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Entwicklung & Vertrieb von Medizinprodukten Herstellung von Medizinprodukten, Metall- und 
Kunststoffverarbeitung



Einführung / Projektpartner
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• 1997 durch Hermann-Josef und Maria Schulte gegründet

• 2003 Aufbau der eigenen Fertigung

• 2008 erster RotexTable wird gebaut

• 2012 Bezug der neuen Produktions-, Lager- und Verwaltungsräume

• 2016 Strategische Partnerschaft mit KLS Martin Group

• 2018 Einführung Additive Fertigung

• Ca. 50 Mitarbeiter in Verwaltung, Vertrieb und Produktion (2 Azubis)

• Produktion zu 100% „Made in Germany“ 

• Mitglied im Spitzencluster IT‘S OWL
• F&E Projekte mit Fraunhofer IEM & Universität Paderborn

• Zertifiziert
• DIN EN ISO 9001 : 2015
• EN ISO 13485 : 2016 + AC 2016
• Familienfreundliches Unternehmen im Kreis Paderborn



Einführung / Projektpartner
Direct Manufacturing Research Center (DMRC) 
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• Forschungseinrichtung an der Universität Paderborn
• Initiiert durch das Unternehmen Boeing in 2009
• Interdisziplinäre Zusammenarbeit mit 12 Lehrstühlen aus den Fakultäten Maschinenbau, Naturwissen-

schaften und Informatik und 26 Industriepartnern (Kleine Unternehmen aus der Region bis zu Konzernen 
weltweit)

Ziel: 
Entwicklung der Additiven Prozesskette hin zu einem industriell etablierten 

Produktionsprozess



Einführung
Direct Manufacturing Research Center (DMRC) - Überblick 
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Maschinenpark (Ausschnitt): Industriepartner:



• Potential für die additive Fertigung des Extensionsschuhs 
(RotexShoe) aus dem Produktportfolio mittels Lasersintern 
erkannt

• Vorteile hinsichtlich Maßhaltigkeit, Reproduzierbarkeit und 
Wirtschaftlichkeit im Vergleich zur konventionellen Fertigung 
aus CFK

• Individualisierung des Extensionsschuhs (z.B. für Kinder) 
schnell und kostenneutral möglich

• Know-How für den Betrieb einer Lasersinter-Anlage und das 
Verständnis für die Technologie muss geschaffen werden, um 
den hohen Qualitätsansprüchen der Medizinbranche gerecht 
zu werden.

Einführung
Motivation/ Ausgangssituation für das Transferprojekt
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• Wissenstransfer in Form von umfangreichen Schulungen 
entlang der Prozesskette der additiven Fertigung 
insbesondere der Lasersinter-Technologie 

• Aufbau einer Qualitätsprozesskette für die Serienfertigung 
des Extensionsschuhs 

• Entwicklung einer wirtschaftlich optimalen Prozesskette 
(Prozess- und Zykluszeiten)

• Aufdeckung der Potenziale für die additive Fertigung von 
weiteren Produkten aus dem Portfolio

Zielsetzung
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Transfergutschein A: Analyse und Konzeption

Vorgehensweise

29.09.2020 it‘s OWL Clustermanagement GmbH 10

Transfergutschein B: Anwendung und Validierung
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Ergebnisse
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Schulungen
• AM-Technologien
• Design Rules
• Wirtschaftlichkeit
 Vollständiger Technologie-Einstieg

Additive Manufacturing

Traditionelle Fertigung

Break even Point

“Complexity 
for free”

Komplexität

Kosten



Ergebnisse
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Potenzialanalyse / Bauteilauswahl

• Bauteilauswahl mit Entscheidungsmatrix
• Ürsprünglich wird das Fertigungsverfahren 

zu Beginn der Entwicklungsprozesses 
ausgewählt und nicht nachträglich bei 
bestehenden Bauteilen geändert

• Bewertung nach produkt- und 
prozessrelevanten Kriterien sowie 
wirtschaftlichen und sozialen Kriterien

• Methodik soll auch auf Kunden von 
Condor übertragen werden
 Erhöhung der Anlagenauslastung



Ergebnisse
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Aufbau einer Qualitätsprozesskette beim Lasersintern von PA12 für 
die medizinische Anwendung
• Kontinuierliche Herstellung von Zugproben während der Produktion 

und Prüfung
• Vermessen der Flanschbreite am Extensionsschuh als 

Qualitätsmerkmal
• Verwendung von Qualitätsregelkarten

7,15 7,35
6,556,35



Ergebnisse
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Nachbearbeitung und Auswirkung auf die Mechanik 
und die Oberfläche von PA12 (z-Orientierung):
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Referenzprobe Dampf-Sterilisieren

Desinfizieren Beständigkeit gegen Reinigungsmittel

GS: Gleitschleifen, TT: Infiltrieren, PP3D: Chemische Glättung
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Wirtschaftlichkeit: 
Bestimmung optimaler Zykluszeiten inkl. externer Abkühlung des 
Pulverkuchens/ der Bauteile in entwickelter Abkühlstation mit Stickstoffflutung 

 Einfluss der Abkühlung auf Festigkeit und Maß- bzw.       
Formhaltigkeit wurde untersucht

• PA12
• Baujobhöhe: 580 mm
• Bauzeit: ≈ 22h 

Montag 8 Fußschalen
Dienstag 6 Fußschalen
Mittwoch
Donnerstag 8 Fußschalen
Freitag
Samstag
Sonntag
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Vorbereiten Aufheizen Bauprozess Abkühlung Arbeitszeit

4 Fußschalen

8 Fußschalen
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Lasersinterbauteile bei Condor
• Intern identifizierte Bauteile auf Basis des Know-

How Gewinns
• Knieschiene:

− Klappbar  platzsparende Fertigung
− Anpassbar am Patienten durch 

bewegliche Flügel
− Validierung als wiederverwendbares, 

aufbereitbares Medizinprodukt
• Hülsenadapter:

− Verwendung in der minimal-invasiven 
Chirurgie zur Fixierung bspw. von einem 
Kamera-System

− Kleine Stückzahlen/ Individualisierung 
 verschiedene Durchmesser 
 Generierung von Kompatibilitäten



Ergebnisse
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Face-Shield Corona 
• Entwicklung und Fertigung von DMRC und Condor (Folie von Centroplast und LST)
• kostenlose Verteilung von ca. 4.500 Faceshields in der Region OWL (Krankenhäuser usw.)
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Resümee

• Neue Technologie wurde erfolgreich 
implementiert

• Der Extensionsschuh wird im Rahmen der 
entwickelten Qualitätsprozesskette in Serie 
produziert und weltweit eingesetzt

• Schulungen final abgeschlossen
• Produktportfolio analysiert und weitere 

Potenziale aufgedeckt sowie die Möglichkeit 
geschaffen, beim Kunden selbiges zu tun

• Technologie-Transfer ist gelungen!

Ausblick

• Additive Fertigung wird als eigenständige 
Fertigungsabteilung ausgebaut 

• Schulungen unserer Kunden über 
Möglichkeiten der additiven Fertigung 
fortführen

Resümee  und Ausblick
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