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Bernd Rittinghaus leitet das Unternehmen

in dritter Generation: , Mich begeistert der
Umgangston in der Medizintechnik.”

,Proaktiv die Kunden begeistern”

Wie sich die Ernst Rittinghaus GmbH als PrazisionsspritzgieRer fiir die Medizintechnik etabliert

«Wer Geld verbrennen will, sollte mit der Medizintechnik starten”, formuliert - zu-
gegeben iiberspitzt und nicht ganz ernst gemeint - Bernd Rittinghaus. Damit bringt
der Geschaftsfiihrer der Exrnst Rittinghaus GmbH aus Halver auf den Punkt, dass der
Einstieg in diesen krisenresistenten, aber trigen Wachstumsmarkt mit einem hohen
MaR an Vorleistung verbunden ist. Bei dem Familienunternehmen mit knapp 30
Mitarbeitenden tragen die Anstrengungen der letzten acht Jahre lingst Friichte. Das
Traditionsgeschdft mit technischen Teilen und die Erlése mit Produkten fiir Diagnos-
tik und Biotechnologie halten sich mittlerweile die Waage. Von der Baugruppenent-
wicklung bis zur Validierung - Bernd Rittinghaus berichtet iiber die Rolle als ,, Partner

auf Augenhohe” und die aktuelle Expansion.

Text: Dipl.-Ing. (FH) Sabine Rahner, Redaktion K-PROFI

Noch bis vor einigen Jahren hatte Ritting-
haus den medizintechnischen Markt nicht
auf dem Schirm. Fiir verschiedenste tech-
nische Anwenderbranchen produzierte der
auf technischen Prazisionsspritzguss spezi-
alisierte Betrieb mit damals noch knapp iiber
zehn Beschaftigten anspruchsvolle Bautei-
le wie filigrane Stecker und Zahnrader, ,die

man nicht an jeder Ecke bekommt”, und tut
dies noch heute. Eher per Zufall erhielt Rit-
tinghaus Anfang der 2000er Jahre einen Auf-
trag fiir die Herstellung von Artikeln fiir die
Diagnostik. Der Kunde hatte nach einem re-
gionalen Zulieferer gesucht. Zu dieser Zeit
trat auch Bernd Rittinghaus als dritte Gene-
ration in das Halver Familienunternehmen
ein, dann 2004 in die gemeinsame Geschafts-
fiihrung mit seinem Vater Dieter, der sich
2016 aus dem operativen Geschaft zuriick-
zog. ,Durch diesen Kunden haben wir sehr
viel iiber den Markt und seine Anforderun-
gen gelernt. Neben dem hohen Anspruch an
die MaRhaltigkeit, wie wir ihn schon aus dem

Uber diesen in der Diagnostik eingesetzten,
sogenannten ,Waste Bag Port” werden Beutel
zur Fliissigkeitsaufnahme an den Laborauto-
maten angedockt.

technischen Bereich kannten, spielte jetzt
zusatzlich Kontamination eine grof3e Rolle”,
berichtet Bernd Rittinghaus. ,Begeistert hat
uns vor allem die Zusammenarbeit mit den
Kunden. Wir wurden als Partner auf Augen-
héhe wahrgenommen und wertgeschatzt.
Hier konnten wir unsere Kunststoff- und
Werkzeug-Kompetenz auf einer ganz neu-
en Ebene einbringen.” 2011 fiel daher die
strategische Entscheidung, sich mit diesem
Markt ein weiteres Standbein zu schaffen.
Und das bedeutete zundchst einmal zu in-
vestieren. ,Wir bauten eine Grauraum-Halle,
integrierten einen Reinraum, an den wir ei-
ne Spritzgiefmaschine andockten, und qua-
lifizierten das komplette Equipment fiir eine
GMP-konforme Fertigung im Reinraum der
Klasse 7. Und dann schalteten wir alles wie-
der aus, weil noch kein Kunde und kein Auf-
trag da waren”, blickt der Inhaber zuriick.

Bis zum Durchstarten sollten weitere fast
drei Jahre vergehen. In der Zwischenzeit im-
plementierte Rittinghaus noch die Medizin-
produkte-Norm ISO 13485. ,Haben Sie eine
Reinraumproduktion? Sind Sie zertifiziert?
Das sind die beiden Fragen, die Medizin-
technik-Kunden stellen.” Die Vorab-Investi-
tionen summierten sich aufrund 1 Mio. EUR.
SchlieRlich kam ,der erste interessante Kun-
de fiir den Reinraum”, fiir den Rittinghaus
bis heute einen in der Biotechnologie-For-
schung eingesetzten Zellfilter als Baugruppe
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Das Teilespektrum reicht in der Medizintechnik von Hilfs- und
Betriebsmitteln bis zum Hochrisikoprodukt und beinhaltet ebenso
Prazisionsartikel fiir z.B. die Elektroindustrie.

produziert. ,Von da an ging es Schlag auf Schlag”, freut sich Bernd
Rittinghaus. Von 2017 an musste daher erneut erweitert werden. Fer-
tigstellung war Anfang 2020. Der Aushau aufjetzt knapp 4.000 m? be-
deutet 40 % mehr Fliche. Es ist die dritte Erweiterung des 1956 ge-
griindeten Unternehmens am dritten Standort im Industriegebiet
Oeckinghausen in Halver. Die Investition: weitere rund 3 Mio. EUR,
davon etwa zwei Drittel in die Medizintechnik. Das Resultat: eine Ver-
dopplung der Kapazitdten in der Reinraum-(Spritzguss-)Produktion,

ip inTEm

-
J

Im technischen Prazisionsspritzguss entstehen
anspruchsvolle Bauteile wie filigrane Stecker, Zahnrader
oder Baugruppen aus Hochleistungswerkstoffen.

ein neues Lager fiir medizintechnische Rohstoffe inklusive einer Qua-
rantaneschleuse, eine neue Material-Forderanlage fiir den medizin-
technischen Bereich, die Verlagerung und Erweiterung des Formen-
baus, neue Biiro- und Besprechungsraume, ein neues QC-Labor und
aufwendige interne Umstrukturierungen. ,Wir konnten den Materi-
alfluss deutlich verbessern, sind dadurch effizienter und weniger an-
fallig fiir Storungen.”

Lange Projektphasen bis zum Serienstart

Zuvor mussten die Rohstoffe fiir die Medizintechnik-Fertigung aus
einem gemeinsamen Lager und mit dem Umweg durch die Techni-
sche Fertigung transportiert werden, verbunden mit der Gefahr des
Schmutzeintrags. Uber die neu errichtete Quarantineschleuse erfolgt
jetzt ein separierter Wareneingang der medizintechnischen Rohstof-
fe. Von dort besteht nach erfolgreicher Wareneingangspriifung direk-
ter Zugang in ein eigenes Lager, das wiederum raumlich direkt an den
medizintechnischen Fertigungsbereich anschlief3t. ,Die Quaranta-
neschleuse war mir ein Anliegen, wenngleich diese Einrichtung kein
Muss ist. Ich bin sehr proaktiv unterwegs. Kunden erkennen, wenn
sich jemand einen Kopf macht und beispielsweise dariiber nachdenkt,
wie kontaminierte Ware sicher ausgeschlossen wird. Das begeistert
unsere Kunden und schafft eine hohe Akzeptanz.”

Rittinghaus hat mit der erneuten Erweiterung Kapazitaten ge-
schaffen, um kurzfristig reagieren zu konnen. Eine Reihe an neu-
en Projekten, die sich - wie es in der Medizintechnik iiblich ist -
seit einigen Jahren in der Entwicklungsphase befinden, stehtin den
Startlochern fiir die Serienfertiqung. ,Der Bedarf hatte sich abge-
zeichnet. Wir wollten aktiv werden und vorab investieren.” Auch
wenn sich mancher Serienstart nun pandemiebedingt etwas ver-
zogert. Generell zeichne sich in den letzten Jahren eine Verlang-
samung in den Projekten ab, nicht nur in der Medizintechnik. La-
gen Durchlaufzeiten von Angebotsabgabe {iber Entscheidung bis

Links oben: Die Historienwand entstand im Zuge der Erweiterung
und demonstriert die Meilensteine des 1956 vom GroRvater des
heutigen Geschaftsfiihrers gegriindeten SpritzgieRbetriebs.

Mit Arburg verbindet Rittinghaus eine enge Kooperation. Alle 28
SpritzgieBmaschinen oder Turnkey-Anlagen stammen aus LoRburg.
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zum Serienanlauf vor zehn Jahren noch
bei einem halben oder dreiviertel Jahr,
»sind diese Zeiten bei fast all unseren Kun-
den Geschichte.” Abhédngig von GréfRe und
Struktur der Kunden vergehen allein zwi-
schen Angebotsabgabe und Entscheidung
teilweise bereits Monate. ,Entscheidungs-
wege werden langer, Projekte werden sehr
viel kritischer betrachtet, Risiken sollen
iiber immer mehr Tests minimiert werden”,
beobachtet Bernd Rittinghaus auch in der
technischen Teilefertigung.

Mit dem Entwickeln von Baugruppen
Neuland betreten

Die Aktivitdten mit zunehmender Kom-
plexitdt erforderten nicht nur Equipment,
sondern auch Aufbau von Personal. Ab
2017 wuchs das Team von 18 Beschéftig-
ten auf iiber 30 bis 2020 an. Zudem baute
der Inhaber eine Produktionsleitungsebe-
ne mit Projekt- und Betriebsleitern auf. In
der Entwicklung und Konstruktion wird
Bernd Rittinghaus durch einen weiteren
Mitarbeiter unterstiitzt, Anfang 2021 soll
weiter aufgestockt werden: ,Viele unserer
Neukunden aus der Medizintechnik brin-
gen allein aufgrund ihrer Unternehmens-
groRe wenig oder keine Kunststoff-Kompe-
tenz mit. Das decken wir als Zulieferer ab.
Wir sind seit einigen Jahren immer tiefer in
die Artikel- und Baugruppenentwicklung
eingestiegen. Dazu zdhlen sehr anspruchs-
volle Teile mit Dichtungs-, Klick-, Rast- und
Gewindefunktionen, wie wir sie in einem
neuen vierteiligen Device realisiert ha-
ben. Hierbei muss eine humane Probe in
definierter Menge in eine Pufferlésung ge-
bracht werden. Das Device muss sehr prazi-
se und absolut dicht sein. Momentan bau-
en wir dafiir die Werkzeuge. Die Krénung
war zuletzt unsere Technologieentwicklung
zum Umspritzen fiir die Zellfilter.”

In der neuen Quarantdne-Schleuse erfolgt der digitale
Warenfreigabe-Prozess. Auch gesperrte Chargen finden
hier ein Zwischenlager. Uber die Schleuse gelangt man
in das neue Lager fiir medizintechnische Rohstoffe.

Die Zelle mit elektrischer SpritzgieBmaschine zur
Produktion von Aufputz-Steckdosen wurde fiir eine
autarke Laufzeit von 15 Stunden konzipiert.

Die in der Biotechnologie eingesetzten Zell-
filter entstanden in den ersten Jahren in ei-
nem personalintensiven Herstellprozess:
Eine beigestellte hauchdiinne Filtermem-
brane wurde manuell vereinzelt und iiber
einen HeilRsiegelprozess mit dem Oberteil
verbunden, und dieses mit dem Unterteil
verklickt. ,Diesen manuellen Siegelprozess
in einen automatisierten Spritzgiel3prozess
zu {iberfithren, hat zwei Versuchswerkzeu-
ge und zwei Jahre Entwicklungszeit gekos-
tet. Es sieht trivial aus, ist aber ein Hightech-
Teil.” Vor allem das Handling der nur etwa 60
pm diinnen Zellmembrane, der so genann-
ten Ronde, sei ,eine Wissenschaft fiir sich”.
Inzwischen stellt Rittinghaus die Ronden
selbst her, um die Rundheit fiir den automa-
tisierten Prozess zu gewahrleisten. ,Eine sol-
che Membrane zu umspritzen, ist wesentlich
anspruchsvoller als etwa einen Metalleinle-
ger.” Die Fertigungszelle mit Kuka-Roboter
und Kamerapriifung fiir den automatisier-
ten Prozess hat Rittinghaus gemeinsam mit
Arburg als Turnkey-Anlage umgesetzt. Ober-
und Unterteil werden gleichzeitig gespritzt
und aullerhalb des Werkzeugs vollautoma-
tisch montiert.

Prazisionswerkzeugbau im eigenen Haus

Wie die Zellfilter besitzen viele in der Dia-
gnostik und Medizintechnik eingesetzten
Artikel eine runde bzw. zylindrische Form.
Spritzenkorper und Pipetten sind typische
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Die inzwischen dritte Turnkey-Anlage mit
kavitatengetrennter Separierung der Artikel
Waste Bag Port” ist seit kurzem im Serienbetrieb.

Vertreter. ,Es gibt nur sehr wenige Formen-
bauer, die sich auf Rundteile spezialisiert
haben. Wir sind sehr stolz darauf, mit einer
eigenen CNC-Rundschleifmaschine diese
Kompetenz im eigenen Haus zu haben. Da-
mit haben wir uns ein Alleinstellungsmerk-
mal im Werkzeugbau geschaffen.” Im raum-
lich, technisch und personell aufgestockten
Formenbau bauen sieben Mitarbeiter die
Werkzeuge zu 90 % selbst. ,Gerade im dia-
gnostischen Bereich finden sich Alternati-
ven eher im Schweizer Werkzeugbau als im
regional ansdssigen, auf Automotive-Bau-
teile spezialisierten Formenbau. Zudem leis-
ten wir uns mit unserem eigenen Werkzeug-
bau ein hohes Mal an Flexibilitdt.” Der Preis
sollte nicht die Messlatte bei den Kunden
sein: ,Wir definieren uns iiber Qualitdt, Zu-
verldssigkeit, Service und Lieferfahigkeit.”

Die Entscheidung, wieder verstarkt in den
Formenbau zu investieren, fiel 2001 mit
dem Einstieg von Bernd Rittinghaus, selbst
gelernter Werkzeugmacher. ,2005 bauten wir
unser erstes Schnellldufer-Werkzeug in Acht-
fach-Ausfiihrung fiir die Herstellung von so-
genannten ,Spinsdulen” und investierten
dafiirin die erste elektrische Arburg-Maschi-
ne. Seitdem sind damit iiber 150 Millionen
dieser Labordiagnostik-Produkte entstan-
den, ein echter Dauerldufer. Und bis heute
liefert das Werkzeug die gleiche Zykluszeit,
fiir die wir es gebaut haben.” Die Spinsdulen,
kleine semitransparente Saulen mit einem

5
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angespritzten Deckelverschluss, werden u.a.
fiir die Sequenzierung der Corona-Virus-DNA
im Rahmen der aktuellen PCR-Tests bendtigt.
Ebenfalls in die DNA-Analytik gehen 2-ml-Tu-
bes, fiir die Rittinghaus das Werkzeug gebaut
hat. ,Unser erstes Projekt, bei dem das Werk-
zeug teurer war als die SpritzgieRmaschine,
mit 16 Kavitdten und servoelektrisch ange-
triebenem Nadelverschluss.”

Hoher Anspruch an die technische
Ausstattung

Mit dem Maschinenhersteller Arburg verbin-
det Rittinghaus nicht nur viele gemeinsame
Projekte. ,Das ist eine sehr schone partner-
schaftliche und enge Zusammenarbeit. Ar-
burg passt als ebenfallsinhabergefiihrtes Un-
ternehmen sehr gut zu uns. 1994 haben wir
als erster Kunde {iberhaupt den Leitstand
von Arburg gekauft und 2006 die erste voll-
elektrische SpritzgieRmaschine von Arburg
hier in Nordrhein-Westfalen installiert.”
Nicht nur die an den Reinraum angedockten
elektrischen Spritzgiefmaschinen stammen
aus dem Schwarzwald, sondern der komplet-
te Maschinenpark der technischen Teilefer-
tigung. In Summe 28 SpritzgieRmaschinen.

Uber ein CAQ- und ERP-System sind die Ablaufe
vollkommen durchdigitalisiert, alle Chargeninfor-
mationen werden per Barcodescan hinzugefiigt.

L/ & )
e

Die Fertigungsabldufe der Maschinen mit SchlieR-
kraften bis 1.500 kN werden seit 1994 iiber das
Arburg Leitrechnersystem ALS koordiniert.

~Bezogen auf unseren Personalstand ist das
eine grofRe Fertigung. Das muss super effi-
zient und durchgetaktet laufen. Dafiir brau-
chen wir Stabilitdt an allen Ecken und Enden:
ein Qualitats-Werkzeug fiir einen robusten
Prozess, eine prazise arbeitende Maschine
und hochwertige Peripherie, vorbeugende
Wartung und vor allem gutes Personal.” Der-
zeit arbeitet die Belegschaft in einer reinen
Tagschicht. Automatisierte Zellen mit au-
tarker Laufzeit {iber mindestens 15 Stunden
erganzen die Produktion. Mit einer solchen
Zelle realisierte Rittinghaus beispielsweise
die hocheffiziente Fertigung von Schuko-
Steckdosen. Von der Teileablage in eine Box
iiber das Platzieren von Zwischenlagen bis
zum Ausschleusen der gefiillten Boxen iiber
einen senkrechten Bunker nach dem Pater-
noster-Prinzip erfolgen samtliche Schritte
vollautomatisiert, so dass die Anlage zwi-
schen Ende und Anfang der Tagschicht au-
tark lauft. Diese Fertigungszelle mit elek-
trischer Spritzgiefmaschine hatte Arburg
vor einigen Jahren projektiert. ,Wir stellen
das Werkzeug und beteiligen uns natiirlich
an der Projektierung. Die Zusammenarbeit
funktioniert absolut reibungslos.” Fiir die
automatisierte Zellfilterfertigung hatte Rit-
tinghaus dann in die zweite Turnkey-Anlage
investiert. Ende 2019 hielt bereits die dritte
Projektzelle aus LoRburg Einzug. Hier wer-
den aus Achtfach-Werkzeugen Kleinsttei-
le entnommen und iiber ein Rohrensystem
die Bauteile kavitdtenrein in Schlauchbeu-
tel abgeworfen. Wie bereits bei der schliis-
selfertigen Steckdosen-Zelle sorgt auch hier
die Technik von Schuma fiir die Logistik der
gespritzten Bauteile.

In Digitalisierung und Validierung
gut aufgestellt

Fiir eine liickenlose Chargenriickverfolg-
barkeit vom Materialeingang bis zur Arti-
kelauslieferung entwickelte Rittinghaus
gemeinsam mit dem ERP-Dienstleister ei-
ne Software zur fehlerlosen Eingabe aller
Chargen- und Auftragsinformationen an
der Maschine. ,Die Abldufe sind vollkommen
durchdigitalisiert, und zwar ohne Handein-
gabe. Wir fiigen alle Chargeninformationen
dem Produktionsauftrag per Barcodescan
zu.” Das heiRt, die Herstellcharge des Roh-
stoffs wird mit einer internen Chargennum-
mer im Rohstoffeingang verkniipft. Diese
interne Charge wird gemeinsam mit der Ma-
schine per Barcodescan den Betriebsauf-
trdgen hinzugefiigt. Im ERP-System findet
der Abgleich der eingegebenen Informati-
onen zu den Artikelstammdaten statt. Bei

K-PROFI Ausgabe 11-12/2020

Jeder Betriebsauftrag, jede Maschine, jeder
Rohstoff besitzt einen Barcode und kann dariiber
verkniipft werden. Der Einsatz der fiir den Prozess
qualifizierten Mittel ist sichergestellt.

nicht qualifiziertem Rohstoff oder Maschi-
ne kann der Produktionsauftrag durch den
Mitarbeiter nicht gestartet werden. Auch
die serienbegleitende Dokumentation der
Artikelpriifungen ist mit der Chargennum-
mer verkniipft. ,Uns war wichtig, dass die
Werker die Schritte komfortabel iiber Bar-
codescan durchfiithren kénnen. Dass bei
Rohstoff-Chargenwechsel eine neue Arti-
kelcharge gebildet wird, ist in der Medizin-
technik von hochster Wichtigkeit. In der
Digitalisierung sind wir gemessen an unse-
rer GroRe sehr weit. Allerdings sehe ich fiir
die nahe Zukunft keine vollig durchdigita-
lisierte Fertigung, die auf Werker verzichten
kann.” Weiteren Handlungsbedarf gerade
fiir die medizintechnische Fertigung sieht
Bernd Rittinghaus in der schussbezogenen
Speicherung von Prozessparametern inner-
halb einer Charge: ,Die Anforderungen wer-
den steigen, so dass wir nachweisen miis-
sen, dass der Artikel unter den validierten
Prozesseinstellungen gefertigt wurde. Das
ist eine sehr anspruchsvolle Aufgabe, und
noch sind wir nicht so weit.”

Stichwort Validierung: Drei der 28 Mitar-
beitenden sind mit regulatorischen und
qualitdtsrelevanten Aufgaben beschaf-
tigt, also gut 10 % der Belegschaft. ,In der

In der Turnkey-Anlage fiir die Fertigung von
Zellfiltern wurde das automatisierte Umspritzen
hauchdiinner Filtermembrane realisiert.
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Ergdnzend zur neuen Forderanlage von Koch

hat Rittinghaus einen eigenen Materialbahnhof
konzipiert, da der Materialfluss nicht wie iiblich
von unten nach oben, sondern vom Rohstofflager
in den Keller stattfindet.

3

Bernd Rittinghaus will sein Unternehmen am nationalen Markt als qualitativer
und innovativer Zulieferer von Spritzgussteilen in der Medizintechnik etablieren.

Links: Aus den bei Rittinghaus gespritzten
Einzelteilen entstehen per Montageautomat
die vormontierten Baugruppen eines Testkit
fiir humane Stuhlproben. In den Devices sind
Dichtungs- und Rastfunktionen umgesetzt.

Auf die Kompetenz im CNC-Rundschleifen ist Bernd Rittinghaus
besonders stolz; hier ein Formkern fiir eine Gewindekappe.

Rittinghaus leistet sich mit dem eigenen
Préazisionsformenbau eine hohe Flexibilitét:
90 % der Werkzeuge sind selbst gebaut.
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Medizintechnik ist das der Durchschnitt,
aber im technischen Bereich absolut unty-
pisch. In Summe leisten wir uns also eine
iiberproportionale QS-Abteilung, auch das
ist notwendiger Vorinvest.” Uber fast zwei
Jahre hat sich Rittinghaus das Know-how
in der Validierung selbst angeeignet und in-
zwischen mehrere Validierungsprojekte er-
folgreich abgewickelt. Beim internen Qua-
lifizierungs- und Validierungsbeauftragten
laufen die Faden zusammen. Allein zur Pro-
duktaktenerstellung sei er in einem Projekt
mehrere Wochen beschaftigt. ,Man kann
auch auf externe Dienstleister zuriickgrei-
fen, aber wir bevorzugen das interne Know-
how. Welche Prozesse mit Toleranzfenster
versehen werden miissen, konnen nur wir
festlegen.”

Freie Kapazititen sind kurzfristig
nutzbar

Nach den groRten Herausforderungen ge-
fragt, verweist Bernd Rittinghaus auf das
Gewinnen neuer Kunden, um die in der
Produktion geschaffenen Kapazitaten aus-
lasten zu konnen. Derzeit arbeiten sechs
SpritzgieRmaschinen im Sauberraum, fiinf
davon sind an den Reinraum angedockt,
der aktuell fiir die Montage und Verpa-
ckung unter kontrollierten Bedingungen
dient. Platz bietet die erweiterte Sauber-
raum-Halle fiir insgesamt 16 SpritzgieRma-
schinen. Auf freie Ressourcen zugreifen zu
konnen, ist auch in der Pandemie von ent-
scheidendem Vorteil. So kann Rittinghaus
auf die steigenden Bedarfe gerade bei den
Labordiagnostik-Produkten kurzfristig re-
agieren, ohne erst investieren zu miissen.

Der Reinraum ist mittig im Grauraum platziert
und ermdglicht das Andocken von in Summe 16
SpritzgieBmaschinen.

Aktuell dient der Reinraum fiir die Montage und
Verpackung der aus den angedockten elektrischen
SpritzgieBmaschinen gelieferten Teile.

Allerdings konnen die Hersteller von Test-
kits ihre Produktion nur soweit ausbauen,
wie es die Verfiigbarkeit der Nasschemie zu-
lasst — und genau hier liegt ein Engpass.

Ein weiteres wichtiges Thema ist die Perso-
nalsuche. Allein im Halver Industriegebiet
Oeckinghausen sind sechs SpritzgieRBunter-
nehmen angesiedelt. ,Mit der Medizintechnik
konnten wir uns auch im Wettbewerb um Mit-
arbeiter ein Alleinstellungsmerkmal schaffen
und uns differenzieren. AufRerdem beobach-
ten wir, dass immer mehr junge Bewerber die
Strategie des Unternehmens und den tieferen
Sinn der Produkte hinterfragen. Hier konnen
wir uns durch die Herstellung von Produkten
fiir die Medizintechnik abheben.”

Stabilitdtsanker in der Krise

Die Pandemie hat bei Rittinghaus die Ent-
scheidung bestdtigt, mit der Medizintech-
nik den Weg in die Zukunft einzuschlagen.
,Die Medizintechnik bildet einen stabilen
Sockel und gleicht Schwankungen aus. Um-
satzriickgdnge verzeichneten wir haupt-
sdchlich im Technischen Bereich, aber auch
in geringerem Umfang in der Medizintech-
nik. Aufgrund der Fokussierung der Dia-
gnostiklabore auf Covid-19-Tests hatten
wir Zuwachse bei den Produkten fiir die
PCR-Diagnostik, aber auch Riickgdnge bei

Herstellung von Tubes fiir die DNA-Analytik:
Das erste Projekt, bei dem das Werkzeug teurer
war als die SpritzgieBmaschine.
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Labordiagnostik-Produkten fiir andere An-
wendungen. In Summe liegen wir bis Anfang
November auf dem Umsatzniveau von 2019.”

Bernd Rittinghaus hat das Ziel, sich am na-
tionalen Markt als qualitativer und innova-
tiver Zulieferer von Spritzgussteilen in der
Medizintechnik zu etablieren, klar vor Au-
gen: ,Langfristig sehe ich nur {iber Wachs-
tum die Moglichkeit, dass wir den regula-
torischen Anforderungen, Zertifizierungen
und immer scharferen Auflagen gerecht wer-
den konnen.” Ob sich Rittinghaus beziiglich
des Anteils der Medizintechnik am Gesamt-
umsatz eine Grenze gesetzt hat? Dariiber hat
sich der Inhaber schon viele Gedanken ge-
macht und skizziert seine Uberlequngen:
»Die bisherigen Erfahrungen zeigen, wie
lange die Zyklen von Beauftragung bis zur
Serienfertigung dauern kénnen und dass
die Verkaufsvolumina in der Regel nicht so
hoch sind wie bei den technischen Teilen. Ein
zweiter wichtiger Aspekt ist die Expertise,
die wir uns iiber die vielen technischen Pro-
jekte im Werkzeugbau ins Haus holen. Hier
ist die Schlagzahl fiir Innovationen deutlich
hoher als bei den wenigen, da langlebige-
ren, Medizintechnik-Projekten. Demgegen-
iiber steht wiederum die Tatsache, dass wir
inzwischen in der Medizintechnik deutlich
komplexere Projekte realisieren.”

Dass in zehn Jahren keine technischen Arti-
kel mehr vom Band laufen, kann sich Bernd
Rittinghaus derzeit nicht vorstellen, aber:
»Die Medizintechnik ist eine wichtige Sdule,
und die Tendenz ist ganz klar, dass wir medi-
zintechnisch wachsen wollen.” &

www.rittinghaus-gmbh.de
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