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Klosettsitze werden aus den
unterschiedlichsten Mate-
rialien hergestellt. Der dénische
Produzent Pressalit benutzt
hierfUr Duroplaste, Materialien
also, die sich nach der Form-
gebung und Aushértung nur
noch mechanisch bearbeiten,
nicht aber verformen lassen.

75 Modelle und

125 Farben

Als 1954 die Pressalit A/S ge-
grindet wurde, startete das Un-
ternehmen mit der Produktion
qualitativ hochwertiger WC-
Sitze im dénischen Ry auf Jit-
land. Der Export begann 1962
und umfaldte gerade mal zwei
WC-Sitz-Modelle in Schwarz.
Heute werden etwa 75 Model-
le in 125 Farbvarianten ange-
boten. Darunter findet sich der
muschelformige Sitz mit Perl-
muttglanz und goldenen Schar-
nieren genauso wie das zeitlos-
elegante Universalmodell 3000
oder der neutrale weil3e Sitz mit
vandalen- und diebstahlsiche-
rem Scharnier. Doch wie ent-
steht nun eigentlich ein WC-
Sitz?

Vom Granulat bis zum
fertigen WC-Sitz

Als Rohstoff dient ein duropla-
stischer Kunststoff, der als Gra-
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Der WC-Sitz ist eines
der haufigsten Zu-
behorteile, die ein In-
stallateur einbauen
muf. Uber seine Her-
stellung macht er sich
kaum Gedanken. Wir
haben uns bei einem
der bekanntesten Her-
steller, dem danischen
Unternehmen Pressalit,
umgesehen.

Bekannt geworden ist Pressalit mit
designorientierten Klosett-Sitzen

nulat im gewdinschten Farbton
angeliefert wird. Bei den De-
kor-Sitze wird zudem mit Foli-
en gearbeitet. Zufuhr, Lagerung
und Bestellung des Rohstoffs
sind EDV-gesteuert. Ein Auto-
matenkran sorgt dafirr, dai3 die
bestellten Material-Paletten fr
dieaktuelle Produktion ausdem
Lagerbestand geholt und neben
dem Einfulltrichter der entspre-

chenden Pref3maschine abge-
stellt werden. Mittels eines Va-
kuum-Liftes gelangt der Roh-
stoff Uber den Trichter in die
Preffmaschine. Auf diese Wei-
se beschickt ein einziger Mitar-
beiter alle 38 vorhandenen Ma-
schinen.

Prelmaschinen

Im Gegensatz zum Spritzgie-
f3en, bei dem man geschmolze-
nes Materia in eine
kalte Form spritzt,
wird beim Herstel-
len von duroplasti-
schen  Gegenstén-
den kaltes Granulat
in eine heil}e Form
geschittet. Bei dem
danischen  Unter-
nehmen gibt der Be-
diener der Prelfma-
schine vor Produkti-
onsbeginn ale not-
wendigen Daten in
das EDV-Modul der Maschine
ein, die mit Formen fir Sitzring
und Deckel des zu produzie-
renden Modells bestiickt sind.
Nach dem automatischen Ful-
len der unteren Form mit genau
abgewogener  Granulatmenge
schliefdt sich die Maschine. Bei
ca. 370 Tonnen Druck und ei-
ner Temperatur von 135 Grad
Celsius betragt die Dauer des
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Am Anfang
steht das Form-
modell, es ent-
steht durch
Kopierfrasen

Von den Model-
len werden die
Formen fir Sitz-
ring und Deckel
hergestellt

Der granulierte,
eingeféarbte
Kunststoff ge-
langt portio-niert
in die Formen
an der Prel3-
maschine

Pref3vorgangs etwa 6 bis 7, bei  nimmt ein Mitarbeiter das Vor-
Dekor-Sitzen 12 Minuten. Ist produkt und untersucht es auf
das Material ausgehértet, ent-  Fehlerfreiheit. AuBerdem wer-
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den die Grate, die sich an der
Schliefffuge von Ober- und
Unterform an Sitzring- und
Deckelrohling bilden, abge-
schlagen. Die Reste gelangen —
ebenso wie fehlerhafte Produk-
te — Uber einen Trichter zur
Sammelstelleim Untergeschol3.

Schleifen und polieren
Die Rohlinge werden anschlie-
fend zum Schleifen und Polie-
ren in die Roboter-Abteilung
beférdert. An deren Eingang re-
gistriert eine Kamera zunachst
das jeweilige Sitz- und Dek-
kelmodell. Dann erfolgt die
Programmierung des Roboters
mit den spezifischen Schleif-
und Polierdaten. Nach der Be-
arbeitung legt der Roboter die
mit seinen Saugnadpfen aufge-
nommenen Teile auf einem
Flieffband ab. Dieser Vorgang
dauert zwischen 30 bis 55 Se-
kunden, entsprechend des Mo-
dells.

Zur Auslieferung bereit
Daraufhin versehen die Mitar-
beiter der Montageabteilung die
Sitze und Deckel mit Puffern
und Fahnen und setzen sie zu
kompletten Einheiten zusam-
men. Nach einer nochmaligen
Kontrolle wird die Ware ver-
packt und — nach Auftrégen ge-
ordnet — fur den Versand vor-
bereitet.

Begehrter Abfall

Die Pref3abfélle Ubrigens wer-
den exportiert. geschreddert
und geschrotet sind sie ein be-
gehrter Rohstoff zum schonen-
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Bei ca. 370 Ton-
nen Druck und
einer Tempera-
tur von 135
Grad Celsius
entstehen die
Rohlinge

Nach dem Ab-
schlagen der
Grate Uberneh-
men Roboter
die Schleif- und
Polierarbeiten

In der Montage-
abteilung erfol-
gen das Einset-
zen der Puffer,
das Befestigen
der Scharniere
und der Zusam-
menbau von
Sitzring und
Deckel

Sorgfaltig wer-
den die Produk-
te fur das , Multi
System” in Kar-
tons aus Recyc-
ling-Pappe ver-
packt, die mit
Maisstarkemehl
verklebt und un-
giftigen Wasser-
farben bedruckt
sind

den Abstrahlen der Anstriche
der empfindlichen AuRenhaut
von Flugzeugen.

eben einer weiteren Steige-

rung von Produktion und
Absatz der WC-Sitze sieht die
Unternehmensleitung grofRere
Wachstumschancen bei den so-
genannten ,, Care"-Produkten,
wie dem ,Multi System*. Hin-
ter diesem Namen verbirgt sich
das Programm einer Spezial-
einrichtung fur Badezimmer. In
einer unserer folgenden Aus
gaben werden wir ausfihrlich
Uber die Eigenschaften und die
Montage dieses Systems be-
richten. ews

Geberit-Seminare '97

Seinen Partnern in den Sa-
nitar-Planungsbiros  und
-Installationsbetrieben so-
wie dem Grofthandel bie-
tet Geberit im 1. Halbjahr
1997 wieder zahlreiche
Seminare und Schulungs-
moglichkeiten im Werk
Pfullendorf an.

Termine und Einzelheiten
sowie die Anforderung de-
taillierter Unterlagen rich-
ten Sie mit vollem Namen
und genauer Anschrift an:
Geberit GmbH,

Abt. Kundenschulung,
Postfach 11 20,

88617 Pfullendorf
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