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15 i 8 9
The sanitary-ware outlet valve described has a collector ( \

made of chrome-nickel steel and a body made of plastic sur- : 7 ./

rounding the outlet from the collector. Whers the collector (1) and 6 \

valve body (4) meet, the collector has retaining ridges (10) which 5

protrude like claws into the plastic of the valve body. The ridges ;}—1

(10) preferably run round the outs:de of the collector in the zone 16

of greatest diameter. The ridges may also be discontinuous, thus Vi : 13

acting as a torsional lock between the collector (1) and the injec- _

tion-moulded plastics valve body (4). The retaining ridges (10) are 4 i

preferably warped. Thus, durng the deep-drawing operation, 3

forming of the outlet collar and formation of retaining ridges

makes optimum use of the plastic flow characteristics, each con- 12

tributing to the other. Optimization of the manufacturing process

to suit the material involved leads to improved product quality. |
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(57) Zusammenfassung

Fin Sanitir-Ablaufventil mit einem Kelch aus Chrom-Nickel-Stah! ist mit einem den Auslauf des Kelches umschliessen-
den Ventilkdrper aus Kunststoff versehen. Der Kelch (1) ist an seiner Verbindungsfliche zum Kunststoff-Ventilkdrper (4) mit
Halterillen (10) versehen, welche in den Kunststoff krallenartig vorstehen. Vorzugsweise verlaufen die Halterillen (10) l4ngs des
susseren Umfangs im Bereich des grossten Durchmessers am Kelch. Die Halterillen kénnen auch unterbrochen sein und somit
als Verdrehsicherung zwischen dem Kelch (1) und dem angespritzten Kunststoffteil (4) wirken. Die Halterillen (10) werden vor-
zugsweise aufgeschert. Dabei erfolgt wihrend des Tiefziehvorgangs die Ausformung des Auslaufkragens und die Bildung von
Halterillen unter optimaler Ausnutzung des Fliessverhaltens in gegenseitiger Unterstlitzung. Durch die materialgerechte Optimie-
rung des Herstellungsprozesses ergibt sich eine bessere Produktqualitét.
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Sanitar-Ablaufventil und

Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft ein Sanitdr-Ablaufventil nach Patent-

anspruch 1, sowie ein Verfahren zu dessen Herstellung.

Derartige Ventile finden in erster Linie an Spiiltrogen fiir Kiichen
oder Badezimmer Verwendung. Je nach Ausstattungswunsch sind be-
stimmte Modelle der Ablaufventile mit einem Ueberlaufanschiuss
versehen, andere jedoch nicht. Ferner sind unterschiedliche Be-
tdtigungsarten filir den Ventilstopfen in Gebrauch. So kann der
VentiTstopfen z.B. mit einer Zugstange, mit einem Bowdenzug, oder
Uber eine biegsame Welle durch ein Hand-Betdtigungselement oder
durch einen gesteuerten Hilfsantrieb betdtigbar sein. Da die Ven-
tile sowohl in Blechtrdgen mit Wandstdrken von 1 bis 3 Millimeter
als auch in Steinkombinationen mit Wandstdrken von z.B. 20 Milli-
meter eingebaut werden, sind entsprechend universelle Befesti-
gungsmittel vorzusehen, welche auch einer robusten Beanspruchung
bei der spdteren Montage am Spiiltrog bzw. an der Wanne stand-
halten. Die daraus resultierende Typenvielfalt erfordert fiir die
Herstellung trotz Verwendung eines gemeinsamen Grundtyps jeweils
eine Modifizierung der Spritzform sowie weitere stidndige Umstel-
Tungen wahrend des Herstellungsprozesses.

Es sind Ablaufventile mit einem Kelch aus Chrom-Nickel-Stahl
bekannt, an welcher ein Kunststoff-Ventilkorper angespritzt ist.
Dieser Kunststoff-Ventilkdrper enthdlt die notwendigen Anschluss-
gewinde, ferner Betdtigungsmittel fiir den Ventilstopfen und gege-
benenfalls einen Ueberlauf-Anschlussstutzen. Der Kelch ist im
Uebergangsbereich zum Kunststoffteil mit einem Auslaufkragen ver-
sehen, der in einem gesonderten Verfahrensschritt durch Fliess-
Verformung hergesfe11t wird.
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Insbesondere der untere Rand dieses Kragens sollte mogiichst
nahtlos in den Kunststoffteil des Ventilgehduses iibergehen. Die
Uebergangsstelle gibt jedoch aus verschiedenen Griinden zu Prob-
Temen Anlass. Zum einen bildet sich beim Tiefziehprozess nicht
immer die erwiinschte gleichmdssige Rundform des Kragens. Vielmehr
besteht die Gefahr einer leicht welligen Kreisform des Oeffnungs-
querschnitts. Eine solche Wellenform erschwert die Ausbildung
eines zuverldssigen Ventilverschlusses gegeniiber dem Ventil-
stopfen, so dass derVVenti1versch1uss durch eine aufwendige
Lippendichtung am Stbpfen unterstiitzt werden muss. Sollen jedoch
gewdhnliche 0-Ring-Dichtungen am Ventilstopfen verwendet werden,
muss in einem separaten und aufwendigen Nachbearbeitungsschritt
der Auslaufkragen im eigentlichen Dichtungsbereich nachgepresst

werden, damit sich wenigstens dort eine gleichmissige Rundung
ergibt.

Bei welligem Oeffnungsquerschnitt am Kragen besteht ferner die
Gefahr eines ungleichmissigen Umspritzens mit Kunststoff in
diesem ohnehin kritischen Bereich des Ventilkdrpers, so dass sich
Hohlstellen zwischen dem Kragen und dem Kunststoffteil bilden

konnen und ein unzuverldssiger Verbund zwischen dem Auslaufkragen
und dem Kunststoff entsteht.

Schliesslich befinden sich im Bereich der Aussenwand des Kragens
Halterillen, welche den kraftschlissigen Verbund zum Kunststoff-
teil verstdrken sollen. Dieser Bereich ist ndmlich durch die
spdtere Verschraubung des Ventils einer besonders starken Zug-
belastung ausgesetzt. Die geﬁannten Halterillen wurden bisher in
einem separaten Arbeitsgang hergestellt, beispielsweise ausge-
dreht. Durch die erwdhnte Tendenz zur Welligkeit am Oeffnungs-
kragen wird jedoch auch der Drehprozess erschwert. Insbesondere
lassen die Standzeiten des Drehwerkzeugs zu wiinschen brig.
Ferner belastet das Einstechen der Rillen als zusdtzlicher

Bearbeitungsschritt den Gesamtaufwand bei der Herstellung des
Ventils erheblich.
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Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, das Ablaufventil und
den Herstellungsprozess so zu gestalten, dass die beschriebenen
Nachteile vermieden werden und dass das Ventil von insgesamt
besserer und gleichmidssigerer Qualitdt ist als bisher bekannte
Ventile dieser Art. Im Hinblick auf eine bessere und gleichméds-
sigere Produktqualitdt soll auch der Herstellungsprozess opti-
miert werden. Dabei soll insbesondere der Ablauf der einzelnen
Schritte des Herstellungsprozesses materialgerecht optimiert und

damit kostengiinstiger gestaltet werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdss durch die in den Patent-
anspriichen 1 und 5 definierten Merkmale geldst. Der entscheidende
Vorteil dieser Massnahmen liegt in einer gleichmdssigeren Ausbil-
dung des Auslaufkragens am Chrom-Nicke]stah]-Ke]éh, wobei in
einem Kombinationseffekt wdhrend des Tiefziehvorgangs die Aus-
formung des gleichmissigen Auslaufkragens und die Bildung von
Halterillen unter optimaler Ausnutzung des Fliessverhaltens in
gegenseitiger Unterstiitzung erfolgt. Als Resultat dieser Mass-
nahme wird ausser einer gleichmdssigeren Rundung der Innenwand
des Auslaufkragens auch eine gleichmdssigere und vor allem zuver-
ldssigere Umschliessung des Kelches mit Kunststoff erreicht.
Dadurch ist der Ventilsitz von konstant guter Qualitdt, so dass
keine Nacharbeit erforderlich ist und trotzdem eine prdzisere
Fiihrung fiir einen direkt an der Wand der Auslassdffnung gefiihrten
Ventil-Stopfen erhalten wird. Als Ventildichtung ldsst sich ein
einfacher 0-Ring, unter Verzicht auf eine aufwendige Lippen-
dichtung, verwenden. Damit l&sst sich ein prézis schliessendes
Ablaufventil mit relativ grosser Auslasséffnung und offenem
Durchgang realisieren, wobei der grosse offene Durchgang Pflege-
und Reinigungsarbeiten am Ablauf erheblich erleichtert. Zusammen-
fassend flihrt der vereinfachte Herstellungsprozess zu einem
qualitativ hochwertigen Produkt. Die Vereinfachung des Herstel-
lungsprozesses macht sich insbesondere in einer Einsparung von
Werkzeugkosten und in einer erhebWich reduéierten Gesamt-Bearbei-
tungszeit vorteilthaft bemerkbar.
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Einzelheiten und weitere Vorteile der Erfindung werden im folgen-

den anhand von Ausfuhrungsbe1sp1e1en mit Hilfe von Zeichnungen
ndher erldutert. Es zeigen:

Fig.l ein Ablaufventil mit Ueberlaufstutzen in Schnitt-
darstellung,

Fig.2 die Schnittdarste]fung des Chrom-Nickelstahl-Kelches
gemdss der Ausbildung nach Fig. 1, und

Fig.3 die Seitenansicht des Kelches nach Fig. 2.

Das Ablaufventil gemiiss Fig. 1 besteht aus einem Kelch 1 aus
Chrom-Nickel-Stahl. Der Kelch verjlingt sich bis zu einem Aus-
Tauf-Kragen 2. An dieser Stelle beginnt der kreiszylinderformige
Auslauf 3 mit einer Innenwand 14, welche im unteren Teil in
einem Kunststoff-Ventilkérper 4 weitergefiihrt ist. Dabei um-

schliesst der Kunststoff-Ventilksrper 4 die Aussenseite des
Kelches 1.

Der Kunststoffkdrper 4 enthilt in seinem oberen Husseren Teil
ein Einsatzgewinde 5, welches mit einer Mutter 6 zusammenwirkt,
um das Ablaufventil im Becken 7 zu befestigen. Die Befestigung
erfolgt durch Verspannen der Mutter.6 gegen einen am Kelch 1
angebrachten Flansch 8, welcher unter Zwischenlage einer Dich-
tung 9 beim Festziehen der Mutter 6 auf den Rand der Becken-
-0ffnung gepresst wird. Zur Verstdrkung des kraftschliissigen
Verbundes zwischen dem Kelch 1 und dem Kunststoff- -Ventilkorper 4
ist auf der Aussenseite des Kelches 1 eine nach aussen ragende
Halterille 10 angebracht. Diese krallenartig ausgebildete Halte-
rille kann aus mehreren Segmenten bestehen. Es kénnen auch
mehrere solche Rillen radial und/oder iibereinander versetzt vor-
gesehen sein. Vorzugsweise sind die Halterillen 10 im Bereich
des grdssten Durchmessers des Kelches, kurz vor dem Ubergang zum
Boden 11, angeordnet.
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Im unteren Teil des Kunststoff-Ventilkdrpers 4 kann eine Betdti-
gungsfiihrung 12 zum Offnen und Schliessen des Ventils durch Auf-
und Abschieben eines Ventilstopfens 13 enthalten sein. Der Ven-
tilstopfen wird direkt an der oben erwidhnten Innenwand 14 des
Auslaufs 3 gefiihrt, im oberen Teil des Auslaufs also direkt an
der Innenwand des Auslaufkragens 2 und im unteren Teil des Aus-

laufs an der Innenwand des Kunststoffteils.

Der Ventilstopfen 13 weist am oberen Rand eine Dichtung 15 auf,
mit welcher bei geschlossenem Ventil der Ventilstopfen gegen den
Ventilsitz 16 am oberen Rand des Auslaufkragens 2 abgedichtet
wird. Als Dichtung ist eine einfache 0-Ringdichtung vorgesehen.
Schliesslich kann je nach Ausfiihrungsmodell im unteren Auslauf-
teil des Kunststoff-Ventilkérpers 4 ein Uberlaufanschluss 17

vorgesehen sein.

Die durch die beschriebenen Ausfiihrungsformen bedingte Bauart
mit dem relativ langen Auslauf erfordert einen sehr prizisen
Ubergang, insbesondere an der Innenwand des Auslaufs, zwischen
dem Auslaufkragen 2 und dem restlichen Kunststoffteil. Solche
Schwierigkeiten werden jedoch durch das im folgenden beschrie-
bene Herstellungsverfahren vollkommen vermieden. Wehrend die
konventionelle Methode nach dem Zuschneiden des Kelchteiles 1
finf aufeinanderfolgende separate Verfahrensschritte vorsah,
ndmlich Ausstanzen, Ziehen in die Kelchform, Einstechen der
Halterillen, Abstanzen des Randes und Vorlochen der Auslauf-
offnung sowie das Ziehen des Auslaufkragens, 13sst sich der
Herstellungsvorgang gemdss der vorliegenden Erfindung auf zwei
Verfahrensschritte reduzieren: Der.erste Schritt besteht in dem
kombinierten Ausstanzen und Tiefziehen, wihrend der zweite
Schritt in Kombination das Ziehen des Auslaufkragens, das Nach-
pressen des Ventilsitzes sowie das Aufscheren der Halterillen

und das Abstanzen des oberen dusseren Randes.beinha1tet.
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Wahrend also friiher das Werkstiick mehrmals auf verschiedenen
Maschinen ein- und ausgespannt werden musste sowie entsprechende
Werkzeuge bereitghehalten werden mussten, reduziert sich der
Herstellungsvorgang gemdss der Erfindung auf zwei Kombinations-
schritte. Diese Reduktion hat auch eine erhebliche Zeitein-
sparung und damit eine Senkung der Herstellungskosten zur Folge.

Besondere Sorgfalt wurde auf die Kombination des Ziehvorgangs
fir den Kragen und dem Aufscheren der Halterillen am Umfang des
Kelches verwendet. Zu diesem Zweck sind in der Tiefziehform

etwa im Bereich des gréssten Durchmessers, wie dies aus Fig. 3
ersichtlich ist, entsprechende Vertiefungen in der Form ange-
bracht. Beim Ziehvorgang wirken diese Elemente als Bremse, so
dass sich wihrend des Fliessvorgangs das Material absolut gleich-
mdssig in Richtung des Auslaufkragens bewegt. Damit werden-even-
tuell im Blech vorhandene Ungleichmdssigkeiten ausgeglichen, so
dass beim Ziehen keine Zipfelbildung und damit keine Welligkeit
im Bereich des Auslaufkragens entstehen kann.

Als zusdtzlicher Vorteil ergibt sich ein absolut glatter unterer

Rand des Auslaufkragens, so dass an dieser Stelle keinerlei Nach-
arbeit erforderlich ist.

Beim nachfolgenden Umspritzen des Kelches in einer Kunststoff-
spritzmaschine schliesst der Kunststoffteil nahtlos und ohne
sichtbare Uberginge oder Ungleichmidssigkeiten an den unteren Rand
des Auslaufkragens am Kelch i'an. Da im Bereich dieses Auslauf-
kragens auch keine Welligkeiten vorhanden sind, besteht keine _
Gefahr von Hohlstellen zwischen dem Kunststoff und dem Kelch. Die
einwandfreie und durchgehende Haftung des Kunststoffmaterials an
der Kelchoberfldche in Verbindung mit der Wirkung der krallen-
artigen Halterillen fiihrt zu einer erhshten und absolut zuver-
ldssigen, weil fiir alle Serienteile g]eichméssigen,Be]astbarkeit
bei der spateren Montage im Becken. Die auftretende Axialver-

PCT/CH9%0/00264
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spannung zwischen dem oberen Rand des Kelches 1 und dem Kunst-
stoffteil durch Verschraubung wird durch die Halterillen in Ver-
bindung mit der guten Haftung des Kunststoffmaterials an der
Kelchoberfldche zuverldssig und einwandfrei aufgefangen.

Wegen der Gleichfdrmigkeit der Innenwand des Auslaufs, ausgehend
vom Auslaufkragen 2 und insbesondere an der Ubergangsstelle zum
Kunststoff, stellt die Innenwand eine durchgehend glatte Fiihrung
fiir den Ventilstopfen 13 dar. Zusitzlich ist der Ventilsitz 15
durch den zuvor erwidhnten kombinierten Bearbeitungschritf der-
massen gleichmédssig ausgepresst, dass eine Nachbearbeitung iiber-
fliussig ist und ausserdem der Ventilstopfen mit einer einfachen
und preisglinstigen 0-Ringdichtung 16 abgedichtet werden kann.
Trotzdem ergibt sich ein Ventilsitz hoher Pridzision und Zuver-
ldssigkeit.
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Patentanspriiche:

1. Sanitdr-Ablaufventil mit einem Kelch aus Chrom-Nickel-Stah]
und mit einem den Auslauf des Kelches umschliessenden Ventil-
kOrper aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, dass der Kelch (1)
an seiner Verbindungsfliche zum Kunststoff-Ventilkorper (4) mit
Halterillen (10) versehen ist, welche in den Kunststoff krallen-
artig vorstehen.

2. Sanitdr-Ablaufventil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Halterillen (10) lings des dusseren Umfangs im Bereich
des grdssten Durchmessers am Kelch verlaufen.

3. Sanitdr-Ablaufventil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Halterillen (10) unterbrochen sind und somit als Verdreh-

sicherung zwischen dem Kelch (1) und dem angespritzten Kunststoff-
teil (4) ausgebildet sind.

4. Sanitdr-Ablaufventil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ansatz des Auslaufkragens (2) am Kelch (1), in Form eines
Prdzisions-Ventilsitzes fiir einen direkt an der Verbundsystem-

Innenwand des Auslaufs gefiihrten Ventilstopfens (13) ausgebildet
ist.

5. Verfahren zum Herstellen eines Sanitdr-Ablaufventils nach
Anspruch 1, durch Umschliessen eines Chrom-Nickelstahl-Kelches (1)
mit einem Kunststoffkorper (4), dadurch gekennzeichnet, dass am
Chrom-Nickelstahl-Kelch (1) in einem kombinierten Tiefzieh-
Arbeitsgang ein Auslaufkragen angeformt wird, der Ansatz des
Auslaufkragens am Kelch zu einem Prédzisions-Ventilsitz ausge-
presst wird und am Husseren Umf;ng des Kelches (1) nach aussen
vorstehende krallenartige Halterillen (10) aufgeschert werden.
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Y siehe Spalte 2, Zeile 25 - Spalte 3, Zeile 45; 4
Figuren 2, 5
A 5
Y. US,A,4218785 (CRAWFORD) 26 August 1980 4
siehe Spaite 3, Zeilen 13 - 19
A siehe Spalte 4, Zeilen 30 - 33; Figur 9 1, 5
X US,A, 3509587 (FINS) 05 Mai 1970 1, 2
siehe Spalte 1, Zeile 60 - Spalte 2, Zeile 55
A siehe Spalte 3, Zeile 50 - Spalte 4, Zeile 12; 3, 5
Figur 1 '
» Besondere Kategorien von angegebenen Veritffentlichungen 10,
*A* Verisffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik ~T~ Spitere Veriiffentlichung, die nach dem internationaten An-
. definiert, aber nicht als besonders bedeutsam anzuschen ist mcldcgatumdudc[{ clemI dl’rioritﬁtsd:‘x‘mm verbffentlicht worden
npew ; ~ ist und mit der Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum
E ?:;ﬁ;i:? Rt;";f;;é:&snfcf;ﬁf:;‘h:m :if_; enr? f:'tdem fnterna Verstindnis des der Erﬁngung zugrundelicgenden Prinzips
¥ Versifentlich g ienet ist. einen Prioritit " oder der ihr zugrundelicgenden Theorfe angegeben ist
> Versffentlichung, die geeignet ist, einen Priorititsanspruc ¥ U )
ot chener o e ot e gz et X A SRS,
entlichungsdatum einer anderen im Recherchenbericht ge- g
nannten Vertffentlichung belegt werden soll oder die aus einem keit beruhend betrachtet werden
anderen besonderen Grund ang ist (wie ausgefuhrt) "y Vex:igetglicm::\g von I;‘cso:uderut;r&edzmung; die beanspruch-
- ! . L \ . te Erfindung kann nicht als a inderischer T4tigkeit be-
O V_erhﬂenthchunz. _dle sich auf cinc miindliche '(\)ffeunh::lrung, rahend betrachtet werden, wenn die Versffentlichung mit
‘!;'“? 2”‘“'7'““2' eine Aussteliung oder andere MaBnahmen ciner oder menreren anderen Verffentlichungen dieser Kate-
ezicht goric in Verhindung gebracht wird und diese Verbindung flir
»p* Veriiffentlichung, die vor dem imcrnat!oq::]pn Anmeldeda- cinen Fachmann nahelicgend ist
tum, aber nach dem beanspruchten Prioritdtsdatum veroffent- “&" Veriffentlichung, die Mitglicd derseiben Patentfamilie ist
1V. BESCHEINIGUNG
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Ahsendedatum des internationaien Recherchenberichts

210291
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In diesem Anhang sind dic Mitglieder der Patentfamilicn der im obengenannten internationalen Recherchenhericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

I)ie Angaben iber die Familienmitglicder entsprechen dem Stand der Datei des Furopdischen Patentamts am

Dicse Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfoigen ohne Gewiihr. 08/ 02/ 91
4
Im Recherchenbericht Patum der Mitglicd(er) der Datum der ;
angefiihrtes Patentdokument Veriffentlichung Patentfamilie Veriffentlichung
US-A-3411628 Keine
US-A-4218785 26-08-80 AU-B- 528026 31-03-83
AU-A- 5744380 23-10-80
CA-A- 1118553 23-02-82
CA-A- 1137703 21-12-82
DE-A,C 3014316 06-11-80
FR-A,B 2478163 18-09-81
GB-A,B 2057866 08-04-81
GB-A,B 2118034 26-10-83
JP-A,B,C55159034 10-12-80
US- A-3509587 05-05-70 s Keine
®

Fiir nihere Finzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtshlatt des Europédischen Patentamts, Nr.12/82
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