-
mige Einzelteile aus einer Aluminium-Druckguss-Le-
gierurig AlSi12Cu1(Fe) bestehen, wobei die chemische
Zusammensetzung der Gusslegierung als Massenanteil
in % angegeben ist; dabei kénnen die Masse-Zusam-
mensetzungen in den Klammern von den Gussstlick-Zu-
sammensetzungen abweichen: Si 10,5-13,5; Fe 1,3
(0,6-1,1); Cu0,7-1,2; Mn 0,55; Mg 0,35; Cr 0,10; Ni 0,30;
Zn 0,55; Pb 0,20; Sn 0,10; Ti 0,20 (0,15); andere 0,25;
Rest: Aluminium.

[0016] Ein weiteres Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dungistin der Zeichnung dargestellt und wird im Folgen-
den naher beschrieben. In den Zeichnungsunterlagen
bezeichnen gleiche Bezugszeichen gleiche Funktions-
teile. Es zeigt in der Zeichnung die

Figur 1  eine perspektivische Ansicht eines schalen-
férmigen-Einzelteils fir einen Gehausekorper
einer erfindungsgemafRen Sanitararmatur;
einen Schnitt durch profilierte Fligekanten
zweier Einzelteile im Detail;

einen Schnitt durch profilierte Fligekanten
zweier Einzelteile im gefligten Zustand im De-
tail;

eine perspektivische Ansicht zweier komple-
mentarer Einzelteile fiir einen Gehausekorper
einer erfindungsgemafRen Sanitararmatur;
eine perspektivische Ansicht eines zusam-
mengefligten Gehausekorpers;

eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgemalen Sanitdrarmatur mit Funkti-
onseinheit vor dem Fligevorgang.

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

[0017] Figur 1zeigteine perspektivische Ansicht eines
schalenférmigen Einzelteils 1 fir einen Gehdusekorper
einer Kiichenarmatur. Das schalenférmige Einzelteil 1
istin einem Aluminium-Druckguss-Verfahren hergestellt.
Es weist daher sehr geringe Wandstarken im Bereich
von 0,8mm-2,0 mm auf. Dies ermdglicht es, einen Ge-
hausekdrper mit geringstem Materialaufwand herzustel-
len.

[0018] Die Figuren 2 und 3 zeigen jeweils ein Detail
einer Fligekante 11, 21. Die Profilierung der Fligekanten
11, 21 ist in Form eines Falzes vorgesehen. Dazu ist an
jeder Fuigekante 11, 21 sowohl eine Vertiefung 110, 210
als auch ein Vorsprung 111, 211 angeordnet, wobei der
an der AuRenseite des Armaturenkdrpers angeordnete
Vorsprung 211 des Einzelteils 2 im Endzustand an die
Begrenzungskante der Vertiefung 110 des Einzelteils 1
auf Sto angrenzt. Aus Figur 3 wird deutlich, dass die
Fugekanten 11, 21, der Einzelteile 1, 2 im Innenbereich
einen Spalt aufweisen.
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[0019] Aus Figur 4 wird deutlich, dass fiir den Armatu-
renkorper der vorgesehenen Kiichenarmatur zwei scha-
lenférmige Einzelteile 1, 2 notwendig sind, die an ihren
Flgekanten 11,12, 13, 21,22, 23 miteinander verbunden
werden, so dass der Gehdusekodrper insgesamt drei
Trennfugen aufweist.

[0020] Aus Figur 5, in der die beiden Einzelteile 1, 2
zusammengeflgt dargestellt sind, wird deutlich, dass die
Trennfuge des Armaturenkérpers in dessen Symmetrie-
achse verlauft.

Die Einzelteile 1, 2 umfassen somit jeweils die Halfte des
Gehéausekorpers, in welchem die Mischkartusche aufge-
nommen wird, und die Halfte des Auslaufs.

Die Fiigekanten 11, 12, 13 des ersten Einzelteils 1 wei-
sen eine Profilierung mit einer Vertiefung 110, 120, 130
auf, wahrend die Fligekanten 21, 22, 23 des zweiten Ein-
zelteils 2 eine Profilierung mit einem Vorsprung 211, 221,
231 besitzen. Die jeweiligen Langen der Vertiefungen
110, 120, 130 und der Vorspriinge 211, 221, 231 sind
derart bemessen, dass die Fliigekanten 11, 12, 13, 21,
22, 23 der Einzelteile 1, 2 in der Trennfuge an der Au-
Renseite des Gehdusekorpers aneinander grenzen,
wahrend der Gehausekoérper an der Innenseite im Be-
reich der Trennfugen einen sehr kleinen Spalt aufweist.
Das Druckguss-Verfahren bietet die Mdglichkeit, selbst
die AuBRengeometrie des Armaturengehduses und die Li-
nienfiihrung 26 fir die endgltige Geometrie des Designs
zu beeinflussen. Damit werden auch die nachfolgenden
Bearbeitungen bei Schleif- und Polierarbeiten deutlich
reduziert.

[0021] Aus Figur 6 wird deutlich, dass die Einzelteile
1, 2 im Innenbereich Vorspriinge 14, 15, 24, 25 aufwei-
sen, die wahrend des Gussvorganges erzeugt werden
und die bereits die endglltige Position einer Funktions-
einheit 3 festlegen.

Die Funktionseinheit 3 umfasst hierbei alle Bauteile, die
mit Trinkwasser in Berlihrung kommen. Sie kann einteilig
ausgefiihrt sein oder auch aus mehreren Einzelelemen-
ten zusammengesetzt sein. Im dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel umfasst die Funktionseinheit oder Wass-
erfiihrung 3 eine Aufnahme 31 fiir eine Mischkartusche,
ein Verbindungsstiick 32 bzw. einen Schlauch und ein
Anschlussstlick 33 flir eine Splilbrause, einen Mousseur
oder ahnliches.

Die Vorspriinge 14, 15, 24, 25, 26 sind sowohlim Bereich
des Gehausekorpers als auch im Bereich des Auslaufs
vorgesehen, so dass die Funktionseinheit 3 nach dem
Flgen der Einzelteile 1, 2 festim Armaturenkorper fixiert
ist. Die Wasserfiihrung 3 bildet somit eine eigenstandige
und wasserdichte Einheit, so dass das Trinkwasser kei-
nen Kontakt zum Geh&usekorper erhélt. Der Gehause-
korper hat lediglich eine stabilisierende und dekorative
Funktion. Aufgrund der vielfaltigen Mdglichkeiten hin-
sichtlich der Anordnung von Trennfugen kénnen fir den
Gehausekodrper und den Auslauf unterschiedlichste Ge-
ometrien und Ausgestaltungen realisiert werden.
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Bezugszeichenliste

[0022]
]

11
110
111
12
120
121
13
130
131
14

15

21
210
211
22
220
221
23
230
231
24
25

26

31

erstes schalenférmiges Einzelteil

Flgekante

Vertiefung

Vorsprung

Flgekante

Vertiefung

Vorsprung

Flgekante

Vertiefung

Vorsprung

Vorsprung, Kante im Innenbereich des Einzelteils
Vorsprung, Kante im Innenbereich des Einzelteils
zweites schalenférmiges Einzelteil

Flgekante

Vertiefung

Vorsprung

Flgekante

Vertiefung

Vorsprung

Flgekante

Vertiefung

Vorsprung

Vorsprung, Kante im Innenbereich des Einzelteils
Vorsprung, Kante im Innenbereich des Einzelteils
Vorsprung, Kante im Innenbereich des Einzelteils
Funktionseinheit, Wasserfuhrung

Aufnahme fiir ein Funktionselement z.B. eine
Mischkartusche
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Verbindungsstilick, Schlauch

Anschlussstick flr Spllbrause

Patentanspriiche

Sanitdrarmatur mit

- einem Gehausekdrper und
- einer Funktionseinheit,

- - die alle wasserflihrenden Bauteile um-
fasst und

- - im Gehdusekorper der Sanitdrarmatur
aufgenommen ist,

wobeider Gehdusekdrper wenigstens zwei schalen-
férmige Einzelteile (1, 2) umfasst,

- - - die aus einer metallischen Legierung oder
einem Kunststoffim Druckgussverfahren herge-
stellt sind

dadurch gekennzeichnet, dass

- die schalenférmigen Einzelteile (1, 2) zu einem
die Funktionseinheit umschlieRenden Hohlkor-
per mittels eines Fligeverfahrens adhasiv oder
stoffschllssig miteinander verbunden sind.

Sanitdrarmatur nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die schalenférmigen Einzelteile (1,
2) aus einer Aluminium-Gusslegierung, vorzugswei-
se aus der Gruppe von AISi10Mg (Fe), AISi12(Fe),
AISi9Cu3(Fe) oder AISi12Cu1(Fe) odereiner Zink-
Druckguss-Legierung hergestellt sind.

Sanitararmatur nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die schalenférmigen Einzel-
teile (1, 2) Fuigekanten (11, 12, 13, 21, 22, 23) mit
Profilierungen aufweisen.

Sanitdrarmatur nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fligekanten (11, 12, 13, 21, 22,
23)der schalenférmigen Einzelteile (1, 2) einen Falz,
eine Nut oder eine der Nut entsprechende Profilie-
rung aufweisen.

Sanitararmatur nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Einzelteil (1, 2) an ei-
ner ersten Fligekante einen Vorsprung und an einer
zweiten Flugekante eine Vertiefung aufweist, derart,
dass jeweils eine Fligekante eines Einzelteils mit ei-
nem Vorsprung in eine Vertiefung einer Fligekante
eines zweiten Einzelteils greift.

Sanitararmatur nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
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gekennzeichnet, dass ein erstes Einzelteil (1) an
seinen Fugekanten (11, 12, 13) Vertiefungen (111,
121, 131) und ein zweites Einzelteil (2) an seinen
Flgekanten (21, 22, 23) Vorspriinge (211, 221, 231)
aufweist, derart dass das erste Einzelteilmit den Vor-
spriingen der Fiigekanten in die Vertiefungen der
Flgekanten des zweiten Einzelteils greift.

Sanitdrarmatur nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fligekanten
(11, 12, 13, 21, 22, 23) der schalenférmigen Einzel-
teile (1, 2) am AuRenbereich des Gehdusekorpers
aneinander grenzen und im Innenbereich des Ge-
hausekodrpers einen Spalt zueinander aufweisen.

Sanitararmatur nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an der In-
nenseite der schalenférmigen Einzelteile (1, 2) Ste-
ge oder Kanten (14, 15, 24, 25, 26) zur Positionie-
rung oder Fixierung der Funktionseinheit vorgese-
hen sind.

Sanitararmatur nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass fir den
Geh&dusekorper nach dem Verbinden der schalen-
férmigen Einzelteile (1, 2) eine Beschichtung, vor-
zugsweise eine Schichtfolge aus einer Primerlack-
schicht, PVD-Schicht und einer Decklackschicht vor-
gesehen ist.

Verfahren zur Herstellung einer Sanitdrarmatur mit
den Schritten:

- Herstellen von wenigstens zwei schalenférmi-
gen Einzelteilen (1, 2) mit profilierten Fligekan-
ten (11, 12, 13, 21, 22, 23) fir einen Gehause-
korper mittels eines Druckgussverfahrens,

- Einlegen einer Funktionseinheit (3), die alle
wasserfiihrenden Teile der Sanitdrarmatur um-
fasst, in eines der Einzelteile (1,2) des Gehau-
sekorpers, gekennzeichnet durch:

- Herstellen des Gehausekdrpers durch Fligen
der schalenférmigen Einzelteile (1, 2) mittels ei-
nes adhasiven oder stoffschllissigen Fligever-
fahrens.

Verfahren zur Herstellung einer Sanitararmatur nach
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass vor
dem Herstellen des Gehausekdrpers eine Beschich-
tung der Einzelteile (1, 2) durch nasschemische Ver-
fahren, physikalische Verfahren oder Lackierverfah-
ren oder einer Kombination von Schichten geman
dieser Verfahren erfolgt.

Verfahren zur Herstellung einer Sanitararmatur nach
Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Herstellen des Gehausekorpers eine
Vorbereitung der Fiigekanten (11, 12, 13,21, 22, 23)
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13.

14.

der Einzelteile (1, 2) durch mechanisches oder che-
misches Aufrauen erfolgt bzw. durch ein atmospha-
risches Plasma auf atomarer Ebene aktiviert wird.

Verfahren zur Herstellung einer Sanitararmatur nach
einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Fiigen der Einzelteile (1,
2) mittels Kleben oder Schwei3en eine Nachberei-
tung der Klebefuge oder der Schweilnaht durch
Schleifen, Bursten oder Polieren erfolgt.

Verfahren zur Herstellung einer Sanitararmatur nach
einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Beschichtung des Gehdusekor-
pers erfolgt, mittels der die Trennfugen zwischen den
Einzelteilen (1, 2) Uberdeckt werden, derart, dass
der Gehausekdrper einteilig erscheint.

Claims

1.

Sanitary fitting having

- a housing body and
- a functional unit,

- - which comprises all water-carrying com-
ponent parts and

- - which is accommodated in the housing
body of the sanitary fitting,

the housing body comprising at least two shell-like
components (1, 2),

---which are made from a metal alloy or a plastic
material in a die-casting method,

characterised in that

- the shell-like components (1,2) are connected
to one another by means of an adhesive or ma-
terial-merging joining method to form a hollow
body surrounding the functional unit.

Sanitary fitting according to claim 1, characterised
in that the shell-like components (1, 2) are made
from an aluminium cast alloy, preferably from the
group AlISi10Mg(Fe), AISi12(Fe), AISi9Cu3(Fe) or
AlISi12Cu1(Fe) or a zinc die-cast alloy.

Sanitary fitting according to claim 1 or 2, character-
ised in that the shell-like components (1, 2) have
joining edges (11, 12, 13, 21, 22, 23) with shaped
structures.

Sanitary fitting according to claim 3, characterised
in that the joining edges (11, 12, 13, 21, 22, 23) of
the shell-like components (1, 2) have a rebate, a
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groove or a shaped structure corresponding to the
groove.

Sanitary fitting according to claim 3 or 4, character-
ised in that each component (1, 2) has a projection
on a first joining edge and a recess on a second
joining edge such that in each case a joining edge
of a component having a projection engages in a
recess of a joining edge of a second component.

Sanitary fitting according to claim 3 or 4, character-
ised in that a first component (1) has on its joining
edges (11, 12, 13) recesses (111, 121, 131) and a
second component (2) has on its joining edges (21,
22, 23) projections (211, 221, 231) such that the first
component with the projections of the joining edges
engages in the recesses of the joining edges of the
second component.

Sanitary fitting according to one of claims 3 to 6,
characterised in that the joining edges (11, 12, 13,
21, 22, 23) of the shell-like components (1, 2) abut
each other in the external region of the housing body
and have a gap between them in the internal region
of the housing body.

Sanitary fitting according to one of the preceding
claims, characterised in that on the inside of the
shell-like components (1, 2) there are provided ridg-
es or edges (14, 15, 24, 25, 26) for positioning or
fixing the functional unit.

Sanitary fitting according to one of the preceding
claims, characterised in that for the housing body,
after connecting the shell-like components (1, 2),
there is provided a coating, preferably a layer se-
quence comprising a primer lacquer layer, PVD layer
and a finishing lacquer layer.

Method of producing a sanitary fitting, having the
steps:

- producing, by means of a die-casting method,
at least two shell-like components (1, 2) having
joiningedges (11,12, 13,21,22,23) with shaped
structures for a housing body,

- inserting a functional unit (3), which comprises
allwater-carrying parts of the sanitaryfitting, into
one of the components (1, 2) of the housing
body, characterised by:

- producing the housing body by joining the shell-
like components (1, 2) by means of an adhesive
or material-merging joining method.

Method of producing a sanitary fitting, according to
claim 10, characterised in that, before producing
the housing body, the components (1, 2) are coated
by means of wet-chemical methods, physical meth-
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14.

ods or lacquering methods or a combination of layers
in accordance with those methods.

Method of producing a sanitary fitting, according to
claim 10 or 11, characterised in that, before pro-
ducing the housing body, preparation of the joining
edges (11, 12,13, 21, 22, 23) of the components (1,
2) is carried out by mechanical or chemical rough-
ening and/or is activated by an atmospheric plasma
on the atomic level.

Method of producing a sanitary fitting, according to
one of claims 10 to 12, characterised in that, after
joining the components (1, 2) by means of adhesion
or welding, finishing of the adhesive join or the weld
seam is carried by grinding, brushing or polishing.

Method of producing a sanitary fitting, according to
one of claims 10 to 13, characterised in that coating
of the housing body is carried out, by means of which
the joins between the components (1, 2) are covered
over so that the housing body appears to be of one
part.

Revendications

1.

Robinet d’eau sanitaire comportant :

- un corps de boitier, et

- une unité fonctionnelle,

-comportanttous des composants traversés par
de l'eau, et

-enétantregudans le corps de boitier durobinet
d’eau sanitaire,

le corps de boitier étant composé d’au moins deux
pieces séparées (1,2) en forme de coque,

- ces pieces étant réalisées en un alliage métal-
ligue ou en matiére plastique par un procédé
d’injection sous pression,

robinet caractérisé en ce que

les piéces séparés (1,2) en forme de coque sont re-
liées I'une a l'autre pour former une unité fonction-
nelle entourant le corps creux par un procédé d’as-
semblage par adhésion ou liaison par la matiére.

Robinet d’eau sanitaire selon la revendication 1,
caractérisé en ce que

les pieces séparées en forme de coque (1,2) sont
réalisées en un alliage de fonte d’aluminium, de pré-
férence, dans le groupe AlISi10Mg (Fe), AlSi12(Fe),
AISi9Cu3 (Fe) ou AISi12Cu1(Fe) ou un alliage de
fonte de zinc.

Robinet d’eau sanitaire selon la revendication 1 ou 2,
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caractérisé en ce que

les piéces séparées en forme de coque (1,2) ontdes
arétes d’assemblage (11, 12, 13, 21, 22, 23) avec
des profils.

Robinet d’eau sanitaire selon la revendication 3,
caractérisé en ce que

les arétes d’'assemblage (11, 12, 13, 21, 22, 23), des
pieces séparées en forme de coque (1,2) ont une
feuillure, une rainure ou un profil correspondant a la
rainure.

Robinet d’eau sanitaire selon larevendication 3 ou 4,
caractérisé en ce que

chaque piéce séparée (1,2) comporte sur une pre-
miére aréte d’assemblage, une partie en saillie et
une seconde aréte d’assemblage, une cavité de fa-
con que l'aréte d’assemblage de chaque piece sé-
parée soit en prise avec la partie en saillie dans la
cavité de I'aréte d’'assemblage de I'autre piece sé-
parée.

Robinet d’eau sanitaire selon larevendication 3 ou 4,
caractérisé en ce que

la premiére piéce séparée (1) comporte sur ses aré-
tesd’assemblage (11, 12, 13), des cavités (111, 121,
131) et la seconde piece séparée (2) comporte sur
ses arétes d’'assemblage (21, 22, 23) des parties en
saillie (211,221, 231) de fagon que la premiere piece
séparée soit en prise par ses parties en saillie des
arétes d’assemblage avec les cavités des arétes
d’assemblage de la seconde piéce séparée.

Robinet d’eau sanitaire selon I'une des revendica-
tions 3 a 6,

caractérisé en ce que

les arétes d'assemblage (11, 12, 13, 21, 22, 23) des
pieces séparées (1,2) en forme de coque sont adja-
centes dans la zone extérieure du corps de boitier
et sont tournées l'une vers l'autre en laissant un in-
tervalle dans la zone intérieure du corps de boitier.

Robinet d’eau sanitaire selon I'une quelconque des
revendications,

caractérisé en ce que

le cbté intérieur des pieces séparées en forme de
coque (1,2) comporte des nervures ou des arétes
(14,15, 24, 25, 26) pour le positionnement ou la fixa-
tion de l'unité fonctionnelle.

Robinet d’eau sanitaire selon I'une quelconque des
revendications,

caractérisé en ce que

pour le corps de boitier, aprés avoir relié les piéces
séparées en forme de coque (1,2), on applique un
revétement, de préférence, une succession de cou-
ches, comprenant une couche primaire de vernis,
une couche de PVD et une couche de vernis de cou-
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verture.

Procédé de fabrication d’'un robinet d’eau sanitaire
comprenant les étapes suivantes :

- fabriquer au moins deux piéces séparées en
forme de coque (1,2) ayant des arétes d’assem-
blage (11, 12, 13, 21, 22, 23) profilées pour le
corps de boitier, par un procédé d’injection sous
pression,

- placer une unité fonctionnelle (3) comportant
toutes les piéces traversées par I'eau du robinet
d’eau sanitaire, dans I'une des piéces séparées
(1,2) du corps de boitier,

procédé caractérisé en ce que

on réalise le corps de boitier en assemblant les par-
ties séparées en forme de coque (1,2) par un pro-
cédé d’assemblage par adhésion ou liaison par la
matiére.

Procédé de fabrication d’un robinet d’eau sanitaire
selon la revendication 10,

caractérisé en ce qu’

avant de réaliser le corps de boitier, on applique un
revétement sur les pieces séparées (1,2) par un pro-
cédé de chimie par voie humide, un procédé physi-
que ou un procédé d’application de peinture ou une
combinaison de couches selon ce procédé.

Procédé de fabrication d’un robinet d’eau sanitaire
selon la revendication 10 ou 11,

caractérisé en ce qu’

avant de réaliser le corps de boitier, on prépare les
arétes d’assemblage (11, 12, 13, 21, 22, 23) des
différentes pieces (1,2) en les rendant rugueuses de
maniére mécanique ou chimique ou en activant un
plasma atmosphérique dans le plan atomique.

Procédé de fabrication d’un robinet d’eau sanitaire
selon la revendication 10 a 12,

caractérisé en ce qu’

aprés assemblage des piéces séparées (1,2) par
collage ou soudage, on travaille la jonction collée ou
le cordon de soudure en pongant, brossant ou po-
lissant.

Procédé de fabrication d’un robinet d’eau sanitaire
selon 'une des revendications 10 a 13,
caractérisé en ce qu’

on revét le corps de boitier pour couvrir les joints
d’assemblage entre les pieces séparées (1,2) pour
obtenir un corps de boitier uniforme.
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