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(54) ARMATURENKÖRPER FÜR EINE SANITÄRARMATUR UND HERSTELLUNGSVERFAHREN

(57) Die Erfindung betrifft einen Armaturenkörper (1)
für eine Sanitärarmatur und ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Armaturenkörpers (1) für eine Sanitärarmatur.
Der Armaturenkörper (1) hat eine Außenseite (2), die mit
mindestens einer ersten Teilschale (3) und mindestens
einer zweiten Teilschale (4) gebildet ist, wobei die min-
destens eine erste Teilschale (3) und die mindestens ei-
ne zweite Teilschale (4) zueinander passend angeordnet

sind, wobei zwischen der mindestens einen ersten Teil-
schale (3) und der mindestens einen zweiten Teilschale
(4) mindestens ein Wasserweg (5) gebildet ist und wobei
die Außenseite (2) überwiegend von einer Formmasse
(6) bedeckt ist. Der Armaturenkörper (1) ist einfach und
mit möglichst wenigen Dichtstellen herzustellen und wirkt
nach außen hin einteilig.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Arma-
turenkörper für eine Sanitärarmatur und ein Verfahren
zur Herstellung eines Armaturenkörpers für eine Sani-
tärarmatur. Der Armaturenkörper ist insbesondere ein
Teil bzw. ein Bauteil einer Sanitärarmatur.
[0002] Bei Sanitärarmaturen handelt es sich insbeson-
dere um Thermostatarmaturen und/oder Mischarmatu-
ren, insbesondere um Thermostatmischarmaturen, für
Badewannen, Wandbecken, Handbrausen oder derglei-
chen. Hierzu weisen die Sanitärarmaturen regelmäßig
einen Warmwasserzulauf für Warmwasser und einen
Kaltwasserzulauf für Kaltwasser auf. Zudem weisen die
Sanitärarmaturen regelmäßige eine Auslassöffnung für
Mischwasser auf. Das Warmwasser und das Kaltwasser
können innerhalb der Sanitärarmatur mittels eines Ther-
mostatventils gemischt werden, um eine vorgebbare
Wassertemperatur zu erreichen. Zudem kann der Was-
serdurchfluss bzw. die Wassermenge mittels eines Men-
genregulierventils eingestellt werden. Die Ventile können
mittels separater Stellglieder oder mittels eines gemein-
samen Stellglieds betätigt werden.
[0003] Es sind Wasserarmaturen bekannt, bei denen
die Wasserkanäle bzw. die Wasserwege in einem Grund-
körper geformt sind. Ein solcher Grundkörper ist bei-
spielsweise aus Metall, Kunststoff oder dergleichen ge-
bildet. Bei einem solchen Grundkörper werden die Was-
serkanäle während des Herstellungsprozesses, insbe-
sondere während eines Gießprozesses bzw.
Spritzgießprozesses, mittels entsprechender Formwerk-
zeuge in den Grundkörper eingebracht.
[0004] Sollen nun komplexe Wasserkanäle in einem
gegossenen Grundkörper nach Art eines Kunststoff-
spritzkörpers realisiert werden, so kann es zu Problemen
beim Entformen eines solchen Grundkörpers kommen.
Beim Gießprozess eines solchen Grundkörpers werden
die komplexen Wasserkanäle innerhalb des Grundkör-
pers regelmäßig mittels sich touchierender Schieber rea-
lisiert. Solche Schieber sind erforderlich, wenn ein Was-
serkanal in Entformungsrichtung eine Hinterschneidung
darstellt. Bei einer solchen Herstellung entstehen regel-
mäßig scharfkantige Geometrien, die sich ungünstig auf
den Wasserdurchfluss und die Geräuschentwicklung in-
nerhalb einer Sanitärarmatur auswirken.
[0005] Um die Entformbarkeit zu verbessern, sind Hin-
terschneidungen in Entformungsrichtung der jeweiligen
Wasserkanäle bzw. Wasserwege zu vermeiden. Hierzu
ist es jedoch in der Regel erforderlich, den Grundkörper
in mehrere Baugruppen zu unterteilen. Nachteilig sind
hierbei die zusätzlich entstehenden Dichtstellen und Ver-
bindungsstellen, sowie ein damit einhergehender erhöh-
ter Bauraum. Zudem sind Fertigungstoleranzen beim Zu-
sammensetzen der einzelnen Baugruppen zu berück-
sichtigen.
[0006] Eine weitere Möglichkeit Hinterschneidungen
in Entformungsrichtung zu vermeiden besteht darin, die
Wasserkanäle bzw. die Wasserwege in dem Formwerk-

zeug parallel zu entformen. Hierbei entstehen, bezogen
auf eine Trennfläche des Grundkörpers, offene Wasser-
kanäle, die in Betrachtungsrichtung auf die Trennfläche
nicht hinterschnitten sind. Eine solche Herstellung birgt
jedoch den Nachteil, dass die offenen Wasserkanäle im
Anschluss an die Entformung verschlossen werden müs-
sen. Hierzu kann bspw. ein entsprechender Deckel auf
die Trennfläche aufgebracht werden. Die Fixierung eines
solchen Deckels kann mittels Kleben, Verschrauben,
Reibschweißen, Vibrationsschweißen oder dergleichen
erfolgen. Dies hängt auch davon ab, ob der Grundkörper
mit Kunststoff oder Metall gebildet ist. Ein solcher Her-
stellungsprozess erfolgt in der Regel mehrstufig, weil das
Verschließen der offenen Kanäle der Herstellung des
Grundkörpers und dem Entformen des Grundkörpers
nachgelagert ist. Solche Herstellungsprozesse unterlie-
gen Schwankungen, so dass das Ergebnis nur mit gro-
ßem Aufwand prozesssicher und einheitlich im Rahmen
einer Serienproduktion gewährleistet werden kann.
[0007] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, die mit Bezug auf den
Stand der Technik geschilderten Probleme zumindest
teilweise zu lösen. Insbesondere soll ein Armaturenkör-
per für eine Sanitärarmatur angegeben werden, der ein-
fach herzustellen ist, einen geringen Bauraum benötigt
und möglichst wenig Dichtstellen aufweist. Zudem sollen
die Entformbarkeit erleichtert und Hinterschneidungen in
Entformungsrichtung vermieden werden. Darüber hin-
aus soll der Armaturenkörper von außen betrachtet ein-
teilig wirken. Insbesondere soll auch ein Herstellungs-
verfahren für einen Armaturenkörper angegeben wer-
den, welches ein möglichst einfaches Herstellen eines
kompakten Armaturenkörpers mit möglichst wenigen
Dichtstellen bzw. hoher Dichtigkeit ermöglicht. Zudem
soll eine leichte Entformbarkeit der einzelnen Kompo-
nenten ermöglicht werden und Hinterschneidungen ver-
mieden werden.
[0008] Diese Aufgaben werden gelöst mit einem Ar-
maturenkörper und einem Verfahren zur Herstellung ei-
nes Armaturenkörpers mit den Merkmalen der unabhän-
gigen Patentansprüche. Weitere vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung sind in den abhängigen Patentan-
sprüchen angegeben. Es ist darauf hingewiesen, dass
die in den Patentansprüchen einzeln aufgeführten Merk-
male in beliebiger, technologisch sinnvoller Weise mit-
einander kombiniert werden können und weitere Ausge-
staltungen der Erfindung definieren. Darüber hinaus wer-
den die in den Patentansprüchen angegeben Merkmale
in der Beschreibung näher präzisiert und erläutert, wobei
weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung dar-
gestellt werden.
[0009] Die vorliegende Erfindung gibt einen Armatu-
renkörper für eine Sanitärarmatur an. Der Armaturenkör-
per hat eine Außenseite, die mit mindestens einer ersten
Teilschale und mindestens einer zweiten Teilschale ge-
bildet ist. Die mindestens eine erste Teilschale und die
mindestens eine zweite Teilschale sind passend zuein-
ander angeordnet. Zwischen der mindestens einen ers-
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ten Teilschale und der mindestens einen zweiten Teil-
schale ist mindestens ein Wasserweg gebildet. Die Au-
ßenseite ist überwiegend von einer Formmasse bedeckt.
[0010] Die vorstehende technische Lösung wendet
sich von den bekannten Herstellungsmöglichkeiten für
Armaturenkörper ab. Es wird insoweit weder ein eintei-
liger Grundkörper mit in Entformungsrichtung hinter-
schnittenen Wasserkanälen, noch ein Grundkörper mit
einseitig offenen Kanälen, die nachträglich verschlossen
werden müssen, benötigt. Im Gegensatz dazu wird vor-
geschlagen, die Wasserwege zunächst mittels Teilscha-
len, insbesondere Halbschalen, zu bilden, die anschlie-
ßend außenseitig überwiegend von einer Formmasse
bedeckt werden, insbesondre durch Umspritzen. Auf-
grund der Kombination von inneren Teilschalen mit der
anschließenden äußeren Formgebung können äußere
Dichtstellen bzw. Verbindungsstellen und scharfkantige
Geometrien vermieden werden, wodurch die Wasserwe-
ge sehr strömungsgünstig erzeugt werden können. Dies
wirkt sich vorteilhaft auf den Wasserdurchfluss aus und
ermöglicht es, die Geräuschentwicklung innerhalb des
Armaturenkörpers zu minimieren. Durch diese Art der
Bildung von Wasserwegen erhält man ein solides Bau-
teil, insbesondere Kunststoffteil, ohne unnötige äußere
Dichtstellen. Aufgrund des Bedeckens mit der Formmas-
se und insbesondere des Umspritzens mit der Formmas-
se, ist eine hohe Dichtheit des Armaturenkörpers über
einen langen Benutzungszeitraum gewährleistet, der
darüber hinaus hierdurch nach außen hin einteilig wirkt.
[0011] Die Außenseite des Armaturenkörpers ist mit
der mindestens einen ersten Teilschale und der mindes-
tens einen zweiten Teilschale gebildet, wobei die Teil-
schalen zusammen praktisch die gesamte Außenseite
bilden (ggf. ausgenommen Sensoren, Anschlüsse, Öff-
nungen, etc.). Die Außenseite befindet sich hierbei auf
der dem mindestens einen Wasserweg abgewandten
Seite der Teilschalen. Die Außenseite kann hier auch als
die Außenoberfläche der Teilschalen aufgefasst werden.
Dabei befindet sich der Armaturenkörper üblicherweise
selbst von außen nicht sichtbar im Armaturengehäuse,
so dass die hier angesprochene Außenseite nicht grund-
sätzlich mit einer äußeren Oberfläche der Sanitärarmatur
selbst gleichzusetzen ist.
[0012] Bevorzugt sind die mindestens eine erste Teil-
schale und die mindestens eine zweite Teilschale jeweils
eine Halbschale des Armaturenkörpers. Eine obere bzw.
untere Halbschale betrifft hierbei insbesondere eine obe-
re bzw. untere Hälfte eines Armaturenkörpers. Wenn die
Teilschalen als Halbschalen gebildet sind, so liegt die
Trennung bzw. liegen die Trennflächen der Halbschalen
in einer Ebene, insbesondere einer Teilungsebene bzw.
Trennebene. Eine solche Ausgestaltung mit oberer und
unterer Halbschale ist jedoch nicht zwingend, weil auch
eine Vielzahl erster und/oder zweiter Teilschalen vorhan-
den sein kann, wodurch die Trennflächen der jeweiligen
Teilschalen in mehreren, insbesondere zueinander ge-
neigten, Ebenen liegen. Die Teilschalen sind an ihren
jeweiligen Trennflächen zueinander passend angeord-

net und/oder miteinander verbunden. Dabei können die
Trennflächen z.B. aneinander zur Anlage gebracht sein
und/oder mittels Positionierungselementen z.B. in einen
Formeingriff gebracht sein.
[0013] Zwischen der mindestens einen ersten Teil-
schale und der mindestens einen zweiten Teilschale ist
mindestens ein Wasserweg gebildet. Dies bedeutet mit
anderen Worten auch, dass der Wasserweg entlang der
Strömungsrichtung des Wassers mittels der Teilschalen
umschlossen ist. Üblicherweise sind mehrere Wasser-
wege vorgesehen, die zum Beispiel Kaltwasser, Warm-
wasser und/oder Mischwasser durch den Armaturenkör-
per leiten.
[0014] Die Außenseite des Armaturenkörpers - nach
zusammengesetzten Teilschalen - ist überwiegend von
einer Formmasse bedeckt, also insbesondere zu min-
destens 70% oder 80%. Ganz besonderes bevorzugt ist,
dass die Außenseite vollständig von der Formmasse be-
deckt ist. Dabei sind insbesondere alle Grenzbereiche
der beiden Teilschalten miteinander (Dichtflächen) mit
erfasst. Bevorzugt ist die Außenseite nahezu vollständig
mit der Formmasse bedeckt, wobei Öffnungen des Ar-
maturenkörpers, wie z. B. Einlassöffnungen, Auslassöff-
nungen, Anschlussstutzen oder dergleichen nicht von
der Formmasse bedeckt sind. Mit anderen Worten be-
deutet dies insbesondere, dass die äußere Oberfläche
der Teilschalen auch von der Formmasse (vollständig)
bedeckt sein kann.
[0015] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung wird
vorgeschlagen, dass die mindestens eine erste Teilscha-
le und die mindestens eine zweite Teilschale mit der
Formmasse umspritzt sind. Dies bedeutet insbesondere,
dass die Teilschalen, welche zuvor miteinander verbun-
den wurden, in einem Spritzgusswerkzeug mittels einer
flüssigen Formmasse umspritzt werden. Hierbei sind die
Halbschalen so ausgelegt und miteinander verbunden,
dass sie dem hohen Spritzdruck im Spritzgusswerkzeug
standhalten und gegenüber der flüssigen Formmasse
dicht sind. Mittels des Umspritzens kann das Bedecken
mit der Formmasse in vorteilhafter Weise möglichst
schnell und insbesondere in Serienreife erfolgen.
[0016] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung wird vorgeschlagen, dass zumindest die mindes-
tens eine erste Teilschale, die mindestens eine zweite
Teilschale oder die Formmasse mit einem Kunststoff
oder Silikon gebildet ist bzw. sind. Bevorzugt besteht zu-
mindest die mindestens eine erste Teilschale, die min-
destens eine zweite Teilschale oder die Formmasse aus
einem Kunststoff oder weist einen Kunststoff auf. Dies
ist jedoch nicht zwingend, weil zumindest die mindestens
eine erste Teilschale oder die mindestens eine zweite
Teilschale mit Metall gebildet sein kann. Es ist jedoch
bevorzugt, dass alle Teilschalen mit Kunststoff gebildet
sind. Dies ist besonders vorteilhaft, wenn bspw. Trink-
wasser nicht in Kontakt mit Metall gelangen soll. Die Teil-
schalen selbst können mittels eines Gussverfahrens, ins-
besondere mittels eines Spritzgussverfahrens, gebildet
sein. Es ist jedoch nicht zwingend, dass alle Teilschalen
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aus demselben Kunststoff gebildet sind.
[0017] Es ist weiter bevorzugt, dass die Formmasse
mit bzw. aus einem besonders festen bzw. formsteifen
Kunststoff gebildet ist. Dies führt in vorteilhafter Weise
dazu, dass die Bauteilfestigkeit des Armaturenkörpers
zu einem großen Teil durch die Formmasse bestimmt ist.
[0018] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung wird
vorgeschlagen, dass die mindestens eine erste Teilscha-
le und die mindestens eine zweite Teilschale mittels einer
Feder-Nut-Verbindung miteinander verbunden sind. Ei-
ne Feder-Nut-Verbindung ist bspw. mit mindestens einer
Nut in einer Trennfläche einer zweiten Teilschale und mit
mindestens einem der Nut entsprechenden Vorsprung
auf einer zugehörigen Trennfläche einer ersten Teilscha-
le gebildet. Die Trennflächen betreffen hier jeweils die
Anlageflächen bzw. Kontaktflächen sich kontaktierender
Teilschalen. Hierbei greift der jeweilige Vorsprung zu-
mindest teilweise in die entsprechende Nut ein. Eine Teil-
schale kann mehrere Nuten und/oder Vorsprünge auf-
weisen.
[0019] Die Feder-Nut-Verbindung dient nicht nur dazu,
die Teilschalen miteinander formschlüssig zu fügen, son-
dern auch dazu, die Wasserwege zwischen den bzw.
innerhalb der Teilschalen abzudichten. Hier ist insbeson-
dere eine Dichtheit von außen nach innen bereitzustel-
len, die für den dem Verbinden nachgeschalteten Pro-
zess, das Bedecken und insbesondere Umspritzen mit
der Formmasse erforderlich ist. Ein solcher nachge-
schalteter Prozess kann bspw. in einer zweiten Werk-
zeugform durchgeführt werden, wobei die einzelnen Teil-
schalen zuvor in einer ersten Werkzeugform gegossen
sein können. Es ist für die Dichtheit auch vorteilhaft, wenn
die Trennung bzw. die Trennflächen der Teilschalen in
einer Ebene liegen und somit eine obere und eine untere
Halbschale gebildet ist. Hierdurch wird die Anzahl der
Dichtstellen reduziert, was sich vorteilhaft auf das an-
schließende Bedecken bzw. Umspritzen auswirkt. Hier
ist auch zu erwähnen, dass die Dichtheit der Verbin-
dungsstellen der Teilschalen für den späteren Anwen-
dungsfall in einer Sanitärarmatur von untergeordneter
Rolle ist, weil alle nach außen gehenden Dichtstellen erst
beim Bedecken und insbesondere beim Umspritzen mit
der Formmasse gebildet werden.
[0020] Eine Feder-Nut-Verbindung zwischen den Teil-
schalen ist jedoch nicht zwingend (allein vorzusehen),
weil die Teilschalen auch mittels einer Klebverbindung
oder einer stoffschlüssigen Verbindung, insbesondere
unter Einfluss von Wärme, gefügt sein können. Als "stoff-
schlüssig" werden hier Verbindungen bezeichnet, bei de-
nen die Verbindungspartner durch atomare oder mole-
kulare Kräfte zusammengehalten werden.
[0021] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung wird vorgeschlagen, dass im Bereich einer Austritt-
söffnung des mindestens einen Wasserwegs mittels der
Formmasse ein Hohlraum gebildet ist. Hierbei erstreckt
sich der Hohlraum über einen Endbereich der mindes-
tens einen ersten Teilschale und der mindestens einen
zweiten Teilschale hinaus. Mittels einer solchen Ausge-

staltung ist es in vorteilhafter Weise möglich, dass alle
nach außen gehenden Dichtstellen bzw. Verbindungs-
und/oder Anschlussstellen, insbesondere für Wasseran-
schlüsse, Ventile und/oder Stellglieder, und/oder Was-
serauslässe erst mit der Formmasse gebildet werden.
Der Hohlraum erstreckt sich insbesondere in oder ent-
gegen einer Strömungsrichtung bzw. Förderrichtung des
Wasserwegs über die Austrittsöffnung des Wasserwegs
bzw. über den Endbereich der Teilschalen hinaus. Zu-
dem kann sich der Hohlraum auch in einer Richtung quer
zu der Förderrichtung bzw. Strömungsrichtung des Was-
serwegs über die Austrittsöffnung des Wasserwegs bzw.
über den Endbereich der Teilschalen hinaus erstrecken.
Dies bedeutet mit anderen Worten insbesondere, dass
ein Durchmesser des Hohlraums größer ist als ein Durch-
messer des Wasserwegs.
[0022] Ein Querschnitt des Wasserwegs bzw. des
Hohlraums ist hier im Wesentlichen senkrecht auf einer
Strömungsrichtung bzw. Förderrichtung des Wasser-
wegs verstanden. Der Wasserweg und/oder der Hohl-
raum können im Querschnitt kreisförmig, oval oder eckig
gebildet sein.
[0023] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung wird vorgeschlagen, dass der Hohlraum mit zumin-
dest einem Dichtungsmittel oder einem Verbindungsmit-
tel ausgeführt ist. Ein Verbindungsmittel kann hier in der
Art eines Gewindes, mittels Rastzungen oder mittels zu-
mindest eines Clips oder dergleichen ausgeführt sein.
Ein Dichtungsmittel kann hier in der Art einer zusätzli-
chen Dichtung, wie bspw. einer O-Ring-Dichtung oder
einer Scheibendichtung oder dergleichen ausgeführt
sein. Dies ist jedoch nicht zwingend, weil eine Dichtung
auch mittels einer entsprechenden Innenformung der In-
nenkontur des Hohlraums erreicht werden kann. Hierbei
kann der Hohlraum auch als Dichtungsbereich aufge-
fasst werden, wobei sich bspw. ein mit der Formmasse
gebildeter Vorsprung von einem Innenumfang des Dich-
tungsbereichs weiter nach innen erstreckt.
[0024] Der Hohlraum kann darüber hinaus auch dazu
ausgebildet sein, einen Einsatz aufzunehmen, der mit
bzw. aus Metall oder Kunststoff gebildet ist. Ein solcher
Einsatz kann bspw. zur Verbindung mit einem Ventil oder
einem Wasseranschluss dienen. Ein solcher Einsatz
kann ebenfalls und insbesondere in einem Verfahrens-
schritt mit den Teilschalen mit der Formmasse bedeckt
und bevorzugt umspritzt werden.
[0025] Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung wird
ein Verfahren zur Herstellung eines Armaturenkörpers
für eine Sanitärarmatur vorgeschlagen. Das Verfahren
umfasst zumindest die folgenden Schritte:

a) Bereitstellen mindestens einer ersten Teilschale
und mindestens einer zwei Teilschale,
b) Passendes Anordnen der mindestens einen ers-
ten Teilschale zu der mindestens einen zweiten Teil-
schale, wobei eine Außenseite des Armaturenkör-
pers gebildet wird und wobei zwischen der mindes-
tens einen ersten Teilschale und der mindestens ei-
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nen zweiten Teilschale mindestens ein Wasserweg
gebildet wird,
c) Bedecken eines überwiegenden Anteils der Au-
ßenseite mit einer Formmasse.

[0026] Die vorangehend angedeutete Reihenfolge der
Schritte ergibt sich bei der Herstellung eines Armaturen-
körpers. Es ist jedoch auch möglich mittels des beschrie-
benen Herstellungsverfahrens eine Vielzahl von Arma-
turenkörpern parallel bzw. zeitgleich herzustellen, insbe-
sondere im Rahmen einer Serienfertigung. Die Teilscha-
len sollen insbesondere nicht mit der Formmasse be-
deckt werden, bevor sie miteinander verbunden sind.
[0027] In Schritt a) erfolgt das Bereitstellen der Teil-
schalen bevorzugt mittels eines Gussvorgangs, bevor-
zugt mittels eines Spritzgussvorgangs und ganz beson-
ders bevorzugt mittels eines Kunststoffspritzgussvor-
gangs. Insbesondere kann das Bereitstellen in Schritt a)
in einem ersten Prozessschritt und insbesondere in einer
ersten Werkzeugform erfolgen.
[0028] In Schritt b) erfolgt das Anordnen bzw. Verbin-
den der Teilschalen insbesondere mittels eines Aufle-
gens und/oder Verbindens der jeweiligen Trennflächen
der einzelnen Teilschalen. Wenn die Teilschalen zuein-
ander ausgerichtet angeordnet sind, ist eine Außenseite
des Armaturenkörpers gebildet. Diese Außenseite kann
auch als die Außenoberfläche der einzelnen Teilschalen
verstanden werden. Der Wasserweg wird hier dadurch
gebildet, dass die Teilschalen im verbundenen Zustand
im Inneren einen Hohlraum begrenzen, der von einem
Einlass zu einem Auslass von einem Wasser durch-
strömbar ist.
[0029] In Schritt c) wird ein überwiegender Anteil der
Außenseite mit der Formmasse bedeckt. Dies bedeutet
insbesondere, dass die Außenoberfläche der Teilscha-
len derart vollständig bedeckt wird, dass nur noch die
Öffnungen des Armaturenkörpers, insbesondere die
Wassereinlässe, Wasserauslässe, Ventilanschlüsse
oder dergleichen, frei von Formmasse sind.
[0030] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung wird vorgeschlagen, dass das Verbinden in Schritt
b) mittels einer Feder-Nut-Verbindung erfolgt. Hier wird
auf die vorangehenden Erläuterungen zur Feder-Nut-
Verbindung vollumfänglich Bezug genommen. Eine Fe-
der-Nut-Verbindung ist jedoch nicht zwingend, weil das
Verbinden in Schritt b) auch mittels einer Klebverbin-
dung, oder einer stoffschlüssigen Verbindung, insbeson-
dere mittels eines Schweißvorgangs, erfolgen kann.
[0031] Nach einem weiteren vorteilhaften Aspekt wird
vorgeschlagen, dass in Schritt c) zumindest ein Teilbe-
reich der mindestens einen ersten Teilschale und der
mindestens einen zweiten Teilschale mit der Formmasse
umspritzt wird. Zum Umspritzen wird auch hier vollum-
fänglich auf die vorangehenden Erläuterungen zum Um-
spritzen Bezug genommen. Insbesondere kann das Um-
spritzen in Schritt c) in einem zweiten Prozessschritt und
insbesondere in einer zweiten Werkzeugform durchge-
führt werden.

[0032] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung wird vorgeschlagen, dass in Schritt c) im Bereich
einer Austrittsöffnung des mindestens einen Wasser-
wegs mittels der Formmasse ein Hohlraum gebildet wird,
wobei sich der Hohlraum über einen Endbereich der min-
destens einen ersten Teilschale und der mindestens ei-
nen zweiten Teilschale hinaus erstreckt. Auch hier wer-
den die vorangehenden Erläuterungen zum Hohlraum
vollständig in Bezug genommen.
[0033] Das Ausbilden des Hohlraums und insbeson-
dere eines Dichtungsbereichs kann auch hier in einem
zweiten Prozessschritt und insbesondere in einer zwei-
ten Werkzeugform erfolgen. Hierbei werden insbeson-
dere alle Dichtstellen, die den Armaturenkörper nach au-
ßen bzw. mit externen Einrichtungen lösbar verbindbar
machen, mittels der Formmasse gebildet. Hierzu ist die
zweite Werkzeugform bevorzugt als ein Kunststoffspritz-
gusswerkzeug gebildet. Innerhalb der zweiten Werk-
zeugform sind hierbei weiter bevorzugt die bereits mit-
einander verbundenen Teilschalen gehalten und werden
mit der Formmasse von außen umspritzt. Hierbei kann
die zweite Werkzeugform auch dazu ausgebildet sein,
ein Umspritzen eines Hohlraums zu ermöglichen, der
den Teilschalen in oder entgegen einer Strömungsrich-
tung des Wasserwegs vor- bzw. nachgelagert ist. Hierzu
kann die zweite Werkzeugform bspw. einen Gießkern,
einen dem Hohlraum entsprechenden Innenkörper oder
dergleichen umfassen.
[0034] Die vorstehend im Zusammenhang mit dem Ar-
maturenkörper erörterten Details, Merkmale und vorteil-
hafte Ausgestaltungen können entsprechend auch bei
dem hier vorgestellten Herstellungsverfahren auftreten
und umgekehrt. Insoweit wird auf die dortigen Ausfüh-
rungen zur näheren Charakterisierung der Merkmale
vollumfänglich Bezug genommen.
[0035] Die Erfindung sowie das technische Umfeld
werden nachfolgend anhand der Figuren erläutert. Die
Figuren zeigen Details, die die Erfindung nicht be-
schränkten sollen. Insbesondere ist nicht anzunehmen,
dass alle der Details einer Figur separat nur in der dar-
gestellten Weise ausgeprägt sein müssen oder nur in der
dargestellten Kombination miteinander auftreten kön-
nen. Sollte eine solche Situation vorliegen, wird hier ex-
plizit darauf hingewiesen. Es zeigen schematisch:

Fig. 1: eine Schnittdarstellung eines Armaturenkör-
pers, und

Fig. 2: eine perspektivische Ansicht eines Armaturen-
körpers.

[0036] Fig. 1 zeigt einen Armaturenkörper 1 in einer
Schnittdarstellung. Der Armaturenkörper 1 hat eine Au-
ßenseite 2. Die Außenseite 2 ist hier mit einer ersten
Teilschale 3 und einer zweiten Teilschale 4 gebildet. Da
hier zwei Teilschalen vorliegen, handelt es sich bei der
ersten Teilschale 3 z.B. um eine obere Halbschale 15
und bei der zweiten Teilschale 4 um eine untere Halb-
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schale 16. Die erste Teilschale 3 und die zweite Teilscha-
le 4 sind an einer Trennfläche 17 miteinander verbunden.
Zwischen der ersten Teilschale 3 und der zweiten Teil-
schale 4 ist ein Wasserweg 5 gebildet. Der Wasserweg
5 hat zwei Austrittsöffnungen 7. Im linken Teil der Fig. 1
ist die Austrittsöffnung 7 nach links, und im rechten Teil
der Fig. 1 ist die Austrittsöffnung 7 nach oben gerichtet.
Ob es sich bei der Austrittsöffnung 7 um einen Einfluss
oder Ausfluss für Wasser handelt, ist abhängig von der
Strömungsrichtung des Wassers in dem Wasserweg 5.
[0037] Die Außenseite 2 ist überwiegend von einer
Formmasse 6 bedeckt. Nach der Darstellung der Fig. 1
sind die erste Teilschale 3 und die zweite Teilschale 4
mit der Formmasse umspritzt. Hierbei umgibt die Form-
masse 6 die äußere Oberfläche der oberen Halbschale
15 und der unteren Halbschale 16. Die Formmasse 6
ermöglicht eine besonders homogen wirkende Außen-
kontur des Armaturenkörpers 1.
[0038] Es ist auch zu erkennen, dass die erste Teil-
schale 3 und die zweite Teilschale 4 nahezu vollständig
mit der Formmasse umspritzt sind, wobei jedoch die Aus-
trittsöffnungen 7 der Wasserwege 5 von der Formmasse
6 nicht verschlossen sind.
[0039] In Fig. 1 sind die obere Halbschale 15 und die
untere Halbschale 16 jeweils mit Kunststoff gebildet.
Hierzu sind die obere Halbschale 15 und die untere Halb-
schale 16 in einem Kunststoffspritzgusswerkzeug her-
gestellt. Die Formmasse 6 ist hier ebenfalls mit Kunststoff
gebildet. Die obere Halbschale 15 und die untere Halb-
schale 16 wurden in einem verbundenen Zustand mit der
Formmasse 6, nämlich dem Kunststoff, umspritzt.
[0040] Gemäß der Darstellung nach Fig. 1 ist auch er-
kennbar, dass die Trennung der oberen Halbschale 15
und der unteren Halbschale 16 in einer Ebene liegt. Somit
ist in dieser Ebene die Trennfläche 17 gebildet. Entlang
der Trennfläche 17 sind die obere Halbschale 15 und die
untere Halbschale 16 mittels einer Feder-Nut-Verbin-
dung 10 miteinander verbunden.
[0041] Die Fig. 1 zeigt im linken Bereich weiter, dass
anschließend und/oder fluchtend der Austrittsöffnung 7
des Wasserwegs 5 mittels der Formmasse 6 ein Hohl-
raum 8 gebildet ist. Hierbei erstreckt sich der Hohlraum
8 über einen Endbereich 9 der ersten Teilschale 3 und
der zweiten Teilschale 4 hinaus. Im linken Teil der Fig.
1 ist gezeigt, dass sich der Hohlraum 8 entgegen einer
beispielhaften Strömungsrichtung 20 über die Austritts-
öffnung 7 und den Endbereich 9 hinaus erstreckt. Zudem
ist auch ein Innendurchmesser des Hohlraums 8 größer
als ein Innendurchmesser des Wasserwegs 5. Der in Fig.
1 links dargestellte Hohlraum 8 ist mit einem Dichtungs-
mittel 11 bzw. einem Verbindungsmittel 12 ausgeführt.
Hierzu weist der Hohlraum 8 eine Innenformung in der
Art eines Gewindes 13 auf. Somit stellt der linke Hohl-
raum 8 auch einen Dichtungsbereich 14 dar.
[0042] Im rechten Teil der Fig. 1 erstreckt sich der Hohl-
raum 8 in der beispielhaften Strömungsrichtung 20 über
die Austrittsöffnung 7 und den Endbereich 9 hinaus. Zu-
dem ist auch hier der Innendurchmesser des Hohlraums

8 größer als ein Innendurchmesser der nach oben ge-
richteten Austrittsöffnung 7 des Wasserwegs 5. Aufgrund
dieser Ausgestaltung kann realisiert werden, dass alle
nach außen gehenden bzw. zu einer externen Einrich-
tung gerichteten Dichtstellen bzw. Verbindungsstellen
mittels der Formmasse 6 gebildet sind.
[0043] In Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht des
Armaturenkörpers 1 für eine Sanitärarmatur gezeigt. Die
Außenseite 2 des Armaturenkörpers ist überwiegend von
der Formmasse 6 bedeckt. Die Außenseite 2 ist mit einer
ersten Teilschale 3 und einer zweiten Teilschale 4 gebil-
det. Da hier zwei Teilschalen vorgesehen sind, handelt
es sich bei der ersten Teilschale 3 um eine obere Halb-
schale 15 und bei der zweiten Teilschale 4 um eine untere
Halbschale 16, die an ihren jeweiligen Trennflächen 17
miteinander verbunden sind. Die Verbindung der oberen
Halbschale 15 und der unteren Halbschale 16 erfolgt mit-
tels einer Feder-Nut-Verbindung 10. Hier ist sowohl auf
der linken Seite als auch auf der rechten Seite eine Fe-
der-Nut-Verbindung 10 dargestellt. Die Feder-Nut-Ver-
bindung 10 verläuft entlang der Trennfläche 17 der bei-
den Teilschalen.
[0044] Zur Ausbildung der Feder-Nut-Verbindung 10
weist die obere Halbschale 15 links und rechts jeweils
einen Vorsprung 18 und die untere Halbschale 16 links
und rechts jeweils eine Nut 19 auf. Die Vorsprünge 18
greifen in die Nuten 19 ein. Die Vorsprünge 18 bzw. die
Nuten 19 erstrecken sich hier in bzw. entgegen einer
Strömungsrichtung bzw. Ausbreitungsrichtung des Was-
serwegs 5.
[0045] Die perspektivische Ansicht der Fig. 2 ist von
außen auf den in Fig. 1 links dargestellten Hohlraum 8
gerichtet. Der Hohlraum 8 ist mit einem Verbindungsmit-
tel 12, nämlich einer Innenformung in der Art eines Ge-
windes 13, ausgeführt. Hier ist bspw. eine entsprechende
Wasserzuleitung mit einem Außengewinde
anschließbar.
[0046] Damit werden ein Armaturenkörper und ein
Verfahren zur Herstellung eines Armaturenkörpers für
eine Sanitärarmatur aufgezeigt, wobei der Armaturen-
körper mit möglichst wenigen Dichtstellen gebildet ist und
nach außen hin einteilig wirkt. Zudem ist der Armaturen-
körper einfach und insbesondere im Rahmen einer Se-
rienfertigung herstellbar und benötigt einen geringen
Bauraum.

Bezugszeichenliste

[0047]

1 Armaturenkörper
2 Außenseite
3 erste Teilschale
4 zweite Teilschale
5 Wasserweg
6 Formmasse
7 Austrittsöffnung
8 Hohlraum

9 10 



EP 3 070 209 A1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

9 Endbereich
10 Feder-Nut-Verbindung
11 Dichtungsmittel
12 Verbindungsmittel
13 Gewinde
14 Dichtungsbereich
15 obere Halbschale
16 untere Halbschale
17 Trennfläche
18 Vorsprung
19 Nut
20 Strömungsrichtung

Patentansprüche

1. Armaturenkörper (1) für eine Sanitärarmatur, mit ei-
ner Außenseite (2), die mit mindestens einer ersten
Teilschale (3) und mindestens einer zweiten Teil-
schale (4) gebildet ist, wobei die mindestens eine
erste Teilschale (3) und die mindestens eine zweite
Teilschale (4) zueinander passend angeordnet sind,
wobei zwischen der mindestens einen ersten Teil-
schale (3) und der mindestens einen zweiten Teil-
schale (4) mindestens ein Wasserweg (5) gebildet
ist und wobei die Außenseite (2) überwiegend von
einer Formmasse (6) bedeckt ist.

2. Armaturenkörper nach Patentanspruch 1, wobei die
mindestens eine erste Teilschale (3) und die min-
destens eine zweite Teilschale (4) mit der Formmas-
se (6) umspritzt sind.

3. Armaturenkörper nach Patentanspruch 1 oder 2, wo-
bei zumindest die mindestens eine erste Teilschale
(3), die mindestens eine zweite Teilschale (4) oder
die Formmasse (6) mit einem Kunststoff oder Silikon
gebildet ist.

4. Armaturenkörper nach einem der vorhergehenden
Patentansprüche, wobei die mindestens eine erste
Teilschale (3) und die mindestens eine zweite Teil-
schale (4) mittels einer Feder-Nut-Verbindung (10)
miteinander verbunden sind.

5. Armaturenkörper nach einem der vorhergehenden
Patentansprüche, wobei im Bereich einer Austritts-
öffnung (7) des mindestens einen Wasserwegs (5)
mittels der Formmasse (6) ein Hohlraum (8) gebildet
ist, wobei sich der Hohlraum (8) über einen Endbe-
reich (9) der mindestens einen ersten Teilschale (3)
und der mindestens einen zweiten Teilschale (4) hi-
naus erstreckt.

6. Armaturenkörper nach Patentanspruch 5, wobei der
Hohlraum (8) mit zumindest einem Dichtungsmittel
(11) oder einem Verbindungsmittel (12) ausgeführt
ist.

7. Verfahren zur Herstellung eines Armaturenkörpers
(1) für eine Sanitärarmatur, umfassend zumindest
die folgenden Schritte:

a) Bereitstellen mindestens einer ersten Teil-
schale (3) und mindestens einer zwei Teilschale
(4),
b) Passendes Anordnen der mindestens einen
ersten Teilschale (3) zu der mindestens einen
zweiten Teilschale (4), wobei eine Außenseite
(2) des Armaturenkörpers (1) gebildet wird und
wobei zwischen der mindestens einen ersten
Teilschale (3) und der mindestens einen zweiten
Teilschale (4) mindestens ein Wasserweg (5)
gebildet wird,
c) Bedecken eines überwiegenden Anteils der
Außenseite (2) mit einer Formmasse (6).

8. Verfahren nach Patentanspruch 7, wobei das Ver-
binden in Schritt b) mittels einer Feder-Nut-Verbin-
dung (10) erfolgt.

9. Verfahren nach Patentanspruch 7 oder 8, wobei in
Schritt c) zumindest ein Teilbereich der mindestens
einen ersten Teilschale (3) und der mindestens ei-
nen zweiten Teilschale (4) mit der Formmasse (6)
umspritzt wird.

10. Verfahren nach einem der Patentansprüche 7 bis 9,
wobei in Schritt c) im Bereich einer Austrittsöffnung
(7) des mindestens einen Wasserwegs (5) mittels
der Formmasse (6) ein Hohlraum (8) gebildet wird,
wobei sich der Hohlraum (8) über einen Endbereich
(9) der mindestens einen ersten Teilschale (3) und
der mindestens einen zweiten Teilschale (4) hinaus
erstreckt.

11 12 



EP 3 070 209 A1

8



EP 3 070 209 A1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 070 209 A1

10

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55


	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

