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(54) Sanitararmatur

(57)  Bei einer Sanitararmatur mit einem Gehause-
korper und einer Funktionseinheit, die wasserfihrende
Bauteile umfasst und im Gehausekérper der Sanitarar-
matur aufgenommen ist, wobei der Gehausekdrper we-
nigstens zwei schalenférmige Einzelteile (1, 2) umfasst,

ist vorgesehen, dass die schalenférmigen Einzelteile (1,
2) aus einer metallischen Legierung oder einem Kunst-
stoffim Druckgussverfahren hergestellt und zu einem die
Funktionseinheit umschlieRenden Hohlkérper mittels ei-
nes Fugeverfahrens adhasiv oder stoffschliissig mitein-
ander verbunden sind.
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Beschreibung

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

[0002] Armaturenkérper fir Sanitdrarmaturen werden
Ublicherweise 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 GieRen geschliffen und
poliert werden, um eine fir einen Galvanisierungspro-
zess geeignete Oberflache zu erhalten.

Aus der US 6 189 569 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 eingefiigt ist.

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 Randern 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 Sanitararmatur mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 und ein Herstell-
verfahren gemaf Patentanspruch 10 gel6st. Vorteilhafte
Weiterbildungen sind Gegenstand von Unteranspri-
chen.

Mit der Erfindung wird eine Sanitararmatur mit einem Ge-
hausekorper und einer Funktionseinheit bereitgestellt,
die alle wasserfiihrenden Bauteile umfasst und die im
Gehausekorper der Sanitdrarmatur aufgenommen ist.
Unter dem Geh&usekdrper 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 Wasserfilhrungen, Kanale fir
Kalt-, Warm- und/oder Mischwasser, Mischventile und/
oder Mousseure etc. umfassen kann.

[0005] Dabei umfasst der Gehdusekdrper wenigstens
zwei schalenférmige Einzelteile, die aus einer metalli-
schen Legierung im Druckgussverfahren oder aus einem
geeigneten 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-
GielRverfahren ist es mittels DruckGussverfahren bzw.
Kunststoffspritzverfahren, welches auch zu den Druck-
gussverfahren zahlt, méglich, sehr saubere Formen,
Kanten und Konturen zu giel3en, 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 einzugieRen. Fir die erfin-
dungsgemale Sanitdrarmatur werden die schalenférmi-
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gen Einzelteile zu einem die Funktionseinheit umschlie-
Renden Hohlkérper mittels eines Fligeverfahrens adha-
siv oder stoffschliissig miteinander verbunden.

[0006] Vorteilhafterweise sind die schalenférmigen
Einzelteile aus einer Aluminium-Gusslegierung, vor-
zugsweise aus der Gruppe von AISi10Mg (Fe), AlSi12
(Fe), AISi9Cu3(Fe) oder Al-Si12Cu1(Fe) hergestellt.
Derartige  Aluminium-Druckgusslegierungen weisen
nach dem Entnehmen aus der Gie3form eine sehr hohe
Konturgenauigkeit auf. Weiterhin verfligen diese Legie-
rungen Uber eine sehr gute Spanbarkeit und eine sehr
hohe chemische Bestandigkeit. Auch Zink-Druckgussle-
gierungen sowie Kunststoffe eignen sich sehr gut fir die
Herstellung von prazisen Einzelteilen.

Die Wanddicken derartiger schalenférmiger Einzelteile
betragen ca. 0,8mm bis 2mm. Vorzugsweise sind mittels
der DruckgielRverfahren Wandstarken von 1 mm bei
Zink-Druckguss-Verfahren, 1,4 mm bei Aluminium-
Druckguss-Verfahren und 2 mm beim Kunststoffspritz-
verfahren realisierbar. Dadurch wird der Materialbedarf
bei der Herstellung der Gehause im Gegensatz zu Ubli-
chen Giel3verfahren 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.

[0007] GemalR einer Ausfihrungsform der Erfindung
ist das Gehause aus zwei symmetrischen schalenférmi-
gen Einzelteilen vorgesehen. Je nach duferer Geome-
trie des Gehausekdrpers ist jedoch auch ein Korper aus
einer Vielzahl von Einzelteilen denkbar. Die Trennnahte
zwischen den Einzelteilen missen nicht in einer Ebene
liegen, sondern kénnen der Geometrie des Aul3enge-
hauses angepasst werden.

Bei der Herstellung des Gehausekorpers werden die
schalenformigen Einzelteile adhasiv, adhasiv und form-
schllssig oder stoffschliissig miteinander verbunden.
Neben bekannten

[0008] Schweil3- oder Létvorgangen ist es méglich, die
schalenférmigen Einzelteile miteinander zu verkleben.
Vorteilhafterweise kommen Kleber auf Basis von Acry-
laten und Epoxiden zum Einsatz. Die Klebeverbindungen
harten sehr schnell aus und sind sehr chemikalienresi-
stent. 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 Sanitdrarmatur und der verklebten Einzelteile in eine
Vakuumkammer, beispielsweise beim PVD- oder CVD-
Verfahren, keine Gase entweichen.

[0009] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass die schalenférmigen Einzelteile Fugekanten 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 Fligekante einen
Vorsprung und an einer zweiten Fligekante eine Vertie-
fung aufweisen, derart, dass jeweils eine Fligekante ei-
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nes Einzelteils mit einem Vorsprung in eine Vertiefung
einer Fligekante eines zweiten Einzelteils greift. Dazu
kdénnen 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.

[0010] Um eine moglichst schmale Trennfuge zu er-
zeugen, ist es von Vorteil, dass die Fligekanten der scha-
lenférmigen Einzelteile am Auflenbereich des Gehaduse-
koérpers auf StoR aneinandergrenzen und im Innenbe-
reich des Gehausekdrpers einen Spalt zueinander auf-
weisen. Dazu ist die Lange der Vorspriinge in den Pro-
filierungen der Flgekanten 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 Funktionseinheit anzuordnen.
Zudem koénnen auch Positioniereinrichtungen fiir Befe-
stigungselemente oder Befestigungselemente selbst an
den schalenférmigen Einzelteilen vorgesehen sein. Mit
Hilfe der Befestigungselemente wird der Gehausekdrper
nach der Fertigstellung der Sanitdraramatur an den dafir
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.
[0011] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
siehtzudem vor, dass der Gehausekorper nach dem 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 dar-
in, dass diese eine gewisse Dicke aufweist, mittels der
es maoglich ist, mégliche noch sichtbare Trennfugen zu
Uberdecken. Dies bedeutet, dass der Gehausekorper
nach der Beschichtung wie ein einstiickiger Koérper an-
mutet. Im montierten Zustand der fertig gestellten Sani-
tararmatur wird der Betrachter anhand der auf3eren Form
die Mehrteiligkeit des Gehausekdrpers nicht mehr erken-
nen kénnen.

[0012] Mit der Erfindung wird auch ein Verfahren zur
Herstellung einer Sanitédrarmatur mit den nachfolgenden
Schritten bereit gestellt. Zunachst werden wenigstens
zwei schalenférmige Einzelteile mit profilierten Fligekan-
ten fUr einen Gehadusekorper mittels eines Druck-
gussverfahrens hergestellt. AnschlieRend wird eine
Funktionseinheit, die alle wasserfiihrenden Teile der Sa-
nitdrarmatur umfasst, in eines der Einzelteile des Gehau-
sekorpers eingelegt.

Daraufhin wird der Gehausekérper durch Verbinden und
Verkleben der schalenférmigen Einzelteile hergestellt.
Alternativ dazu kann vor dem Herstellen des Gehause-
koérpers eine Beschichtung der Einzelteile durch nas-
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schemische Verfahren, physikalische Verfahren oder
Lackierverfahren oder einer Kombination von Schichten
gemal dieser Verfahren erfolgen.

[0013] Fiir 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 fur die gewlinschte Beschichtungs- und
Oberflachenqualitdt 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 Decklackschichtist es zudem
moglich, die Trennfugen zwischen den Einzelteilen der-
art zu Uberdecken, dass der Gehausekorper einteilig er-
scheint.

[0014] GemalR einem ersten Ausfihrungsbeispiel
kann mit der Erfindung eine Sanitdrarmatur mit einem
Gehausekorper 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 Klammem von den Gussstiick-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.

[0015] GemalR einem zweiten Ausflhrungsbeispiel
kann mit der Erfindung eine Sanitdrarmatur mit einem
Gehausekdrper 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 Masse-Zusammenset-
zungen in den Klammern von den Gussstiick-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.

[0016] Gemal einem dritten Ausfiihrungsbeispiel
kann mit der Erfindung eine Sanitdrarmatur mit einem
Gehausekdrper 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 kdnnen die Masse-Zusammen-
setzungen in den Klammern von den Gussstilick-Zusam-
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.

[0017] Gemal einem vierten Ausfiihrungsbeispiel
kann mit der Erfindung eine Sanitdrarmatur mit einem
Gehausekdrper hergestellt werden, dessen schalenfor-
mige Einzelteile aus einer Aluminium-Druckguss-Legie-
rung AlSi12Cu1(Fe) bestehen, wobei die chemische Zu-
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sammensetzung der Gusslegierung als Massenanteil in
% angegeben ist; dabei kdnnen die Masse-Zusammen-
setzungen in den Klammem von den Gussstlick-Zusam-
mensetzungen 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.

[0018] Ein weiteres Ausfiuhrungsbeispiel der Erfin-
dung istin 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-
formigen Einzelteils fur einen Gehausekorper
einer erfindungsgemafen Sanitdrarmatur;
einen Schnitt durch profilierte Fligekanten
zweier Einzelteile im Detail;

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

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

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

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

[0019] In der Zeichnung sind gleiche oder entspre-
chende Elemente mit jeweils gleichen Bezugszeichen
versehen.

[0020] Figur 1 zeigteine perspektivische Ansichteines
schalenférmigen Einzelteils 1 fiir einen Gehausekorper
einer Kichenarmatur. 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.

[0021] 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 Fligekante 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 StoR angrenzt. Aus Figur 3 wird deutlich, dass die
Fugekanten 11, 21, der Einzelteile 1, 2 im Innenbereich
einen Spalt aufweisen.

[0022] Aus Figur 4 wird deutlich, dass fir den Arma-
turenkérper der vorgesehenen Kichenarmatur zwei
schalenférmige Einzelteile 1, 2 notwendig sind, die an
ihren Flgekanten 11, 12, 13, 21, 22, 23 miteinander ver-
bunden werden, so dass der Geh&dusekdrper insgesamt
drei Trennfugen aufweist.
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[0023] Aus Figur 5, in der die beiden Einzelteile 1, 2
zusammengefiigt dargestellt sind, wird deutlich, dass die
Trennfuge des Armaturenkdrpers in dessen Symmetrie-
achse verlauft.

[0024] Die Einzelteile 1, 2 umfassen somit jeweils die
Halfte des Gehausekdrpers, in welchem die Mischkartu-
sche aufgenommen wird, und die Halfte des Auslaufs.
Die Fugekanten 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 Fligekanten 11, 12, 13, 21,
22, 23 der Einzelteile 1, 2 in der Trennfuge an der Au-
Renseite des Gehausekdrpers aneinander grenzen,
wahrend der Gehausekdrper an der Innenseite im Be-
reich der Trennfugen einen sehr kleinen Spalt aufweist.
Das Druckguss-Verfahren bietet die Mdglichkeit, selbst
die AulRengeometrie des Armaturengehéuses und die Li-
nienflihrung 26 fir die endgiltige Geometrie des Designs
zu beeinflussen. Damit werden auch die nachfolgenden
Bearbeitungen bei Schleif- und Polierarbeiten deutlich
reduziert.

[0025] Aus Figur 6 wird deutlich, dass die Einzelteile
1, 2 im Innenbereich Vorspringe 14, 15, 24, 25 aufwei-
sen, die wahrend des Gussvorganges erzeugt werden
und die bereits die endguiltige Position einer Funktions-
einheit 3 festlegen.

Die Funktionseinheit 3 umfasst hierbei alle Bauteile, die
mit Trinkwasser in Berihrung kommen. Sie kann einteilig
ausgefiihrt sein oder auch aus mehreren Einzelelemen-
ten zusammengesetzt sein. Im dargestellten Ausflh-
rungsbeispiel umfasstdie Funktionseinheit oder Wasser-
fuhrung 3 eine Aufnahme 31 fur eine Mischkartusche,
ein Verbindungsstiick 32 bzw. einen Schlauch und ein
Anschlussstiick 33 fiir eine Spllbrause, einen Mousseur
oder ahnliches.

Die Vorspriinge 14, 15, 24, 25, 26 sind sowohl im Bereich
des Gehausekdrpers als auch im Bereich des Auslaufs
vorgesehen, so dass die Funktionseinheit 3 nach dem
Flgen der Einzelteile 1, 2 festim Armaturenkdrper fixiert
ist. Die Wasserfiihrung 3 bildet somit eine eigenstandige
und wasserdichte Einheit, so dass das Trinkwasser kei-
nen Kontakt zum Gehdusekdrper erhélt. Der Gehaduse-
korper hat lediglich eine stabilisierende und dekorative
Funktion. Aufgrund der vielfaltigen Mdglichkeiten hin-
sichtlich der Anordnung von Trennfugen kénnen fiir den
Gehausekdrper und den Auslauf unterschiedlichste
Geometrien und Ausgestaltungen realisiert werden.

Bezugszeichenliste
[0026]
1 erstes schalenférmiges Einzelteil

11 Fugekante



110

111

12

120

121

13

130

131

14

15

21

210

211

22

220

221

23

230

231

24

25

26

31

32

33
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Vertiefung

Vorsprung

Flgekante

Vertiefung

Vorsprung

Fugekante

Vertiefung

Vorsprung

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

Flgekante

Vertiefung

Vorsprung

Fugekante

Vertiefung

Vorsprung

Flgekante

Vertiefung

Vorsprung

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

Aufnahme flr ein Funktionselement z.B. eine
Mischkartusche

Verbindungsstiick, Schlauch

Anschlussstiick flr Spllbrause

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Patentanspriiche

1.

Sanitdararmatur mit

- einem Gehausekoérper und
- einer Funktionseinheit,

--die wasserflihrende Bauteile umfasstund
- - im Gehausekorper der Sanitdrarmatur
aufgenommen ist,

wobei der Gehdusekdrper wenigstens zwei schalen-
férmige Einzelteile (1, 2) umfasst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die schalenférmigen Einzelteile (1, 2) aus einer
metallischen Legierung oder einem Kunststoff
im Druckgussverfahren hergestellt und

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

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

Sanitédrarmatur 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.

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

Sanitdrarmatur nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass ein erstes Einzelteil (1) an
seinen Fugekanten (11, 12, 13) Vertiefungen (111,
121, 131) und ein zweites Einzelteil (2) an seinen
Figekanten (21, 22, 23) Vorspriinge (211, 221, 231)
aufweist, derart dass das erste Einzelteil mit den Vor-
spriingen der Flgekanten in die Vertiefungen der
Fligekanten des zweiten Einzelteils greift.
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Sanitararmatur 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 Gehausekorpers
aneinander grenzen und im Innenbereich des Ge-
hausekorpers einen Spalt zueinander aufweisen.

Sanitdrarmatur nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Innenseite der schalenférmigen Einzelteile (1, 2)
Stege oder Kanten (14, 15, 24, 25, 26) zur Positio-
nierung oder Fixierung der Funktionseinheit vorge-
sehen sind.

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

Verfahren zur Herstellung einer Sanitdrarmatur mit
den Schritten:

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

- Einlegen einer Wasserflihrung (3) in eines der
Einzelteile (1,2) des Gehdusekorpers,

- Herstellen des Gehausekorpers durch Fiigen
der schalenférmigen Einzelteile (1, 2) mittels ei-
nes adhasiven oder stoffschliissigen 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 gemafR
dieser Verfahren erfolgt.

Verfahren zur Herstellung einer Sanitararmatur nach
Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Herstellen des Gehdusekorpers eine
Vorbereitung der Fugekanten (11,12, 13, 21, 22, 23)
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 Sanitdrarmatur nach
einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Flgen der Einzelteile (1,
2) mittels Kleben oder Schweiflen eine Nachberei-
tung der Klebefuge oder der Schweiflnaht durch
Schleifen, Birsten oder Polieren erfolgt.
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14. Verfahren zur Herstellung einer Sanitararmatur nach

einem der Anspriche 10 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Beschichtung des Gehause-
korpers erfolgt, mittels der die Trennfugen zwischen
den Einzelteilen (1, 2) Gberdeckt werden, derart,
dass der Gehausekdrper einteilig erscheint.

Geéanderte Patentanspriiche gemidss Regel 137(2)
EPU.

Sanitararmatur mit

- einem Gehausekorper und
- einer Funktionseinheit, die alle wasserfiihren-
den Bauteile umfasst und

im Gehausekdrper der Sanitararmatur auf-
genommen ist,

wobei der Gehdusekdrper wenigstens zwei
schalenférmige Einzelteile (1, 2) umfasst,
- - - die aus einer metallischen Legierung
oder einem Kunststoffim Druckgussverfah-
ren hergestellt sind

dadurch gekennzeichnet, dass

- die schalenférmigen Einzelteile (1,2) zu einem
die Funktionseinheit umschlieRenden Hohlkor-
per mittels eines Flgeverfahrens adhasiv oder
stoffschlissig 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), AlSi12(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) Fligekanten (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 Flgekante einen Vorsprung und an einer
zweiten Fligekante eine Vertiefung aufweist, derart,
dass jeweils eine Fligekante eines Einzelteils mit ei-
nem Vorsprung in eine Vertiefung einer Fligekante
eines zweiten Einzelteils greift.

Sanitdrarmatur 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 Einzelteil mitden Vor-
spriingen der Fiigekanten in die Vertiefungen der
Fligekanten des zweiten Einzelteils greift.

Sanitararmatur 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 Gehdusekodrpers
aneinander grenzen und im Innenbereich des Ge-
hausekorpers einen Spalt zueinander aufweisen.

Sanitdrarmatur nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Innenseite der schalenférmigen Einzelteile (1, 2)
Stege oder Kanten (14, 15, 24, 25, 26) zur Positio-
nierung oder Fixierung der Funktionseinheit vorge-
sehen sind.

Sanitdrarmatur nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass flr den
Gehausekodrper 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 Sanitararmatur mit
den Schritten:

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

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

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

Verfahren zur Herstellung einer Sanitdrarmatur 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 gemafR
dieser Verfahren erfolgt.

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

14.

12

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 Fligen der Einzelteile (1,
2) mittels Kleben oder Schweiften eine Nachberei-
tung der Klebefuge oder der Schweiflnaht durch
Schleifen, Blrsten oder Polieren erfolgt.

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