In der Welt der technischen Lésungen gibt es immer wieder Heraus-
forderungen, die innovative Anséatze erfordern. Unsere neueste Er-
folgsgeschichte dreht sich um die Entwicklung einer Kunststof{-
Absperrklappe, die speziell fiir den Einsatz in HeiBwasserkreisldaufen
von Wellnessbadern konzipiert ist. Diese Klappen erméglichen die
sichere und zuverlassige Steuerung der Wasserversorgung zu den
Wellness-Badewannen und Duschbereichen in einem Freizeitbad.

Bei der Konstruktion der Absperrklappe GEMU 423 aus PP-H
waren folgende Betriebsparameter maBgebend:

Medium: HeiBwasser und sauberes Wasser

Betriebsdruck und Temperatur: 2,5 bar bei 80 °C

Zudem mussten weitere Anforderungen berticksichtigt werden. Die Werk-
stoffbestandigkeit bei den hohen Temperaturen war entscheidend. Benétigt
wurde der Kunststoff PP-H, der nicht zum Standardwerkstoff fir GEMU
Kunststoffklappen gehért. Zudem sollte die Klappenkonstruktion das Schwei-
Ben ermdglichen, um Leckagen zu minimieren. Gefordert war auch die elek-
trische Betatigung, um Larmbelastigungen durch Druckluftkompressoren
im Freizeitbad zu vermeiden. Elektrische Ventile kommen ohne Druckluft
aus und erwiesen sich daher als leise und praktische Lésung.

Der Engineering-Prozess

Der Schlussel zu dieser Erfolgsgeschichte war der Engineering-Prozess:
In enger Zusammenarbeit mit dem GEMU Kunststoff Technologie Zentrum
(KTZ) wurde erstmals Simultaneous Engineering betrieben. Durch umfang-
reiche Simulationen und Tests konnte die Konstruktion der Klappe optimiert
werden, um ideale Produktionsbedingungen zu schaffen. Dies war beson-
ders wichtig, da es sich um eine Sonderanfertigung handelte.

Bevor die Produktion startete, wurde eine griindliche Wirtschaftlichkeits-
prifung durchgefuhrt. Um die Absperrklappe aus PP-H anbieten zu kénnen,
musste ein sowohl wirtschaftliches als auch qualitativ hochwertiges Ferti-
gungsverfahren gewahlt werden. Zwei Optionen standen zur Auswabhl: ein
rein spanendes Verfahren mit einer Produktionsdauer von 30 Minuten oder
ein Spritzgussverfahren, das lediglich drei Minuten dauertund noch ca. drei
Minuten spanende Nachbearbeitung erfordert. Auch in puncto Ressourcen-
verbrauch Uberzeugte das Spritzgussverfahren, da beim Spanen deutlich
mehr Material verbraucht wird.

Schritt 1: Die Machbarkeit

Zu Beginn wurde eine Machbarkeitsstudie durchgefuhrt. Normalerweise
werden solche Klappen im Spritzguss aus PVC hergestellt. Der Werkstoff
PP-H stellte also eine besondere Herausforderung dar. Die mechanischen
Unterschiede erforderten umfangreiche Simulationen durch das GEMU
Kunststoff Technologie Zentrum sowie zuséatzliche In-House-Tests zur Dicht-
heit und Bauteilfestigkeit.

Schritt 2: Prototypenentwicklung

Ein spanendes Verfahren wurde fir die Prototypenentwicklung verwendet,
um sicherzustellen, dass die Absperrklappe aus PP-H genauso funktioniert
wie aus dem Standardmaterial PVC. Dichtheits- und Berstdrucktests wurden
im Haus durchgefuhrt und erfolgreich bestanden.

Schritt 3: Simulationen zur Anderung des Produktionsver-

fahrens

Furdie Serienproduktion fiel die Entscheidung auf das Spritzgussverfahren,
das bei hohen Stiickzahlen wirtschaftlicher ist. Simulationen im GEMU
Kunststoff Technologie Zentrum halfen dabei, die ideale Konstruktion fiir
den Spritzgussprozess zu entwickeln. Die Form sollte wahrend des Spritz-
vorgangs optimal gefillt werden, um Verbrennungen zu vermeiden. Auf
Basis der Simulation fiel die Wahl auf das Scheibenanguss-Verfahren. Die
so hergestellte Absperrklappe GEMU 423 aus PP-H konnte dem Kunden
zu einem attraktiven Preis erfolgreich angeboten werden. Sie wird nun zur
Steuerung der HeiBwasserversorgung in einem franzésischen Freizeitbad
eingesetzt.

»Wir sind stolz auf unsere tiefe Konstruktions- und Fertigungskompetenz.
Dieser Erfolg zeigt, dass wirin der Lage sind, maBgeschneiderte Ldsungen
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Die Simulation zeigt, dass beim Anspritzen (iber den HeiBkanal Verbrenner
entstehen kénnen. Dieses Risiko besteht beim Scheibenanguss nicht.

zu einem wirtschaftlichen Preis anzu-
bieten“, berichtet Kevin Sifer, Team-
leiter Projekte und Design, Business
Unit Industry. ,Unsere Kunden profi-
tieren von unserer Fahigkeit, durch
Tests und Simulationen flexibel die
optimalen
zu schaffen und Werkzeuge an spe-
zifische Produktionsprozesse anzu-

Produktionsbedingungen

passen. Wir sind mehr als nur ein
Hersteller — wir sind Partner fiir maB-
geschneiderte Lésungen.®

In dieser Erfolgsgeschichte steckt
die GEMU Leidenschaft fiir Enginee-
fing und Innovation. Das GEMU Team
freut sich auf die nachsten Heraus-
forderungen.






