
Per minimizzare il tempo di sviluppo dei nuovi pro-
dotti Geberit International realizza numerosi prototi-
pi utilizzando la stampa 3D. Dal 2016, l'azienda sviz-
zera usa il sistema di sinterizzazione laser selettiva 
S1 di Sintratec (commercializzato in Italia da CMF 
Marelli) per ottimizzare il design ed eseguire i test sui 
materiali nel proprio laboratorio di prototipazione.
Il gruppo Geberit, società di primaria importanza 
nei componenti sanitari in Europa, gestisce 29 sta-
bilimenti di produzione in oltre 50 paesi. Prima che 
il Gruppo rilasci sul mercato un nuovo prodotto, 
quest'ultimo deve soddisfare una serie di requisiti. 
Nella sede centrale del Gruppo, tutti i prototipi ven-
gono sottoposti a test di qualità, funzionalità, design 
e facilità di montaggio. Gli ingegneri di sviluppo dei 
vari reparti beneficiano del moderno laboratorio di 
prototipazione, che consente loro di attuare le pro-
prie idee in breve tempo.
Prima della produzione in serie (ad esempio per 
stampaggio a iniezione), ciascun componente è sot-
toposto a diverse varianti progettuali. Nel laborato-
rio di prototipazione di Geberit è disponibile una va-
sta gamma di dispositivi professionali di stampa 3D 
con vari processi diversi. Ogni anno vengono stam-
pate in totale circa 16.000 parti tramite SLS, FDM, 
SLA, 3DP o MJF.

Dai prototipi SLS alle parti prodotte in serie, per 
ottimizzare il design e ridurre il time-to-market: il 
caso della guaina di una valvola per connessione 
ad angolo per installazione in spazi ristretti.

L'SLS 'libera' 
l'immaginazione

A flexible sheathing of a valve connection angle for 
installation in confined spaces: from SLS prototypes 
to mass producted partes optimizing design and si-
gnificantly reducing time-to-market.

In order to minimize the development time for new pro-
ducts, Geberit International manufactures many protot-
ypes using 3D printing. Since 2016, the Swiss company 
uses the selective laser sintering Sintratec S1 (distributed 
in Italy by CMF Marelli) for design optimization and mate-
rial testing in its prototyping laboratory.The Geberit Group, 
market leader for sanitary parts in Europe, operates 29 pro-
duction plants in over 50 countries. Before the Group relea-
ses a new product for market launch, it must meet a variety 
of requirements. At the Group headquarters, all prototypes 
are tested for quality, functionality, design and ease of as-
sembly. Development engineers from various departments 
benefit from the modern prototyping laboratory. It allows 
them to implement their ideas within a short time.Before 
mass production (e.g. injection moulding), each component 
undergoes several design variants. A considerable number 
of professional devices are available in Geberit’s prototyping 
laboratory with a wide range of 3D printing processes. A to-
tal of around 16,000 parts are printed each year – by SLS, 
FDM, SLA, 3DP or MJF.

SPECIAL SOLUTIONS FOR CONFINED SPACES
One recent product concept was a flexible sheathing of a 
valve connection angle for installation in confined spaces. 
Roger Baggenstos, Geberit development engineer in the 
Piping Systems division, develops special solutions such 
as this: “Supply systems are insulated so that as little heat 
as possible is radiated from the hot water pipe to the cold 
water pipe – in that way, the hot water remains warm and 

SLS sparks our imagination
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SOLUZIONI SPECIALI PER SPAZI RISTRETTI
Un recente concept di prodotto riguardava lo sviluppo di 
una guaina flessibile per la connessione ad angolo di una 
valvola da installare in spazi ristretti. Roger Baggenstos, 
ingegnere sviluppatore della divisione Piping Systems di 
Geberit, sviluppa soluzioni speciali come questa: “I siste-
mi di alimentazione sono isolati in modo da irradiare il 
minor calore possibile dal tubo dell'acqua calda a quel-
lo dell'acqua fredda, così il fluido mantiene la propria 
temperatura. Ciò è necessario anche per conformarsi 
ai requisiti normativi. Per l'angolo di connessione della 
valvola, ad esempio, utilizziamo polipropilene espanso, 
in breve EPP”. La materia plastica espansa è elastica e 
allo stesso tempo meccanicamente resistente. 
I requisiti igienici generalmente influenzano il design 
delle linee di approvvigionamento idrico, che oggi sono 
progettate per mantenere la distanza del tubo con un 
livello di acqua stagnante il più basso possibile. In passa-
to, ad esempio, un tubo separato portava al lavandino, 
uno alla toilette e uno alla doccia, mentre oggi la linea 
prosegue direttamente da un'installazione all'altra.

PROTOTIPI FUNZIONALI SUBITO DISPONIBILI
Geberit utilizza la tecnologia SLS per produrre prototipi 
funzionali con proprietà in gran parte simili a un compo-
nente sofisticato come la guaina in EPP. In questo caso, 
il rivestimento è stato stampato con il materiale flessi-
bile TPE Sintratec sulla stampante SLS desktop Sintra-
tec modello S1 e immediatamente testato in una reale 
situazione applicativa. Pertanto, Roger Baggenstos e il 
suo team sono stati in grado di verificare se l'idea del 

the cold water cold. This is also necessary to comply with 
the normative requirements. For the valve connection an-
gle as an example, we use expanded polypropylene, EPP for 
short.” The foamed plastic is stretchable and mechanically 
strong at the same time. Such hygiene requirements gene-
rally affect the design of the water supply lines. Today, these 
are designed to keep the pipe distance with stagnant water 
as low as possible. In the past, for example, one separate 
pipe each led to the washbasin, one to the toilet and one to 
the shower, while today the line is continued directly from 
one installation to another.

INSTANTLY AVAILABLE FUNCTIONAL PROTOTYPES
Geberit uses SLS to produce functional prototypes with lar-
gely similar properties to such a sophisticated component 
as the EPP sheathing. In this case, the coating was printed 
with the flexible Sintratec TPE material on the Sintratec S1 
SLS desktop printer and immediately tested in a real con-
struction situation. Thus, Roger Baggenstos and his team 
were able to check whether the product idea really was 
mountable. With success: The two sheathing parts could be 
moved around the fitting connection angle without any ob-
stacle and fixed onto it by means of the required snap me-
chanism. Hugo Arnold, head of the prototyping laboratory 
at Geberit, looks back on the project: “Prototypes produced 
with other 3D printing processes did not show the required 
flexibility and mechanical strength. 
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1. A sinistra il prototipo della connessione ad angolo della valvola in 
Sintratec TPE e a destra il componente di serie in EPP.
2. Stampato in TPE Sintratec, termoisolante e montabile a scatto: 
prototipo funzionale di una guaina flessibile composta da due com-
ponenti.
3. Sintratec S1 consente di implementare rapidamente parti di prova.
4. Dettaglio di un cosiddetto "cubo di sviluppo" alla Geberit: qui il pro-
totipo del rivestimento flessibile in TPE Sintratec è stato testato in 
una situazione costruttiva reale.

1. On the left the prototype of the valve connection angle made of Sintra-
tec TPE and on the right the series component made of EPP.
2. Printed from Sintratec TPE material, heat-insulating and snap-in: fun-
ctional prototype of a flexible jacket consisting of two components.
3. Sintratec S1 allows the fast implementation possibilities of test com-
ponents. 
4. Detail of a so-called “development cube” at Geberit International: whe-
re the prototype of the flexible sheating in Sintratec TPE was tested in real 
construction situation.

3.

4.
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The decision to manufacture the components on the Sin-
tratec S1, however, depended on other factors.” Interestin-
gly, the large SLS systems proved to be impractical for the 
project due to their complex material change processes: 
“On the Sintratec S1, which has a small printing area, I 
can immediately carry out a test print with relatively little 
powder,” continues Hugo Arnold. So, printing small indivi-
dual parts on large-scale SLS systems is impractical.

3D PRINTING HAS REPLACED 
CONVENTIONAL METHODS
That SLS systems like the Sintratec S1 create competitive 
advantages is also confirmed by Roger Baggenstos, who 
had only little development time available for this project: 
“We appreciate the fast implementation possibilities of test 
components. With the printed prototype in hand, we can 
immediately evaluate its function together with our pro-
duction partner.” With the durable Sintratec PA12, Geberit 
prints objects such as water housings, distributors or test 
specimens that can withstand water pressure up to 48 bar. 
Geberit uses the flexible Sintratec TPE material for seals on 
illustrative models, sound insulation parts (for the decou-
pling of water noise) or thermal insulation parts. In order to 
satisfy the developmental curiosity of engineers and labora-
tory personnel, tests with foreign materials are also carried 
out with the Sintratec S1 Hugo Arnold comments: ”For such 
research applications, we evaluate ten to twenty parame-
ters per day.”

EXTENDED IMAGINATION, 
SHORTER TIME-TO-MARKET
Geberit had already purchased the first 3D printer in 2005. 
While lathes and milling machines still made up the majo-
rity in the prototyping laboratory at that time, 3D printers 
dominate today. Selective laser sintering is one of the most 
commonly used technologies. Roger Baggenstos summari-
zes: “Thanks to SLS, we benefit from an easier idea genera-
tion in product development. The feel of 3D-printed objects 
sparks our imagination and enables us to quickly optimize 
designs and thus significantly reduces time-to-market.”

o

prodotto fosse davvero funzionale. Tutto è andato per il 
meglio: le due parti della guaina possono essere sposta-
te attorno all'angolo di connessione del raccordo senza 
ostacoli e fissate su di esso mediante il meccanismo 
a scatto richiesto. Hugo Arnold, capo del laboratorio 
di prototipazione di Geberit, ripercorre il progetto: “I 
prototipi prodotti con altri processi di stampa 3D non 
hanno mostrato la flessibilità e la resistenza meccanica 
richieste. La decisione di fabbricare i componenti sulla 
Sintratec S1, tuttavia, è dipesa anche da altri fattori”. È 
interessante notare che i grandi sistemi SLS si sono di-
mostrati poco pratici per il progetto a causa delle com-
plesse procedure di cambio materiale: “Sulla Sintratec 
S1, che ha una piccola area di stampa, posso eseguire 
immediatamente una stampa di prova relativamente 
con poca polvere”, prosegue Hugo Arnold. Stampare 
singoli pezzi di piccole dimensioni su sistemi SLS a larga 
scala risulterebbe infatti poco pratico.

LA STAMPA 3D HA SOSTITUITO 
I METODI CONVENZIONALI
Il fatto che i sistemi SLS come Sintratec S1 creino van-
taggi competitivi è confermato anche da Roger Bag-
genstos, che aveva a disposizione solo poco tempo di 
sviluppo per questo progetto: “Apprezziamo la possibi-
lità di implementare rapidamente parti di prova. Con il 
prototipo stampato in mano, possiamo immediatamen-
te valutare la sua funzionalità insieme al nostro partner 
di produzione”. Con il materiale resistente PA12 di Sin-
tratec Geberit stampa parti come alloggiamenti per l'ac-
qua, distributori o campioni di prova in grado di resistere 
a una pressione idrica fino a 48 bar. Geberit utilizza in-
vece il materiale flessibile TPE Sintratec per guarnizioni 
su modelli illustrativi, parti di isolamento acustico (per 
la riduzione del rumore dell'acqua) o parti di isolamento 
termico. Al fine di soddisfare la 'curiosità' sviluppatrice 
di ingegneri e personale di laboratorio, sulla Sintratec 
S1 vengono condotti test anche con altri materiali com-
patibili, Hugo Arnold commenta: "Per tali applicazioni di 
ricerca, valutiamo da dieci a venti parametri al giorno".

IMMAGINAZIONE ESTESA, 
TIME-TO-MARKET CONTRATTO
Geberit aveva già acquistato la prima stampante 3D 
nel 2005. Mentre a quel tempo i torni e le fresatrici 
costituivano ancora la maggioranza dei macchinari nel 
laboratorio di prototipazione, oggi sono predominanti i 
sistemi di manifattura additiva. 
La sinterizzazione laser selettiva è una delle tecnologie 
più comunemente utilizzate. Roger Baggenstos riassu-
me: “Grazie all'SLS, la generazione delle idee risulta van-
taggiosamente più semplice nell'ambito dello sviluppo 
del prodotto. Poter toccare gli oggetti stampati in 3D 
stimola la nostra immaginazione e ci consente di otti-
mizzare rapidamente i progetti e quindi di ridurre signi-
ficativamente il time-to-market”.
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5. Tenendo in mano il prototipo stampato gli ingegneri sviluppatori 
possono valutare immediatamente la sua funzione insieme ai partner 
di produzione.

5. With the printed prototype in hand development engineers can imme-
diately evaluate its function together with their production partner.

5.
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