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Für saubere Luft in der Fertigung

Schon beim Betreten des Firmenge-
bäudes von Getsch und Hiller in Tutt-

lingen fällt auf, dass hier einiges anders 
ist, als man es von einem konventionellen 
Industriebetrieb erwarten würde. Ein ste-
riler Geruch liegt in der Luft. Die Produk-
tionshallen sind hell und mit weißen Bö-
den ausgekleidet, wie man sie aus Arzt-
praxen und Operationssälen kennt. Dabei 
handelt es sich um ein durchdachtes Kon-
zept, erklärt Werner Hiller, Geschäftsfüh-
rer bei Getsch und Hiller Medizintechnik: 
„Unser Anspruch ist es, qualitativ hoch-
wertige Instrumente für die Chirurgie zu 
fertigen. Deshalb brauchen wir Rahmen-
bedingungen, die zu unseren Produkten 
passen.“

Das spiegele sich sowohl in der Art der 
Organisation der Fertigung als auch im 
Arbeitsumfeld für die Mitarbeiter wieder. 
„Denn wer die besten Produkte herstellen 
will, braucht auch hervorragende Mitar-
beiter, die motiviert ihre Arbeit angehen“, 
sagt Hiller. Neben einer abwechslungsrei-
chen Tätigkeit spiele vor allem das Ar-
beitsumfeld eine große Rolle. „An dunk-
len, staubigen Arbeitsplätzen möchte 
heute keiner mehr arbeiten. Für reine Luft 
und optimal klimatisierte Räume bedarf 
es natürlich auch intelligenter Technik“, 
meint Hiller.

Rund 50 Mitarbeiter fertigen am 
Standort Tuttlingen Handinstrumente für 
den endoskopischen Einsatz. Dabei kon-
zentriert sich das Unternehmen auf die 
Anwendungsbereiche der Gelenk- und 
Bauchheilkunde sowie der Hals-Nasen-
Ohren-Heilkunde. Aber auch für den Wir-

belsäulenbereich stellt Getsch und Hiller 
entsprechende Geräte her. Es handelt sich 
um komplette Handinstrumente aus 
hochlegiertem und korrosionsbeständi-
gem Edelstahl mit verschiedenen Griffva-
rianten und Arbeitsenden. Die Palette 
reicht von Fasszangen, Stanzen und Sche-
ren bis hin zu Instrumenten für das Fa-
denmanagement. 

Bei der Herstellung dieser Geräte ver-
zichtet Getsch und Hiller auf eine ge-
wöhnliche Linienfertigung, in der jeder 
Mitarbeiter jeweils nur einen festgelegten 
Fertigungsschritt erledigt. „Unsere Mitar-
beiter beherrschen den kompletten Pro-
duktionsprozess und fertigen ein ganzes 
Portfolio an Instrumenten von Anfang bis 
Ende. Dies hat einen sehr handwerkli-
chen, ja sogar schon einen Manufaktur-
charakter“, erklärt Werner Hiller. „Bei un-
serer großen Produktvielfalt und den ver-
hältnismäßig kleinen Stückzahlen wäre 
eine klassische Linienfertigung der Pro-
duktqualität nicht zuträglich“. Während 

Absaugtechnik | Bei der Fertigung endoskopischer Instrumente legt Getsch 
 und Hiller Medizintechnik am Standort Tuttlingen besonderen Wert auf ein sauberes 
Arbeitsumfeld. Mit einer passgenauen Absauganlage zur Reinhaltung der Arbeits-
plätze sichert sich das Unternehmen Wettbewerbsvorteile auf dem Arbeitsmarkt. 

des Produktionsprozesses fallen immer 
wieder Schleifarbeiten zur Oberflächen-
behandlung an. Für diesen Zweck stehen 
30 Schleifarbeitsplätze in einer eigens da-
für neu errichteten Halle bereit.

Schleifstäube direkt am  
Entstehungsort beseitigen
„Diese große Zahl ist nötig, da die einzel-
nen Mitarbeiter bei der Herstellung ihres 
Instruments jeweils zu unterschiedlichs-
ten Zeiten an die einzelnen Schleifschritte 
kommen. Manchmal arbeiten viele Mitar-
beiter im Schleifraum, manchmal nur we-
nige. Für die Auslastung der Maschinen 
ist dieser Zustand zwar nicht optimal, er 
erhöht jedoch die Produktqualität, da oh-
ne Wartezeiten in einem Fluss produziert 
werden kann“, ergänzt Hiller. 

Damit jeder Mitarbeiter zu jeder Zeit 
einen sauberen Schleifplatz vorfindet und 
vor gesundheitsgefährdendem Schleif-
staub geschützt wird, setzt Getsch und 
Hiller ein Absaugsystem der Esta Appara-
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An den Schleifarbeitsplätzen werden Absaughauben eingesetzt, die den anfallenden 
Metallstaub direkt am Entstehungsort erfassen und beseitigen
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tebau GmbH & Co. KG ein. Die Anlage 
sorgt dafür, dass die Schleifstäube direkt 
am jeweiligen Entstehungsort erfasst und 
beseitigt werden. Der Absaugtechnik- 
Hersteller aus dem bayerischen Senden 
nahm die Planung und Montage des  
Absaugsystems vor. Alexander Schwarz, 
Vertriebsgebietsleiter bei Esta, kümmerte 
sich um das komplette Projekt. „Die An -
lage ist so konzipiert, dass die Erfassung 
der Stäube über Anschlussstutzen oder 
Hauben direkt an jeder einzelnen Schleif-
maschine erfolgt. So können die Staub-
partikel unmittelbar an ihrer Ent -
stehungsquelle abgesaugt werden“, er-
klärt er. 

Die Absaughauben und Anschlussstut-
zen sind mit einem Rohrleitungssystem 

naten Sinn, um Heizkosten zu sparen“, er-
klärt Schwarz den Unterschied. Im Um-
luftbetrieb passiert die gereinigte Luft zu-
sätzlich den nachgeschalteten Polizeifil-
ter der Filterklasse H14, der bei der Bear-
beitung von Edelstahl vorgeschrieben ist. 
Zur Nachfilterung in der Reingasrohrlei-
tung gewährt er einen Abscheidegrad von 
99,995 %. 

Das Absaugsystem ist darauf aus -
gelegt, bei einem Unterdruck von maxi-
mal 5100 Pa bis zu 18 000 m3 staubhaltige 
Luft pro Stunde zu befördern. Der inte-
grierte Frequenzumrichter sorgt für eine 
energiesparende und flexible Anlagen-
steuerung. „Da nicht immer alle Schleif-
maschinen zeitgleich im Einsatz sind, 
richtet er die Leistung der Anlage automa-
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Die von der  
Filtereinheit 
Dustmac-S  
gereinigte Luft 
kann entweder 
ins Freie gelei-
tet oder in die 
Produktions-
halle zurückge-
führt werden

verbunden, das im unteren Hallenbereich 
nach draußen führt. Die Metallstäube ge-
langen auf diesem Weg zur Filteranlage 
im Außenbereich der Halle. „Das war nö-
tig, um die Geräuschbelastung in der Hal-
le so gering wie möglich zu halten“, be-
gründet Hiller die Entscheidung. Unter 
dem Hallenvordach steht die mehr als 3 m 
hohe Filtereinheit vom Typ Dustmac-S, in 
der die staubhaltige Luft gereinigt wird. 
Die gefilterte Luft passiert danach das 
oben aufliegende Antriebsmodul, das den 
nötigen Unterdruck und Luftvolumen-
strom für die Absaugung erzeugt. Der da-
rin verbaute Radialventilator verfügt über 
eine Leistung von 18,5 kW. 

Mit der manuell regelbaren Sommer- 
und Winterschaltung kann die Anlage im 
Abluft- oder im Umluftbetrieb gefahren 
werden. „Im Abluftbetrieb gelangt die ge-
reinigte Luft ins Freie. Im Umluftbetrieb 
wird die saubere Luft hingegen wieder in 
die Produktionshalle zurückgeführt. Dies 
macht vor allem in den kalten Wintermo-

tisch am benötigten Luftvolumenstrom 
aus“, so Schwarz weiter. Öffnet ein Mitar-
beiter zu Beginn der Schleifarbeit den Ab-
sperrschieber der Abzugsstelle, fährt die 
Anlage ihre Leistung hoch und gewähr-
leistet so einen konstanten Luftvolumen-
strom an jedem Arbeitsplatz. Sind mehre-
re Schieber gleichzeitig geschlossen, läuft 
die Anlage energiesparend auf niedrigem 
Niveau. 

Die Vorteile sind für Getsch und Hiller 
vielfältig: „Ein flexibles System ist für uns 
die ideale Lösung. Die Absauganlage 
sorgt dafür, dass der Schleifstaub direkt 
am Entstehungsort beseitigt wird und 
schützt so Mitarbeiter und Maschinen vor 
verunreinigter Luft“, so Hiller. „Durch die 
bedarfsgesteuerte Anlagenregelung ver-
braucht die Anlage außerdem nicht mehr 
Energie als tatsächlich benötigt wird.“ ■

Stefan Blösch 
Esta Apparatebau, Senden
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