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Noch eine Messe?

EDITORIAL

Als die MT Connect ihre Premiere ankiin-
digte, dachte ich nur ,noch eine Messe!*
Meines Erachtens gibt es bereits ausrei-
chend Messen, auch im Bereich Medizin-
technik, die alle Themen der Branche abde-
cken. Nun also noch die MT Connect. Doch
ich sollte eines Besseren belehrt werden.

Diese Messe geht aus der bereits 2008
gegriindeten Bayern Innovativ Sumit her-
vor und ist die Messe zu den dortigen The-
men und Vortragsreihen. Die Frage ,Wie
bleibe ich wettbewerbsfahig?“ steht im Vor-
dergrund. Die Antwort liegt im Digitalisieren,
Informationsaustausch und im Networking.

Kernkompetenzen biindeln

Deutschland zahlt zu den filhrenden Nati-
onen im Medizintechnikbereich. Um diesen
Level halten zu konnen, missen die Unter-
nehmen sehr kreativ sein und immer einen
Schritt voraus. Auch die stark gestiegenen
Anforderungen im Medizintechnikbereich
und die Regulatorien fordern eine stan-
dige Anpassung der Produkte und Dienst-
leistungen. Hinzu kommt noch die Beweis-
last der Krankenkassen, d. h. sie unterst(t-
zen die Nutzung neuer Geréte oder Prapa-
rate nur, wenn der Hersteller nachweisen
kann, dass letztere Vorteile gegentiber dem
vorherigen bringen oder sich der Einsatz
lohnt. Dies alles leisten zu kdnnen bedeu-
tet fiir ein einzelnes Unternehmen einen
sehr hohen Aufwand. Um trotzdem wettbe-
werbsfahig und innovativ zu bleiben, emp-
fiehlt das Messegremium eine verstérkte
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Zusammenarbeit verschiedener Unterneh-
men mit unterschiedlichen Schwerpunkten.
So kann jeder das Wissen und die Erfah-
rung aus seiner Kernkompetenz einbringen,
um gemeinsam innovative Produkte zu ent-
werfen, die allen gestellten Anforderungen
entsprechen. Darlber hinaus fordert ein
ibergreifender Informationsaustausch neue
Ideen, aus denen neue Projekte entstehen
kénnen. Beispiele fir Innovationen in der
Medizintechnik, die an einer Schnittstellen
unterschiedlicher Bereiche in Zusammenar-
beit mit Medizinern, Physikern und Ingeni-
euren entstanden sind, sind neue Bestrah-
lungstherapien eines Krebspatienten oder
die Roboter-unterstiitzte Operation in der
Chirurgie. Um hier effiziente Verfahren und
Gerate entwickeln zu kdnnen, missen alle
Beteiligten ihre Vorderungen und Vorstel-
lungen einbringen und gemeinsam ein Kon-
zept fir neue Innovationen erarbeiten. Zu
diesem Zweck treffen sich auf der MT Con-
nect die Vertreter der Verbande, der Wis-
senschaft, der Unternehmen und nattirlich
auch die Anwender.

Digitalisierung

Die Digitalisierung, die eine Vorausset-
zung fiir die Umsetzung der Forderungen
von Industrie 4.0 ist, verlangt ein noch stéar-
keres Umdenken. Vernetzung und interdiszi-
plinéres Denken sind die Voraussetzungen,
um in der Zukunft die neuen Anforderungen
erflillen zu kdnnen und erfolgreich zu sein.
Das isolierte Arbeiten einzelner Bereiche
oder Fakultaten reicht nicht mehr aus. Die

Fahigkeit zur Wissensvernetzung wird zur
Konigsdisziplin. Laut mehrerer Studien,
u. a. der vbw-Studie ,Neue Wertschop-
fung durch Digitalisierung” dient letztere
der Wertschopfung. Digitalisierte Unter-
nehmen sind erfolgreicher, wettbewerbs-
fahiger und schaffen bis zu 40 % mehr
neue Stellen. Es kommt also darauf an,
die Vorteile der Digitalisierung zu nutzen,
den Wandel der digitalen Transformation
als Chance zu sehen und aktiv zu gestal-
ten, um die Wettbewerbsfahigkeit zu erhal-
ten, bzw. zu erhdhen.

Individualisierte Medizin

Ein weiteres wichtiges Thema ist die Indi-
vidualisierte Medizin oder auch die Indivi-
dualisierte Behandlung. Sie schont den
Patienten, ist effektiver und kostengiin-
stiger. Damit die individualisierte Medizin
in der Realitat ankommt, muss ein Daten-
austausch stattfinden, d. h. die Daten miis-
sen digitalisiert werden und jedem, der am
Prozess beteiligt ist, zur Verfligung stehen
(elektronische Patientenakte). Auch hierbei
ist eine verstarkte Zusammenarbeit unter-
schiedlicher Bereiche notwendig.

Big Data

Industrie 4.0 bietet auch neue Chancen
und Mdglichkeiten. So entsteht durch Big
Data Transparenz. Beispielsweise kann
durch die aufgezeichneten Daten die Nut-
zung eines Gerates nachvollzogen wer-
den. Die Analyse zeigt Schwachpunkte
auf oder macht eine Bedienung des Nut-
zers sichtbar, die anders ist, als angenom-
men. Daraus resultieren Verbesserungen
und Anderungen fir nachfolgende Versi-
onen, die den Kundenwiinschen und sei-
nem Verhalten entsprechen.

Friher war die Geschaftswelt einfach.
Es wurden Gerate verkauft oder Dienstleis-
tungen angeboten. Heutzutage ist zusétz-
lich ein Informationsfluss zwischen vielen
Disziplinen unerlasslich, um wettbewerbsfa-
hig zu bleiben. Der Hersteller ist damit nicht
nur Produzent, sondern Teil einer Losung.
Unsere Gedankenwelt muss sich in die-
ser Richtung noch weiter verandern, um
die Zukunft aktiv mitgestalten zu kdnnen.

Christiane Erdmann
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HF-chirurgisches Zubehor durch akkreditiertes Prufinstitut

prufen

Die Primara Test- und Zertifizier-GmbH kann Hersteller von HF-chirurgischem Zubehdr verschiedenste
Dienstleistungen anbieten und ihnen bei der Erflillung der grundlegenden Anforderungen der
Medizinprodukterichtlinie behilflich sein. 33

AuBerst
preiswerter
Linux-Rechner

Leistungsstark, industrietauglich
und preisoptimiert: das
phyCORE-i.MX 6UL SOM und
der phyBOARD-Segin SBC

von Phytec sind serienreif und
ab sofort in einer Full Featured
Variante sowie als Low Cost
Modul erhéltlich. 37

Robuste Tablet-PCs
fur medizinische
Einsatzgebiete

Mit den neuen Medical Tablet-PCs von ONYX
Healthcare prasentiert die ICO GmbH gleich zwei
Topmodelle mit unterschiedlichen Eigenschaften
und vielen optionalen Features. 39
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Sprachsteuerung
fur Endoskophalter

Sprachsteuerung ist eine
Schllsseltechnologie fiir
medizintechnische Systeme.
Deshalb hat SemVox eine State-
of-the-Art-Sprachsteuerung fiir
den AKTORmed SOLOASSIST
Endoskophalter entwickelt, die
mit einem umfassenden Set von
Sprachbefehlen ausgestattet

ist. 7

Neues
PU-Material
fur das Liquid
Additive
Manufacturing
Verfahren

German RepRap und die ebalta
Kunststoff GmbH prasentieren
ein neues auf Polyurethan, kurz
,PU" basierendes Material, das
in der Additiven Fertigung einge-
setzt werden kann. 56



AKTUELLES

Gelungene Premiere

Fachmesse MT-CONNECT und Kongress MedTech Summit als neues
MedTech-Highlight im Siiden

Rund 1.900 Besucher, 50 Fach-
vortrdge im Kongress und
189 Aussteller aus elf Landern
auf der Fachmesse - das sind
die Zahlen zur Premiere von MT-
CONNECT und MedTech Sum-
mit als gemeinsame Veranstal-
tung. Die neue internationale
Fachmesse fiir Zulieferer- und
Herstellungsbereiche der Medi-
zintechnik MT-CONNECT und
der internationale Medizintech-
nik-Kongress MedTech Summit
hatten aber noch mehr zu bie-
ten. ,Wir haben die DNA von
Innovation und Austausch die-
ser neuen Veranstaltung in Std-
deutschland erfolgreich mit Leben
geflillt’, sagt Veranstaltungsleiter
Alexander Stein. ,Wir haben den
Grundstein gelegt fiir eine Platt-
form fiir Hersteller und Zulieferer
Uber Forscher und Entwickler bis
hin zum Anwender.*

Digitalisierung

24 Prozent der Aussteller
stammten aus dem Ausland und
auch die Besucher waren interna-
tional: aus 25 Landern, vornehm-
lich aus dem europaischen Aus-
land. Digitalisierung war eines
der grofen Themen, das Aus-

steller und Besucher beschaftigt
—von der OP-Unterstiitzung durch
Robotik, einen elektronischen
Medikationsplan, der vom Ret-
tungswagen bis zum niederge-
lassenen Arzt verfiigbar ist, bis
hin zur Vernetzung aller medi-
zintechnischen Geréte in der Kii-
nik. Die Aussteller gaben zudem
einen Ausblick auf die Medizin
der Zukunft mit nanobeschich-
tete Implantaten fir bessere Bio-
kompatibilitat oder mit Lésungen
fir die Wundheilung mit kaltem
Plasma. Viele Aussteller zeigten

Software- und Hardwarekompo-
nenten, elektronische Systeme
und Mikrotechnologie. ,Wir grei-
fen die gewonnenen Erfahrungen
und die Erkenntnisse aus den
vielen Gesprachen mit den Aus-
stellern und Besuchern auf. Nun
gilt es, das gemeinsame Format
von MT-CONNECT und MedTech

Summit im engen Austausch mit
der Branche weiterzuentwickeln®,
sagt Stein.

Medizintechnik auf
Wachstumskurs

Der erfolgreiche Start der MT-
CONNECT bewies auch, dass
die Branche auf stabilem Wachs-
tumskurs ist. Hans-Peter Bursig,
Geschéftsfiihrer des ZVEI-Fach-
verbands Elektromedizinische
Technik, stellte auf der MT-CON-
NECT aktuelle Marktdaten fiir die
elektromedizinische Technik vor:
,Fur Deutschland erwartet der
ZVEI ein Wachstum von jeweils
bis zu fiinf Prozent in diesem und
dem folgenden Jahr®. Hoheres
Wachstum prognostiziert der
ZVE! fiir Amerika und Asien mit
sieben Prozent in 2017 und acht
Prozent in 2018. Er betonte die
Bedeutung der MT-CONNECT als
notwendiges Event fir die Bran-
che: ,Plattformen flir die Diskus-
sion darlber, wie die Digitalisie-
rung der Gesundheitswirtschaft
umgesetzt werden kann, gewin-
nen an Bedeutung.*

Messe-Forum und
Partnering

Um Vernetzung und Austausch
ging es auch beim sehr erfolg-
reichen Partnering Event und im
Messe-Forum. Das Partnering
Event brachte Aussteller, Besucher
und Kongressteilnehmer zu insge-
samt 977 gezielten Gesprachen
zusammen, die bereits vorab (iber
eine online-Plattform vereinbart
wurden. Ein Fachprogramm aus
Vortragen, Kurzprésentationen
und Diskussionen sorgte im
Messe-Forum der MT-CONNECT
fir die Vermittiung von Experten-
wissen. Neben Kurzvortragen der
Aussteller stellten auch Startups
ihre Konzepte und Ideen dem
Messepublikum vor.
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Sprachsteuerung fiir den AKTORmed SOLOASSIST Endoskophalter

Sprachsteuerung ist eine Schliisseltech-
nologie flir medizintechnische Systeme.
Deshalb hat SemVox eine State-of-the-Art-
Sprachsteuerung fiir den AKTORmed SOLO-
ASSIST Endoskophalter entwickelt, die mit
einem umfassenden Set von Sprachbefeh-
len ausgestattet ist.

Intelligente Assistenzsysteme fiir
minimalinvasive Chirurgie

Uber einen intuitiven Befehissatz ermdg-
licht die Sprachsteuerung SlIVoice eine rei-
bungslose und unkomplizierte Kontrolle iiber
das Sichtfeld des Operateurs wahrend endo-
skopischer Eingriffe sowie tiber die Positio-
nierung des Endoskops wahrend der Ope-
ration. Die Plattform erlaubt nattirlich eine
sprecherunabhangige Erkennung, so dass
kein Training des Systems notwendig ist.
Die durchschnittliche Reaktionszeit betragt
200 ms, und eine Erkennungsrate von Uber
95 % ist als extrem prazise zu bewerten.

State-of-the-Art Voice Control
Platform

Mit SemVox ODP S3 setzt AKTORmed auf
die effizienteste und intelligenteste Sprach-
und Interaktionsplattform, die heute verflig-
bar ist. Statt reiner Sprachsteuerung bietet
ODP S3 Kl-basierte Funktionen und wird
auch fir interaktive, proaktive und multi-
modale Lésungen eingesetzt. Dartiber hinaus
ermoglicht ODP S3 es dem Entwickler, ein
System wahrend der Laufzeit zu erweitern
und anzupassen. Es erdffnet als Basis fiir
die Mensch-Maschine-Interaktion vollkom-
men neue Moglichkeiten und macht die Ent-
wicklung von intelligenten Dialog- und Inter-
aktionslosungen um ein Vielfaches einfacher.

» SemVox GmbH
www.semvox.de
www.aktormed.info

Herausforderung : : Politische

. europaweite Regulierung zur . .

Regulierung Medizinproduktzulassung, die \&Velczlber'l]slt)qllimg beim
Parallel zur Fachmesse disku-  Medical Device Regulation (MDR), edTech.Dialog.Bayern

tierten die Kongressteilnehmer
des MedTech Summit zu insge-
samt 16 Trendthemen, nicht nur
uber Digitalisierung und eHealth.
Der MedTech Summit wurde vom
bayerischen Wirtschaftsministe-
rium veranstaltet und von der
Bayern Innovativ GmbH orga-
nisiert. Konzeptionell und inhalt-
lich ist das Kongressprogramm
in enger Abstimmung mit dem
ideellen Trager Forum MedTech
Pharma e.V. entstanden. Beson-
dere Beachtung fand die neue
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die sehr kurzfristig umgesetzt wer-
den muss. ,Die europaische Medi-
zinprodukteverordnung hat gravie-
rende Folgen fir die mittelstan-
disch gepragte Medizintechnikin-
dustrie®, sagt Dr. Matthias Schier,
Geschéftsfihrer des Forum

MedTechPharma. ,Die Zeit zur
Umsetzung ist sehr knapp, denn

die Umstellung bedeutet einen

immensen Aufwand fiir die Indus-
trie. Wie die Umsetzung dennoch

gelingen kann, haben wir inten-
siv diskutiert.

Die bayerische Staatsregierung
hat im Rahmen einer Auftaktver-
anstaltung auf der MT-CONNECT
am 22. Juni den MedTech.Dialog.
Bayern ins Leben gerufen. Dabei
diskutierten Vertreter von Politik,
Unternehmen, Leistungserbrin-
gern und Kostentragern kinf-
tige Chancen und Herausforde-
rungen. Beteiligt sind sowohl das
bayerische Wirtschafts- als auch
das Gesundheitsministerium. Im
Ergebnis sollen konkrete Ldsungs-
und Unterstiitzungsansétze fiir die

Politik erarbeitet werden. Dazu
griindeten sich vier Experten-
gruppen, die in den kommenden
Monaten Handlungsempfehlungen
zu Regulation und Digitalisierung
erarbeiten. Diese werden auf der
MT-CONNECT und dem MedTech
Summit 2018 vorgestellt.

Die nachste MT-CONNECT und
der internationale Medizintech-
nik-Kongress MedTech Summit
finden 2018 am 11. und 12. April
statt. ,Wir haben aus den vielen
Gesprachen mit Ausstellern und
Besuchern unter anderem mit-
genommen, dass die MT-CON-
NECT nicht parallel zur Hanno-
ver Messe Industrie stattfinden
soll. Den Wunsch setzen wir
nun gemeinsam mit dem Forum
MedTech Pharma in der zweiten
Aprilwoche um®, sagt Veranstal-
tungsleiter Alexander Stein.

» MT-CONNECT
www.MT-CONNECT.de

MedTech Summit
www.medtech-pharma.de
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SMD-Schablonen Fertigung auf
Zukunftskurs

Becktronic perfektioniert interne Prozessablaufe nach japanischem Erfolgsrezept

Das Streben nach fortlaufen-
der Verbesserung zur Erreichung
eines High-Level Produktions-
und Qualitatsniveaus ist ungebro-
chen. Insbesondere die Akteure
im japanischen Markt sind Exper-
ten, wenn es darum geht, die
gesamte Wertschdpfungskette
liickenlos und hdchst effizient zu
bedienen. Ihr Geheimnis? Kaizen
und Kanban: zwei Methoden zur
Produktivitatssteigerung. Beide
Modelle reflektieren eine sehr dis-
ziplinierte und mitarbeiterorien-
tierte Arbeitsphilosophie, mit der
sich auch der SMD-Schablonen
Spezialist Becktronic identifiziert.
Neben einem erst kiirzlich einge-
fuhrten ERP-System, fordert das
Unternehmen verstarkt die Eigen-
initiative und das selbstverantwort-
liche Handeln der Mitarbeiter/-
innen, um weitere Optimierungs-
potenziale zu erkennen und in
Leistung und damit Kundennut-
zen umzuwandeln.

Prazision als
Erfolgsfaktor in der
Leiterplattenbestiickung

Effizienz und Effektivitdt am
Arbeitsplatz sind die zwei Kern-

8

treiber fiir eine erfolgreiche SMD-,
LTCC- und Wafer-Produktion. Ins-
besondere in der Leiterplattenbe-
stiickung erfordert der Umgang
mit kleinsten Bauformen, zum
Beispiel im Bereich der Medizin-
technik, hochstmogliche Prozess-
sicherheit und Exaktheit. Ein kon-
tinuierlicher, interner Verbesse-
rungsprozess (KVP) wird demnach
zu einer der wichtigsten Wettbe-
werbsvoraussetzungen im Markt.
Um eine Null-Fehler-Strategie im
ganzen Unternehmen erfolgreich
zu verfolgen, vertraut Becktronic
kinftig nicht nur auf die eigene
Fuhrungsetage, sondern fordert
die Expertise der eigenen Mit-
arbeiter/ -innen. Dies verspricht
eine hohere Prozess-, Qualitats-
und Kundenorientierung mit dem
Ziel der Qualitatssicherung, Stei-
gerung der Kundenzufriedenheit
und Kostensenkung.

Die Hauptakteure
im internen
Optimierungsprozess

Um das eigene Unternehmens-
versprechen gegenliber Kun-
den nachhaltig zu starken und
permanent zu verbessern, setzt

Becktronic alles
auf eine Karte:
die Mitarbeiter/
-innen. Im Rah-
men des ganz-
heitlichen Opti-
mierungspro-
zesses setzt
das Unterneh-
men darauf,
Verbesserungs-
potenziale aktiv
zu erkennen
und im zweiten
Schritt maB-
geschneiderte
Lésungsmo-
delle zu kon-
zipieren. Die
Grundlage dafir bilden die japa-
nischen Grundprinzipien Kaizen
und Kanban. Mit dem Ziel, die
vielfaltigen Schritte des Produk-
tionsablaufs, Materialverbrauch
und Lagerhaltung zu verbessern,
vertraut Becktronic auf das ausge-
pragte Know-how innerhalb ein-
zelner Abteilungen. Dort arbei-
ten Experten taglich nach erprob-
ten Schemata und kennen die
Vielzahl von komplexen Arbeits-
schritten, die fir die Herstellung
des Hochprazisionswerkzeugs
Schablone notwendig sind. Das
macht sie zu den erfolgsentschei-
denden Treibern fir einen effizi-
enteren Arbeitsalltag. Systema-
tisch werden potenzielle Fehler-
quellen Uberdacht und im direkten
Austausch untereinander, zielfiih-
rende Losungen realisiert.

Zwei Herausforderungen,
eine zielfilhrende L6ésung

Mit den beiden sich erganzen-
den Methoden Kaizen und Kan-
ban ist es Becktronic gelungen,
den Nutzen fiir die Kunden sowie
die Mitarbeiterzufriedenheit und
eigene Unternehmensstarke aus-

zubauen. ,Seit der Einfiihrung
Anfang des Jahres ist es uns
bereits gelungen, erste Arbeitsbe-
reiche mit nur wenigen Handgrif-
fen nachhaltig zu verbessern. Bei-
spielsweise konnte so das Hand-
ling von Werkzeugen im Herstel-
lungsprozess standardisiert und
Laufwege verkUrzt werden.

Ergonomische Anpassungen
z. B. im Warenversand wurden
kurzfristig erfolgreich realisiert,
erklart Thomas Schulte-Brinker,
Geschaftsfiihrer der Becktronic
GmbH. Die aktive Teilnahme und
der verstarkte Fokus auf die For-
derung der Mitarbeiterinnen und
Mitarbeiter spiegelt sich in der
erfolgreichen Umsetzung einzel-
ner MaRRnahmen und deren Effizi-
enzgewinn wider. Fir die nachs-
ten Monate soll das Konzept in
allen Bereichen des Unterneh-
mens integriert und kontinuier-
lich weiterverfolgt werden.

Damit flihrt Becktronic sein
ganzheitliches Optimierungs-
konzept weiter fort. Neben einer
aktiveren Mitarbeiterphilosophie
und weiteren internen Verbesse-
rungen stand im Juli auch rdum-
lich eine Verénderung an. Am
neuen Standort in Weitefeld ver-
fugt das Unternehmen ber eine
groRere Produktionsflache. Auf
700 m? bietet sie genligend Platz
fur eine optimale Gestaltung der
Transportwege und Arbeitsab-
laufe in der Fertigung. Dar(-
ber hinaus verschafft die Ver-
groRerung Becktronic wichtige,
zusatzlich verfligbare Kapazita-
ten. Besprechungs- und Gesell-
schaftsraume, groRzligige Biiros
sowie ein Show-Room runden
das Platzangebot ab.

» BECKTRONIC GmbH

www.becktronic.de
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MEDICAL DEVICES REGULATION

EU-Medizinprodukte-Verordnung:
Last oder Chance fiir die Branche?

Hans-Peter Bursig,
Geschiftsfiihrer
des Fachverbands
Elektromedizinische
Technik im ZVEI
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Seit dem 26. Mai 2017 ist die
neue Verordnung iber Medizinpro-
dukte in der Europaischen Union
in Kraft. Die neue Verordnung ist
allgemein unter ihrem englischen
Namen ,Medical Devices Regula-
tion“ bzw. der AbkUrzung ~MDR*
bekannt. Die MDR hat eine Uber-
gangsfrist von drei Jahren und wird
ab dem 26. Mai 2020 die heute
geltende Medizinprodukte-Richt-
linie (MDD) bzw. das deutsche
Medizinproduktegesetz (MPG)
endgiiltig ersetzen.

Nach langen Jahren der Bera-
tung in Brissel ist damit der
zukinftige Rechtsrahmen klar,
unter dem Hersteller von Medizin-
produkten ihre Produkte in der EU
in Verkehr bringen kdnnen. Aus
Sicht der Branche ist es erfreulich,
dass das Inverkehrbringen auch
unter der MDR durch eine Kon-
formitatsbewertung unter Beteili-
gung von unabhéngigen Benann-
ten Stellen geregelt bleibt. Die
Hersteller konnen damit weiter-
hin auf die bewahrten Prozesse
fiir die CE-Kennzeichnung setzen.

Die neuen Regelungen wer-
den nicht mehr als Richtlinie der
EU, sondern als Verordnung
der EU umgesetzt. Damit ent-
fallt die Umsetzung durch nati-
onale Gesetze, wie das MPG in
Deutschland. Der Inhalt der Ver-
ordnung ist direkt und unmittelbar
in allen Landern der EU anwend-
bar. Unterschiede bei der Anwen-
dung soll es dadurch in Zukunft
nicht mehr geben.

Die wichtigsten _
Anderungen im Uberblick

Mit der neuen MDR kommen auf
die Hersteller zahlreiche zusatz-
liche Pflichten und Prozesse zu.
Alle Hersteller von Medizinpro-
dukten beschéftigen sich deshalb
intensiv mit dem Inhalt der Rege-
lungen sowie den notwendigen
Anpassungen im eigenen Unter-

nehmen. Bereits jetzt ist absehbar,

dass die MDR die Unternehmen

vor grofse Herausforderungen stel-
len wird. Denn Anderungen gibt
es praktisch auf allen Ebenen:

* Die Technische Dokumenta-
tion der Produkte wird wesent-
lich umfangreicher und detail-
lierter und muss zukiinftig auch
Komponenten von Zulieferern
genauer dokumentieren.

* Die Klinische Bewertung gewinnt
im Rahmen der Konformitats-
bewertung an Bedeutung. Sie
muss zuklinftig die betrachteten
Punkte starker wissenschaftlich
analysieren und bewerten. Eine
reine Literaturbetrachtung ohne
eigene Analyse wird in den mei-
sten Fallen nicht mehr ausrei-
chen. Bei Produkten der Klas-
sen Ilb und Il sind wahrschein-
lich eigene klinische Studien
notwendig, um die benétigten
Daten zu erheben.

+ Die Klassifizierungsregeln
andern sich an vielen Stellen.
Viele Medizinprodukte werden
sich in hoheren Risikoklassen
als bisher wiederfinden. Auch
die Klassifizierung von Soft-
wareprodukten, die Medizin-
produkte sind, andert sich stark.

+ Die Anforderungen an die Markt-
beobachtung durch die Herstel-
ler steigen deutlich. Viele Medi-
zinprodukte werden zukiinftig
nach dem Inverkehrbringen eng-
maschiger durch den Herstel-
ler Uberwacht werden missen.
Das kann auch eigene Studien
zur Produktbeobachtung bedeu-
ten. Damit sollen Gefahren fiir
die Patienten friiher als bisher
erkannt werden.

* Die Produktkennzeichnung
wird durch einen ,Unique
Device Identifier* (UDI) ergénzt.
Dazu wird auch eine europa-
ische Datenbank mit Namen
EUDAMED aufgebaut.

In der Folge missen Herstel-
ler ihre Prozesse und Ablaufe teil-

weise massiv umbauen. Zusatz-
lich sind an vielen Stellen der Ver-
ordnung weitere Anderungen im
Detail zu finden, welche die Her-
steller jeweils einzeln priifen mis-
sen. Erschwert wird ihre Arbeit
zusatzlich dadurch, dass zahl-
reiche Begriffe der MDR neu
zu interpretieren sind und eine
grofle Zahl von Rechtsakten zur
Umsetzung erst noch erstellt
werden mussen. Das Bundes-
gesundheitsministerium (BMG)
hat zur Anpassung der gesetz-
lichen Regelungen in Deutsch-
land einen beratenden Arbeits-
kreis (,Nationaler Arbeitskreis
zur Implementierung* - NAKI) ins
Leben gerufen, an dem auch die
Industrie beteiligt ist. Das BMG
gibt den Herstellern mit diesem
vorausschauenden Vorgehen eine
wichtige Hilfestellung. Denn die
Ubergangsfrist von drei Jahren
ist knapp bemessen.

Arbeit der Benannten
Stellen und
Ubergangsfrist

Alle Benannten Stellen miissen
von den zustandigen Behorden
der Mitgliedstaaten nach neuen
Regeln erneut fir ihre Aufgabe
akkreditiert werden. Das neue
Verfahren zur Akkreditierung muss
aber erst noch zwischen Europa-
ischer Kommission und Mitglieds-
staaten vereinbart werden. Die
Unternehmen kdénnen deshalb
voraussichtlich erst Mitte 2018
damit beginnen, ihre Produkte
einem erneuten Konformitatsbe-
wertungsverfahren zu unterziehen.
In den dann noch verbleibenden
24 Monaten wird es fiir die Her-
steller nur unter groRen Anstren-
gungen moglich sein, die inter-
nen Prozesse anzupassen und
fur alle in Europa auf dem Markt
befindlichen Medizinprodukte eine
erneute Konformitatsbewertung
durchzuflihren.
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_ Hersteller sollten deshalb den
Ubergangsfristen fir die Weitergel-
tung von Zertifikaten auf Basis der
heute geltenden Medical Devices
Directive (MDD) besondere Auf-
merksamkeit schenken. Bis zum
26. Mai 2020 ist es grundsétzlich
maglich, die Konformitatsbewer-
tung weiterhin nach den Regeln
der MDD durchzuflihren. Es ist
aber nicht klar, ob die Benannten
Stellen wahrend der Ubergangs-
frist personell und zeitlich in der
Lage sein werden, parallel zwei
Verfahren zur Konformitatsbewer-
tung zu unterstiitzen.

Mehr Kooperation entlang
der Wertschopfungskette
ist sinnvoll

_Angesichts der Vielzahl an
Anderungen und auch der deut-
lich gestiegenen Anforderungen
an die Qualitdt und Tiefe der
Dokumentation muss die Koope-
ration zwischen Herstellern und
Zulieferern intensiver werden.
Damit erh6hen sich die Anfor-
derungen an Zulieferer. Es ent-
stehen aber auch Chancen. Her-
steller von Medizinprodukten wer-
den von ihren Lieferanten mehr
Informationen (iber die geliefer-
ten Komponenten anfordern, um
die eigene Dokumentation erstel-
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len zu kdnnen. Der Lieferant muss
unter Umstanden einen Beitrag
zur Klinischen Bewertung lei-
sten oder spezifische Informati-
onen fir die Technische Doku-
mentation zur Verflgung stellen.
Daflir miissen die Lieferanten
teilweise spezifisches Know-how
Uber Medizinprodukte aufbauen
bzw. vertiefen.

Auch die Anbindung an das
Qualitdtsmanagementsystem
des Herstellers kann dabei enger
werden als bisher. Hier ist zu
beachten, dass die Hersteller von
Medizinprodukten ihre Qualitats-
managementsysteme neuerdings
nur noch nach der speziell auf
Medizinprodukte zugeschnittenen
Norm ISO 13485 zertifizieren las-
sen, da diese im Rahmen einer
CE-Kennzeichnung die maRgeb-
liche Norm ist. Auf eine zuséatz-
liche Zertifizierung nach unspezi-
fischen ISO 9001 werden die Her-
steller von Medizinprodukten in
der Regel verzichten. In den kom-
menden Jahren werden jedoch
systembedingt inhaltliche Unter-
schiede zwischen beiden Normen
entstehen. Bei Beziehungen zwi-
schen Kunden in der Medizintech-
nik und Lieferanten aus anderen
Branchen ist es deshalb ratsam,
rechtzeitig zu prifen, ob unter-

schiedliche Qualitatsmanage-
mentsysteme verwendet werden.
Probleme, die dadurch entstehen
konnten, kdnnen dann schon im
Vorfeld gelést werden. Unterneh-
men, die in die Medizintechnik lie-
fern wollen, sollten auch prifen,
ob eine zusatzliche eigene Zer-
tifizierung nach der 1SO 13485
sinnvoll ist.

Zulieferer sollten in den kom-
menden Monaten also verstarkt
das Gesprach mit ihren Kunden
suchen. Dabei geht es darum zu
verstehen, welche neuen Anfor-
derungen an die Kunden gestellt
werden und welchen Beitrag der
Zulieferer leisten kann, um diese
Anforderungen zu erfiillen. Grund-
satzlich ist es im Interesse des
Herstellers, einen Teil der zusatz-
lichen Anforderungen nicht selbst
ubernehmen zu missen. Das
gilt besonders dann, wenn der
Zulieferer bereits (iber das spe-
zifische Know-how verfiigt, z. B.
aus Beziehungen mit anderen Her-
stellern. Umgekehrt kann es auch
im Interesse des Herstellers sein,
seinen Zulieferer dabei zu unter-
stiitzen, fehlendes Know-how auf-
zubauen. Der Hersteller kann sich
so moglicherweise dauerhaft von
bestimmten Dokumentationsauf-
gaben entlasten.

Die Hersteller werden jedenfalls
sehr genau prifen, ob der stei-
gende Aufwand fir die Konfor-
mitatsbewertung flir die gesamte
Produktpalette dauerhaft wirt-
schaftlich zu vertreten ist.

MDR: Anderungen
verstehen, Chancen
ergreifen

Die Veranderungen durch die
neue MDR dirfen nicht unter-
schatzt werden. Die notwendige
Veranderung sollte aber dazu
genutzt werden, um die Pro-
zesse bei Entwicklung und Her-
stellung von Medizinprodukten
zu optimieren. Die gestiegenen
Anforderungen an die Technische
Dokumentation und die Klinische
Bewertung erdffnen Herstel-
lern und Lieferanten auch Mog-
lichkeiten, die Aufgaben entlang
der Wertschdpfungskette neu
zu verteilen und fiir alle Betei-
ligten Mehrwert zu stiften. Die-
sen Effekt hatte Ubrigens auch
schon die bisherige Medizinpro-
dukte-Richtlinie bei ihrer Verab-
schiedung im Jahr 1993.

Insgesamt stellt die neue MDR
die Medizinproduktebranche vor
grofie Herausforderungen. Viele
Verénderungen missen in kurzer
Zeit verstanden und umgesetzt
werden. Die strengeren Anforde-
rungen der neuen MDR sollen die
Sicherheit von Medizinprodukten
in Europa verbessern. Die kurze
Ubergangsfrist von drei Jahren ist
diesem Ziel aus Sicht des ZVEI
nicht angemessen.

Umso wichtiger ist es, dass Her-
steller von Medizinprodukten und
ihre Zulieferer unverzlglich damit
beginnen, die Umstellung der inter-
nen Prozesse und Ablaufe auf die
MDR vorzubereiten! Der ZVEI
unterstiitzt seine Mitgliedsunter-
nehmen dabei durch gezielte Ver-
anstaltungen und den fachlichen
Austausch im Verband.

» ZVEI - Zentralverband
Elektrotechnik- und

Elektronikindustrie e. V.
www.zvei.org
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Elektronikfertigung flexibler
gemacht

Kiirzere Time-to-Market, kleinere Losgré8en und héufigere Anderungen — die Elektronikfertigung fiir

Medizintechnik muss sténdig flexibler werden. Dagegen standen bisher technische Hemmnisse und unflexible
Prozesse der Arbeitsorganisation. Allein die Umriistung einer SMD-Linie auf ein neues Produkt dauerte in der
Vergangenheit bis zu zwei Stunden

Modulen und zusétzlichem Riist-
equipment modernisiert. Die jetzt
verfiighare hohere Ristkapazitét
wird fiir eine gestiegene Anzahl
unterschiedlicher Bauelemente
genutzt. Mussten bisher 100 bis
120 verschiedene Bauteile je Bau-
gruppe bewaltigt werden, sind jetzt
300 und mehr an der Tagesord-
nung. Dabei sind die modernen
Bestlickungskopfe in der Lage,
sowohl mit sehr kleinen Bautei-
len wie 01005 als auch mit sehr
groBen Elementen wie Stecker
oder Trafos fir die Leistungs-
elektronik umzugehen.

Durch die Modernisierung der
Fertigungsanlage kann die Um-
ristung flr das nachste Ferti-
gungslos bereits parallel zur
Bestlickung der vorherigen Bau-
gruppen erfolgen. Dafiir werden
die Bauteilversorgungsstationen

Das Umriisten fiir einen neuen Auftrag besteht vor allem aus dem Bereitstellen der benétigten  (Feeder) auf einem Wechsel-
Bauteile. Die Bauteilversorgungsstationen (Feeder) werden bei Ihlemann fiir Tageskontingente  wagen mit den Bauteilen vor-
von bis zu sechs Auftrdge gleichzeitig vorgeriistet. Die Stillstandszeit zwischen den Auftragen  gerUstet.

wird so auf ein Minimum reduziert

Um die Stillstandszeiten teurer
SMD-Linien auf ein Mindestmal
zu reduzieren, wurden friiher hohe
Stlickzahlen und méglichst wenige
Produktwechsel angestrebt. So
musste die SMD-Fertigung fiir
die Umrlistung auf eine neue Bau-
gruppe mit 100 und mehr Bautei-
len oft bis zu zwei Stunden ange-
halten werden. Bei EMS-Dienst-
leistern wie der lhlemann AG
betragen die Stillstandszeiten
heute nur noch durchschnittlich
12 Minuten. Mdglich wurde dies
durch moderne SMD-Bestlick-
automaten und einer Neuorga-
nisation der Fertigung. Damit
kleinere Lose und haufige Bestel-
landerungen auch wirtschaftlich
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darstellbar sind, mussten auch
die damit verbundenen Prozesse
angepasst werden.

300 unterschiedliche
Bauteile werden
gleichzeitig verarbeitet

Das Umristen auf ein neues
Produkt besteht vor allem aus dem
Bereitstellen der benétigten Bau-
teile und der Eingabe der Bestii-
ckungsdaten fiir den nachsten
Auftrag. Dafiir musste die SMD-
Linie in der Vergangenheit ange-
halten werden und stand solange
still, bis alle Bauteile fertig vor-
bereitet waren. Ihlemann hat die
SMD-Linie von Fuji mit neuen

Ihlemann hat die SMD-Linie mit neuen Modulen
und zusétzlichem Riistequipment fiir 300 und mehr
unterschiedlicher Bauelemente je Baugruppe modernisiert

meditronic-journal 3/2017



Mit der Umstellung auf Tageskontingente hat Ihlemann in
der SMD-Linie eine enorme Flexibilitdt gewonnen und kann
beispielsweise Auslieferungen kurzfristig vorziehen und
innerhalb eines Tages ausliefern

Mehr Flexibilitat fur die
SMD-Linie

Neben den weiterhin langfri-
stig geplanten und unverandert
umsetzbaren Auftrdgen nimmt
die Zahl der kurzfristigen Bestel-
lungen oder Anderungen deutlich
zu. Deshalb hat lhlemann bishe-
rige wochentliche Fertigungs-
kontingente durch tagliche Ferti-
gungsplanungen ersetzt. Wurde
eine SMD-Linie bisher beispiels-
weise pro Woche durch sechs
Fertigungslose mit sechs Umriis-
tungen ausgelastet, werden jetzt
jeden Tag sechs Auftrage mit redu-
Zierten Tagesmengen abgearbei-
tet. Diese Tageskontingente durch-
laufen alle Bearbeitungsschritte
ohne Unterbrechungen in einem
maglichst reibungslosen Produkti-
onsfluss. Die Baugruppen werden
mit einer sehr kurzen Durchlauf-
zeit direkt nacheinander besttickt
und getestet und anschlieBend zur
Auslieferung bereitgestellt. Ohne
Anderungen in den Prozessen hat-
ten sich die Stillstandszeiten der
Fertigungslinie allerdings um die
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zusatzlichen Tagesumriistungen
jedes neuen Auftrags, also um
den Faktor fiinf erhoht. Dank der
hoheren Rustkapazitat werden in
einer Fertigungslinie jetzt gleich-
zeitig bis zu sechs unterschied-
liche Auftrage vorbereitet und
abgearbeitet. Dies ist moglich,
weil bei den unterschiedlichen
Baugruppen haufig der gleiche
Materialstamm aus Widerstéan-
den, Kondensatoren oder ICs ver-
wendet wird. Die Fertigungslinie
kann deshalb in einem Riistpro-
zess fir sechs unterschiedliche
Baugruppen vorbereitet und alle
Leiterplatten direkt nacheinan-
der bestlickt werden. Der Wech-
sel zwischen den verschiedenen
Baugruppen erfordert dank der
Vorrlistung nur noch wenige Ein-
griffe. Wenn die letzte Leiterkarte
den Pastendrucker verlasst, wird
der Drucker bereits fiir die Nachste
vorbereitet und das Bestiickungs-
programm des néchsten Auftrags
geladen. So kann die Stillstands-
zeit der Linie zwischen den vor-
bereiteten Fertigungslosen weit-
gehend reduziert werden.

DIENSTLEISTER

Ein weiterer Vorteil der Tages-
kontingente bei der SMD-Bestu-
ckung ist die bessere Mengen-
koordination mit der THT-Ferti-
gung, wenn auf der Leiterkarte
zusatzlich bedrahtete Bauteile
per Durchsteckmontage bestiickt
werden mussen.

Flexibilitat in vor-
und nachgelagerten
Prozessen

Kurzfristige Anderungen bei
den Bestellungen wirken sich
auch auf andere Prozesse aus.
Um mdglichst frilhzeitig vor der
Bestlickung Létpastendruckfeh-
ler auf Leiterplatten zu erken-
nen, werden diese komplett durch
eine 3D Solder Paste Inspec-
tion (SPI) tiberprtift. Fir die Kon-
trolle der bestiickten Leiterplat-
ten kommt eine 3D-AOI-Technik
zum Einsatz. Verdeckte Lotstel-
len kénnen mittels Rontgentech-
nik Uberprift werden. Es folgen
elektrische Funktionstests per In-
Circuit- oder Flying-Probe-Tests,
um die Funktionsfahigkeit der fer-
tigen Boards sicherzustellen. Bei
allen Tests werden die Programme
erst unmittelbar vor der Durchfiih-
rung aufgerufen und haben des-
halb keinen Einfluss auf die Fer-
tigungsplanung.

Wahrend sich die Qualitats-
priifungen leicht anpassen las-

sen, ist die Materialbereitstellung
haufig wesentlich unflexibler. Bei
Standardkomponenten mit einem
grolen Mengenumschlag hat
[hlemann mit den Distributoren
Sicherheitspuffer vereinbart und
kann auch kurzfristig erhohte
Mengen abrufen. Bei besonde-
ren Komponenten kann die Lie-
ferzeit allerdings bis zu 12 Mona-
ten betragen. Hier legt lhlemann
nach Abstimmung mit dem Kun-
den einen Sicherheitsvorrat von
beispielsweise 15 % der geplanten
Jahresmenge an.

Mit den Veranderungen bei den
SMD-Linien und in den vor- und
nachgelagerten Prozessen sieht
sich Ihlemann fiir eine Elektro-
nikfertigung ,Just in Time* gut
gertistet. ,Durch Investitionen
in moderne Bestiickungsauto-
maten und durch die Umstellung
auf Tageskontingente haben wir
in der SMD-Linie eine enorme
Flexibilitat gewonnen und kén-
nen beispielsweise Ausliefe-
rungen kurzfristig vorziehen und
innerhalb eines Tages auslie-
fern®, fasst Bernd Richter, Vor-
stand bei der Ihlemann AG, die
Vorteile zusammen.

» |hlemann AG

www.ihlemann.de

Um mdglichst friihzeitig vor der Bestiickung
Lotpastendruckfehler auf Leiterplatten zu erkennen, werden
diese komplett durch eine 3D Solder Paste Inspection (SPI)

iiberpriift. Alle Fotos: Ortgies
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Mehr Erfolg durch Miniaturisierung

Die Anforderungen an den
Funktionsumfang von Elektronik
steigen immer weiter. In der Con-
sumerelektronik begegnet uns die-
ser Trend jeden Tag. Doch auch
medizinische und industrielle Bau-
gruppen sollen immer mehr leisten
ohne dabei mehr Raum zu bean-
spruchen. Um diese Verdichtung
von Funktionen sicher zu beherr-
schen, muss die gesamte Wert-
schopfungskette angepasst sein.

Es gibt verschiedene Griinde
warum Elektronikentwickler die
Integrationsdichte einer Bau-
gruppe erhéhen wollen. Es soll
Flache, Raum oder Gewicht
gespart werden, z. B. weil ein
Gehause kleiner und handlicher
werden muss. Ein anderer Grund
konnen funktionale Vorteile sein,
verkiirzte Signalwege, gréRere
raumliche Abstande zwischen sto-
renden Schaltungsteilen oder Ver-
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gleichbares. Einer der wohl hau-
figsten Beweggriinde ist die Erho-
hung der Funktionsanzahl. Auch
im Umfeld industrieller oder medi-
zinischer Anwendungen erwarten
Kunden mittlerweile immer mehr
Features, der Einsatz von Smart
Devices verandert die Art wie wir
Technik sehen und nutzen.

Miniaturisierung

Im Grunde lassen sich diese
Entwicklungen gemeinsam
unter dem Begriff ,Miniaturisie-
rung“ zusammenfassen. Inte-
ressant ist, dass viele Firmen im
ersten Moment vor dem Begriff
zurlickschrecken. ,Ist fir uns
kein Thema“ heilt es dann oft.
Dabei ist die Erkenntnis wichtig,
dass Miniaturisierung nicht zwin-
gend Mikro und Nano bedeutet.
Wer auf einer Europakarte (160 x
100 mm) durch zusatzliche Funk-

Bild 1:
Funktionsdemonstrator eines
aktiven Augenimplantats im
Projekt MikroAug (12x12mm)

tionen 30 % mehr Bauteile unter-
bringen muss, betreibt definitiv
Miniaturisierung.

Mit der Miniaturisierung stei-
gen auch die Anforderungen an
die Prozesse. Das beginnt in der
Entwicklungsphase. Das Leiter-
plattenlayout bestimmt nicht nur
die Integrationsdichte, es beein-
flusst auch mafigeblich die spa-
teren Fertigungsprozesse. In der
Produktion wird eine stabile Pro-
zessfiihrung absolut unverzichtbar.
Und nicht zuletzt muss die Ferti-
gung auch technisch in der Lage
sein einen hohen Grad an Minia-
turisierung umsetzen zu kdnnen.
Der EMS-Dienstleister Binder
Elektronik beschéftigt sich seit
vielen Jahren intensiv mit dem
Thema Miniaturisierung. So ver-
figt das Unternehmen entlang
der gesamten Wertschdpfungs-
kette Uber die Fahigkeiten und
das Knowhow um anwendungsge-
rechte Losungen sicherzustellen.

Entwicklung stellt die
Weichen

In der Entwicklungsphase wird
gemeinsam mit dem Kunden ent-

schieden welche Anforderungen
an das Produkt bestehen. Daraus
kdnnen dann die mdglichen bzw.
notwendigen Technologien abge-
leitet werden.

Zweipolige Bauteile bis zur
BaugroRe 01005, ICs in Wafer-
Level-CSP Bauform mit Pitch
0,3 mm, Flip-Chips oder Package-
on-Package (PoP) sind technolo-
gische Lésungen flir hochste Mini-
aturisierung bei Binder Elektronik.
Damit lassen sich selbst extreme
Anforderungen wie im bmb+f-
Projekt Mikroaug, Entwicklung
eines aktiven Augenimplantats,
realisieren.

Ganz entscheidend ist an die-
ser Stelle aber auch eine intelli-
gente Abschatzung ob der Sinn-
haftigkeit einzelner Malnahmen,
getreu dem KISS-Prinzip (,keep
it simple stupid“). Jede Entschei-
dung beziiglich Bauform oder
Bestiickungstechnologie wird
bei Binder Elektronik genau auf
ihre Auswirkung hinsichtlich dem
Gesamt-Miniaturisierungsgrad
untersucht. Ein typisches Bei-
spiel ist die BaugroRe der Zwei-
poler. Meist wird die Flache einer
Baugruppe weitestgehend von
groRen Bauteilen wie Mikrocon-
trollern, Speichern, Funkmodu-
len oder der Spannungsversor-
gung bestimmt. In so einem Fall
kann haufig eine groRere Bau-
form bei zweipoligen Chip-Bautei-
len gewahlt werden als urspriing-
lich geplant, da die kleineren
Bauformen keinen Vorteil in der
Gesamtflache bringen. Die gro-
RRere Bauform ist daflr einfacher
in der Verarbeitung und bietet

Bild 2: Package on Package auf AVT-Testboard von Binder
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Bild 3: Moderne AOls erreichen mit der Kombination von 2D-
und 3D-Inspektionen eine hohe Priiftiefe und Genauigkeit

Vorteile bezlglich der Rework-
Fahigkeit.

Ebenso kann der Verzicht auf
kleinste BGA-Kugel-Abstande, wie
sie bei WLCSP vorkommen kon-
nen, durchaus zwei Signallagen
der Leiterplatte weniger bedeu-
ten und so deutlich Kosten spa-
ren. Daher sollten MaRnahmen zur
Miniaturisierung stets mit Bedacht
eingesetzt werden.

Bestiickung ist nicht alles

Die offensichtlichste Anforde-
rung an den Fertigungsprozess
einer miniaturisierten Elektronik,
ist ein leistungsfahiger Best-
ckungsautomat. Moderne Anla-
gen erreichen dabei Genauig-
keiten von +20 um auch bei vol-
ler Seriengeschwindigkeit. Binder
Elektronik hat eine Anlage dari-
ber hinaus auch noch mit einer
Dip-Station ausriisten lassen um
Flip-Chips oder PoP-Komponen-
ten direkt bestiicken zu kdnnen.
Allerdings reicht ein optimierter
Bestlickungsprozess nicht aus.
Fir optimale Ergebnisse muss
auch der Rest der Prozesskette
optimal eingestellt sein.

Beim Pastenauftrag setzt Bin-
der Elektronik je nach Anwen-
dung auf einen Jet-Print- oder
einen klassischen Schablonen-
druck-Prozess. Beide Verfahren
haben ihre Vorteile und konnen im
Zweifelsfall sogar kombiniert wer-
den. Damit vermeidet man teure

Stufenschablonen. Bei den Scha-
blonen wird auf angepasste Star-
ken mit chemischer Behandlung
fir ein optimiertes Auslése- und
Transferverhalten gesetzt.

Ist ein stabiler Reflow-Prozess
in der SMD-Fertigung ohnehin
obligatorisch, stellt vor allem eine
zuverlassige optische Inspektion
miniaturisierter Baugruppen eine
Herausforderung dar. Hier wird
auf eine Kombination aus manu-
eller und automatisch optischer
Inspektion (AQI) gesetzt. Fiir
Prototypen und Kleinserien stellt
die manuelle Sichtkontrolle hau-
fig die wirtschaftlichere Variante
dar. Das speziell geschulte Per-
sonal kann selbst komplexe Bau-
gruppen zuverlassig inspizieren.
Dafiir werden hochwertige Sicht-
gerate mit 8-12facher Vergrofie-
rung eingesetzt. So lassen sich
teilweise auch Lotstellen beurtei-
len, die ein AQI gar nicht erfas-
sen kann.

2D- und 3D-Priifungen

Das AOI kommt fiir Serienbau-
gruppen zum Einsatz und setzt
dabei auf eine Kombination aus
2D- und 3D-Priifungen. Um in
Hinblick auf Miniaturisierung geri-
stet zu sein, orderte Binder Elek-
tronik sein AOI mit 7 statt 12 ym
Linse. Durch die hohere Auflésung
erhoht sich die Zuverlassigkeit
der Inspektion an kleinsten Bau-
teilen, weil mehr Pixel pro Flache
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zur Bewertung vorliegen. Mit der
3D-Funktionalitat lassen sich z. B.
Lotmenisken vermessen, Grab-
steineffekte oder Lifted Leads
erkennen und BGAs, Steckver-
binder oder PoP-Bauteile in Hin-
blick auf Verkippungen bewerten.
Die hohe Genauigkeit des AOl er-
maglicht eine sichere Inspektion
auch kleinster Bauteile.

Allzu hohe Packungsdichten
kénnen allerdings zu Einschran-
kungen fiihren, da das AOI unter
Umstanden nicht mehr alle Bau-
teile von allen Seiten einwand-
frei bewerten kann. Hier gilt es,
wie oben erwahnt, bereits in der
Layout-Phase die Fertigung zu
berticksichtigen.

Rontgenprifung

Um Bauteile mit verdeckten
Kontakten zuverléssig zu inspi-
zieren wird auf Rontgenpriifung
gesetzt. Mittels Rontgen lassen
sich offene Lotstellen und Kurz-
schlussbriicken auch bei kleinsten
Strukturen erkennen. Atz- oder
Layoutfehler, Lagenverschie-
bungen und &hnliche Leiterplatten-
probleme lassen sich ebenfalls mit
Rontgen feststellen. Nicht zuletzt
ist die Rontgenpriifung eine gute
Maglichkeit um die Echtheit von
Bauteilen zu tberpriifen. Beson-
ders im Bereich abgekiindigter
Bauteile ohne Ersatz sind ,coun-
terfeit parts®, also gefalschte Bau-
teile, immer noch ein Problem.

Selbst wenn die gesamte Pro-
zesskette der Fertigung optimal
auf miniaturisierte Bauteile ange-
passt ist, bleibt das Rework als
Konigsdisziplin. In der Industrie
werden Baugruppen haufig repa-
riert um den hohen Wert beim
Ausfall eines Bauteils nicht kom-
plett ersetzen zu miissen. Wenn
es korrekt durchgefiihrt wird, ist
eine reparierte Baugruppe meist
genauso zuverlassig wie die Ori-
ginalbestlickung.

Rework

Beim Rework kleiner oder kom-
plexer Bauteile kommt es auf
angepasste Prozesse und qualifi-
Ziertes Personal an. Mittels spezi-
eller Rework-Arbeitsplatze lassen

Bild 4: Mit dem AVT-
Testboard qualifizierte
Binder seine internen
Prozesse fiir 01005, FlipChip
und PoP

sich selbst Bauteile mit verdeckten
Kontakten wie BGAs schonend
entléten und auch wieder besti-
cken ohne die gesamte Bau-
gruppe unndtigem thermischen
Stress auszusetzen. Binder Elek-
tronik bietet flir BGAs den kom-
pletten Service, kann neben der
Reparatur also auch BGAs mit
neuen Kugeln versehen. Dafiir
steht eine Printing und Balling
Station von Wagenbrett zur Ver-
fugung. So kdnnen z. B. Module
mit individuellen Schaltungsteilen
entworfen werden, die dann wie-
derum als BGA auf unterschied-
lichen Baugruppen zum Einsatz
kommen kénnen.

Fazit

Die Anwendungsfalle fiir Mini-
aturisierungs-Projekte sind zahl-
reich. Von groRen Industriesteu-
erungen, die schrumpfen sollen,
Uber Medizingerate mit erwei-
terten Funktionen bis zu neuar-
tigen kleinsten Sensor-Auswer-
tungen direkt an der Messstelle,
die Moglichkeiten sind endlos.

Um die Miniaturisierung als
Wettbewerbsvorteil nutzen zu kén-
nen, sollte man genau abwagen
welcher Grad der Verkleinerung
bzw. Packungsdichte sinnvoll ist.
Wird die Entwicklung dann noch
mit dem Herstellungsprozess
abgestimmt, stehen die Erfolg-
schancen fiir lhre miniaturisierte
Baugruppe sehr gut.

» Binder Elektronik Fertigung

www.binder-elektronik.de
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Steigende Herausforderungen in der
Pflegeindustrie

Intelligentes Bettsteuerungs- und (iberwachungssystem soll Fachkréftemangel entgegenwirken

Bild 1: Eine App bietet einen schnellen Uberblick iiber alle relevanten Daten des

Pflegebediirftigen

Dipl. Ing. Thomas

Kuhn, Assistent der
Geschiftsleitung bei
HTV und

Dipl. Ing. Willi Keckstein,
Geschaftsfiihrer der
GigaSysTec GmbH
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Die Zahl der Pflegebediirftigen
in Deutschland belief sich Ende
2015 auf rund 2,9 Millionen Men-
schen. Laut dem Statistischen
Bundesamt kdnnte die Zahl der
Pflegebediirftigen in Deutschland
bis 2030 auf 3,5 Millionen Men-
schen ansteigen. Dieser Anstieg
der Pflegebedirftigen in Kom-
bination mit dem immer groRer
werdenden Fachkraftemangel
im Pflegebereich flhrt zukiinf-
tig zwangslaufig zu einer unzu-
reichenden Versorgung insbe-
sondere der Pflegebedrftigen,
die sich vollstationar in Betreu-
ung befinden.

Um dieser Entwicklung effek-
tiv entgegenzuwirken, bietet ein
neu entwickeltes Steuerungs- und
Uberwachungssystem fiir Betten
die aktuellste Technologie fiir die
moderne Pflege an. Was bereits
fir viele Prozesse Standard ist,
wurde nun durch die Zusammen-

arbeit einer der grofiten Pflege-
betthersteller Hermann Bock mit
dem EMS Entwicklungs- und Fer-
tigungsdienstleister GigaSysTec
zur Serienreife gebracht: ein intel-
ligentes System verbindet Steu-
erungsfunktionen und Sensor-
systeme und bietet damit tech-
nologische Unterstiitzung fiir das
Pflegepersonal an.

Neben der Steuerung von Bett-
funktionen kdénnen dank einer
umfassenden und flexibel erwei-
terbaren Monitoring- und Hinweis-
funktion situationsaktuelle Riick-
meldungen zum Befinden des
Bewohners abgerufen werden.
Durch die Verdichtung und Auswer-
tung der Daten einer intelligenten
Mehrzonen-Mobilitatssensorik in
Verbindung mit Informationen aus
der Mikrocontrollersteuerung wird
so ein sicheres ,Rund um die Uhr
Monitoring” von bettlagerigen Per-
sonen sichergestellt.

Bild 2: HTV-Life-Priifzeichen

Zusatzlich zu den erfassten
Sensordaten kann auch ein
Kamerabild zur besseren Bewer-
tung der Situation zugeschaltet
werden. Verlasst ein Bewohner
z. B. unerwartet sein Bett, wird
das Pflegepersonal via App auf
dem Smartphone oder Tablet
sofort informiert und kann gezielt
Handeln — ohne unnétige Kontroll-
besuche, eine erhebliche Zeiter-
sparnis und Arbeitserleichterung
fur die Pflegekrafte.

Durchgéngige Vernetzung

Zur Anwendung in Pflege-
heimen steht eine komplette
Hard- und Software-Infrastruktur
zur durchgangigen und sicheren
Vernetzung mit Server, Gate-
way, Tablets und Datenbank mit
Remotezugriff fir Wartung und
Diagnose zur Verfiigung.

Fir die sicherheitsrelevanten
Einstellungen an Betten oder an
der Sensorik setzt GigaSysTec
den DECT-Funkstandard ein. Als
,Hidden Champion® bietet dieser
dank seiner mehr als 20-jahrigen
standigen Weiterentwicklung, der
starken weltweiten Verbreitung
und eines eigenen geschiitzten
Frequenzbandes (USP) trotz ex-
tremer WLAN-Umgebung eine
sehr robuste, stérungsarme,
kostenginstige und sichere Form
der Kommunikation.
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Watchdog

Ein zusétzlicher ,Watchdog® in
der Elektronik (Sicherungsfunk-
tion auflerhalb des Prozessors)
Uberwacht den Prozessor extern.
Kommt es zu einer Storung des
Prozessors in der Schaltung, so
verhindert der ,Watchdog* gemaR
der Forderung des Medizinpro-
duktegesetzes nach sogenannter
Erstfehlersicherheit eine Gefahr-
dung der zu pflegenden Person,
indem mithilfe eines Relais die
Spannungsversorgung automa-
tisch unterbrochen wird.

Intelligente Motortreiber geben
kontinuierlich Auskunft tiber den
Stromverbrauch und die Tempe-
ratur. Um die exakte Position des
Bettes zu erfassen und zu visua-
lisieren werden die HALL-Impulse
aller Motoren ausgewertet. Durch
das Qualitatsmerkmal ,Made in
Germany“ wurde das Layout und
die Bauteilauswahl so gestaltet,
dass eine automatisierbare SMT-/
THT-Montage mdglich ist. Ein inte-
grierter Selbsttest, der innerhalb
der Endpriifung alle relevanten
Funktionen automatisch aktiviert,
stellt eine 100%ige Funktionskon-
trolle sicher.

Qualitat und
Langlebigkeit
durch hochprazise
Testmethoden

Um sicherzustellen, dass die
verbauten elektronischen Kom-
ponenten des Steuerungs- und
Uberwachungssystems auch
langfristig im Pflegealltag beste-
hen, wurden diese im unabhan-
gigen Testhaus HTV umfassend
qualifiziert und mit dem HTV-Life-
Priifzeichen (siehe Bild 2) ausge-
zeichnet. Zur Qualifizierung sol-
cher intelligenter Systeme kénnen
beispielsweise folgende Untersu-
chungen durchgefiihrt werden:

Funktionspriifung und
Warmebilduntersuchung

Zur allgemeinen Funktionspru-
fung werden die Motoren an die
Steuerung angeschlossen und
deren Betrieb unter praktischen
Bediengungen simuliert. Eine

Bild 3: Test- und Analytiklabor

Temperaturliberwachung der
Elektronik mittels Warmebildka-
mera ermittelt wahrend dessen
die maximale Temperatur auf der
Baugruppe. So kdnnen Bereiche
auf den Baugruppen detektiert
werden, die durch eine erhohte
Temperatur zu einem fritheren
Ausfall fihren kdnnten.

Visuelle Inspektion

Im nachsten Schritt wird die
visuelle Qualitat der Baugruppe
mittels Mikroskopie bestimmt.
Dabei findet eine Bewertung der
Beschaffenheit von SMT- und
THT-Lotstellen der Baugruppe
statt. Bei den Kunststoffteilen
steht die Analyse von Rissbil-
dungen, Verfarbungen oder Ver-
sprodungen im Vordergrund. Die
Oberflachen werden auf mdgliche
Korrosionen untersucht. Auch die
Qualitét des Leiterbildes in den
Leiterplatten ist Bestandteil der
Analyse. Mithilfe der visuellen
Inspektion kdnnen dem Herstel-
ler nitzliche Optimierungsmdg-
lichkeiten, z. B. zur Sauberkeit
der Oberflachen im Bezug auf
Flussmittelreste oder die Exakt-
heit der Positionierung der elek-
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tronischen Bauteile, mitgege-
ben werden.

Rontgen

Im Anschluss an die visuelle
Inspektion erfolgt in der Regel
eine 2D-Rdntgenuntersuchung.
Im Fokus der Untersuchung ste-
hen hierbei insbesondere die
Hohlraume und Hohlrauman-
teile in den Lotstellen, die Riick-
schllisse auf die elektrische und

mechanische Zuverlassigkeit der
Létstelle ermdglichen. Zeigt der
Hohlraumanteil sich als typisch,
so lasst dies auf einen sachge-
malen Lotprozess schlieflen.

Belastungs- und
AlterungsmaBnahmen mit
erneutem Funktionstest

Um eine Aussage (ber die
zukiinftige Ausfallwahrschein-
lichkeit der Baugruppen treffen

Bild 4: 2D-Réntgenbild eines Ausschnitts aus einer

elektronischen Baugruppe
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Durch jahrzehntelange Erfah-
rung im Bereich EMS Entwick-
lung und Fertigung in Kombination
mit den umfassenden und prézi-
sen Analyse- und Testverfahren
erfillt das intelligente System,
das mit dem HTV-Life-Priifzei-
chen firr Produkte ,ohne lebens-
dauerbegrenzende Sollbruchstel-
len* (geplante Obsoleszenz) aus-
gezeichnet wurde, hochste Anfor-
derungen sowohl an die Qualitat
und Funktionalitét als auch die
Sicherheit des Anwenders.

» HTV Halbleiter-Test &
Vertriebs-GmbH
info@HTV-GmbH.de
www.HTV-GmbH.de

GigaSysTec GmbH
info@gigasystec.de
www.gigasystec.de

Bild 5: Schiliffbilderstellung im Institut fiir Materialanalyse bei HTV

zu konnen, werden diese im lau-
fenden Betrieb in einem soge-
nannten Burn-In hoheren Umge-
bungstemperaturen ausgesetzt
und damit kiinstlich gealtert. Ein
anschlieRender Funktionstest
deckt eventuelle Auffalligkeiten
auf, die anschlieRend im Rahmen
einer Fehleranalyse mithilfe ver-
schiedenster Methoden und Ver-
fahren hochprazise untersucht
werden kdnnen.

Schiliffbilderstellung nach
Alterung

In exemplarisch ausgewahl-
ten Bereichen werden die Bau-
gruppen zerschnitten, um die
innere seitliche Struktur unter
dem Mikroskop analysieren
zu konnen. Die Proben, soge-
nannte Querschliffe, ermdgli-
chen sowohl die exakte Ver-
messung von Schichtdicken als
auch die elementare Materiala-
nalyse z. B. mittels REM/EDX-
Analyse. Mithilfe der Schliffbilder
konnen die SMT- und THT-L6t-
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stellen noch exakter begutach-
tet werden. Der Lotdurchstieg bei
den bestiickten THT-Lotstellen
sollte vollstandig mit einer guten
Meniskusbildung sein und darf
nur einen geringen Hohlraum-
anteil aufweisen.

Auch die Laminatintegritat bzw.
die Materialgiite des FR4-Matieri-
als und die Anbindung der Innenla-
gen an die Durchkontaktierungen
der Leiterplatte gemaR der Norm
IPC-A-610 werden beurteilt.

Fazit

Die durch firmenlibergreifende
Zusammenarbeit zwischen Giga-
SysTec und Hermann Bock ent-
standene Synergie ermoglichte
die Entwicklung eines hochinno-
vativen Steuerungs- und Uberwa-
chungssystems, das der aktuellen
und zukinftigen Situation inner-
halb der Pflegeindustrie gerecht
wird, indem es den Pflegekraf-
ten ein situationsgerechtes Rea-
gieren ermdglicht und damit Zeit
und Wege spart.

Ihr Partner und Spezialist fiir kundenspezifische Losungen
in der Mikroelektronik

+ Design-Service fir keramische und organische Substrate
+ Substratherstellung: LTCC, Dickschicht

+ Bestlickungsprozesse, wie SMT, Flip Chip, Drahtbonden,
Die-Attach etc. auf jeglichen Basismaterialien

+ Packaging-Prozesse flir SDBGA, BGA, LGA, QFP, etc.
+ Test-Services

Micro Systems Engineering GmbH - Schlegelweg 17
D-95180 Berg (Oberfranken)

Telefon: 09293/78 0 - Fax 09293/78 41
info.msegmbh@mst.com - www.mst.com/msegmbh
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Mehr Lebensqualitat dank additiv

gefertigtem Schadelimplantat

Schadelimplantate missen
hdchsten Anspriichen geniigen
— eine Vielzahl von Faktoren fallt
dabei ins Gewicht. So auch bei
einem Patienten in Argentinien,
der nach einer Schlaganfall-
operation ein besonders groRes
Implantat benétigte: Von der mog-
lichst exakten Passform Uber die
Vertraglichkeit bis hin zur Inte-
gration biologischer Funktionen
galt es alle relevanten Faktoren
méglichst ideal zu gestalten. Die
Herausforderung lag somit bei der
Entwicklung und Herstellung eines
passgenauen Implantats fiir den
Schéadelbereich mit besonderer
Durchlassigkeit fiir Fliissigkeiten
und Warmeableitung.

Herausforderung

Benétigt ein Mensch ein Implan-
tatim Schadel-Hirn-Bereich, sollen
externe Faktoren den Heilungs-
verlauf unterstlitzen oder zumin-
dest nicht behindern. Das gilt in
besonderem MaRe fiir das Implan-
tat selbst. An erster Stelle steht
hier eine maglichst perfekte Pass-
form — beinahe schon ein Klassi-
ker fir Anwendungsfalle aus dem
Bereich der Additiven Fertigung.
Die schichtweise Fertigung (iber
einen Laser, der das Material —
in diesem Fall Titan — Stlck fiir
Stlick aushartet, bietet maximale
Individualisierbarkeit in Bezug auf
Form und Grofe.

meditronic-journal 3/2017

Neben der Passgenauigkeit
gaben die Arzte den Medizintech-
nik-Experten von Novax DMA und
der heutigen Proto Labs Eschen-
lohe GmbH weitere Herausforde-
rungen mit auf den Weg. Dazu
zahlten, wegen der GroRe der
Knochenliicke, die biologische
Funktionsintegration sowie eine
moglichst geringe Wéarmeab-
gabe in das Gehirngewebe. Titan
ist zwar sehr vertraglich fir den
Korper, aber als Metall besteht
bei starker Sonnenexposition fir
Patienten die Gefahr, dass zu viel
Wérme ins Kdrperinnere gelangt.

Zudem ist eine Titanstruktur
zunachst einmal nicht durchlas-
sig flr Gewebefliissigkeit aus dem
Gehirn. Auch spezielle Folgepro-
zesse nach der eigentlichen Her-
stellung hatten die Mediziner ins
Lastenheft fir das Implantat dik-
tiert. Denn erst die perfekte Nach-
behandlung — und hier insbeson-
dere die Reinigung — erméglicht
den Einsatz im medizinischen
Bereich. Sie ist so wichtig, weil
anhaftende Partikel sich durch
kleinste Bewegungen vom Kor-
per I6sen und in der Folge Infek-
tionen oder AbstoRungsprozesse
ausldsen konnten. Zudem ist eine
absolute Keimfreiheit ein zen-
trales Kriterium fiir eine erfolg-
reiche Aufnahme des Implantats
durch den Korper.

Losung

Nachdem die Experten alle
Aspekte zusammengetragen und
bewertet hatten, kamen sie zum
Schluss, dass nur eine pordse
Struktur die erforderlichen Eigen-
schaften erfillt. Ein gitterfor-
miges Implantat mit integrierten
Anschraublaschen hin zum Scha-
delknochen wére in der Lage,
sowohl Flissigkeiten durchzu-
lassen als auch mit dem Sché-
del gut zu verwachsen. Dariiber
hinaus hatte ein solches Design
eine isolierende Wirkung, sodass
die Warmeableitung ins Schadelin-
nere minimiert wird. Die Dimensi-
onen: Die Poren selbst sind etwa
1 mm groB, die Stegbreite betragt
etwa 0,2 mm.

Optimierte Reinigung
Gerade pordse Strukturen mit
ihren innenliegenden Kleinst-
hohlrdumen sind nur schwer zu
saubern. Das genaue Verfah-
ren ist entsprechend vertraulich.
Grundsatzlich hat die Proto Labs
Eschenlohe GmbH einen mehr-
stufigen Prozess von abrasiver
und mechanischer Reinigung,
Spiilungen und Ultraschall ange-
wandt, um die medizinisch erfor-
derliche Reinheit zu erlangen. Die
Entwicklung des entsprechenden
Prozesses hat ein halbes Jahr in
Anspruch genommen.

Das Ergebnis

Das Ergebnis ist ein perfekt auf
die individuellen Anforderungen
des spezifischen Krankheitsbilds
zugeschnittenes Implantat. Die
Porositat erreicht 95%, sodass
Flissigkeiten mit moglichst wenig
Widerstand abflieRen kdnnen.
Zudem kann das Knochenge-
webe optimal in die AuRenran-
der des Implantats eindringen und
mit ihm verwachsen. Gleichzeitig
ist das Material stabil genug, um
dem Patienten die erwiinschte

Normalisierung seines Lebens zu
ermdglichen. Die als Regelgitter
gefertigte Struktur erreicht dari-
ber hinaus die erwiinschten War-
meleitfahigkeiten — damit sind fiir
den Patienten auch Aufenthalte in
der Sonne kein Problem.

Bei all den Moglichkeiten zur
Perfektionierung spielte jedoch
auch der Faktor Zeit eine kri-
tische Rolle. Zahlt im industriel-
len Umfeld die Time-to-Market
schon zu den Stérken der Addi-
tiven Fertigung, so gilt das noch
mehr im medizinischen Bereich.
Das Implantat war nach nur drei
Wochen im Operationssaal. Den
groften Block beanspruchte dabei
der Transport mit etwa einer
Woche. Datenaufbereitung und
Herstellung waren in etwa zwei-
einhalb Tagen erledigt, die rest-
liche Zeit entfiel auf unterschied-
liche Ablaufe im Bereich der Logis-
tik und Abstimmung. Den Rein-
heitsgrad konnten die beiden
Unternehmen (brigens durch
umfangreiche Messungen bele-
gen. So lieR das Team um Chri-
stoph Erhardt unter anderem Par-
tikel- und Zytotoxizitatstest durch-
fuhren. Dartiber hinaus erfolgte
eine Analyse im Gas-Chromato-
graphen. ,Alle Untersuchungen
haben bestatigt, dass das additiv
gefertigte Implantat die notwen-
digen Voraussetzungen erfillt, um
dauerhaft die Schadeldecke des
Patienten zu stabilisieren und zu
schiitzen. Die eineinhalbstiindige
OP im Mai 2014 verlief reibungs-
los. Der Patient konnte die Klinik
bereits nach zwei Tagen verlas-
sen, die Wunde war nach drei
Wochen verheilt. Seitdem traten
keine Komplikationen mehr auf,
bestatigt der Experte.

» Proto Labs, Ltd.

www.protolabs.com
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Wirksame Projektentwicklung

Richtige Projektentwicklung ist fiir eine erfolgreiche Entwicklung und Produktion eines Produktes das A und O.
Sie vermeidet Missverstéandnisse und reduziert die Kosten.

Oft stellt man allerdings fest,
dass man nicht dort im Projekt
steht, wo man sein sollte. Selbst
das ist meist nicht so genau defi-
niert. Fragt man in verschiedenen
Abteilungen nach, erhadlt man
unterschiedliche Antworten. Das
Budget ist zum groften Teil ver-
braucht und der Vorstand drangt
auf Fertigstellung. Messe und
Pressetermine sind schon fest
eingeplant. Ein Teil der Projekt-
mannschaft ist zutiefst frustriert
- von Motivation keine Spur. Nun
ist guter Rat teuer. Legen wir
nun voller Elan mit viel Aufwand

Oliver Helzle,
Geschéftsfiihrer der
hema electronic GmbH
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nach oder bemé&chtigen wir uns
modernen Methoden und versu-
chen agil aus dieser Situation zu
entfliehen? Gibt es noch andere
Alternativen?

Wirksamkeit in der Projekt-
entwicklung stellt eine mégliche
Methodik dar, um von Anfang an
mit Projekten zielorientiert und
erfolgreich umzugehen. Das
verankern dieser Einstellung in
den Képfen aller Beteiligten stellt
einen Schliissel zum Erfolg dar.
Sicherlich verbirgt sich dahinter
kein Allheilmittel. Jedoch kann
mit der konsequenten Verfol-
gung einer gut geplanten Syste-
matik viel mehr erreicht werden,
zum Vorteil aller Beteiligten und
letztendlich zum Erfolg des Pro-
dukts beim Kunden.

Flir das weitere Verstandnis soll
kurz das Umfeld erlautert wer-
den. Die Entwicklung komplexer
Systemarchitekturen fir elektro-
nische Komponenten und Systeme
dient als aktuelles Beispiel. Em-
bedded Hardware und Software
Design fir Anwendungen in der
Medizintechnik und der Industrie-
elektronik sind die tagliche Aufgabe
bei der hema electronic. Dabei
geht es darum als Technologie-
dienstleister kundenspezifische
Systeme gemeinsam mit dem Kun-

den zu entwerfen und umzusetzen.
Beispielsweise embedded Archi-
tekturen fiir Videoverarbeitungs-
anwendungen basierend auf der
Kombination verschiedener Pro-
zessortechnologien wie digitale
Signalprozessoren und FPGAs.

Vom Lastenheft zum
Pflichtenheft

Nach langem hin und her steht
ein Lastenheft zur Verfligung und
der Auftrag ist erteilt. Kunde und
Auftragnehmer sind sich einig,
dass das Projekt ein groRer Erfolg
werden kann. An diesem Punkt
nimmt das Projekt in einigen Fal-
len bereits den falschen Weg. Oft
wird zu schnell und ohne griind-
liche Prifung aus dem Lasten-
heft ein Pflichtenheft gemacht
und angefangen zu recherchie-
ren. Bereits hier an dieser Stelle
gilt es Fehler zu vermeiden. Auch
wenn man damit kostbare Projekt-
zeit bendtigt lohnt sich hier eine
genaue Prifung aller Anforde-
rungen. Wirksamkeit an diesem
Punkt soll ganz klar auf die Qua-
litdt der Projektvorbereitung hin-
weisen. Die Grundsatzlichen Fra-
gen des Projektimanagements sind
zu beantworten. Sind alle fiir den
Projekterfolg erforderlichen Betei-
ligten involviert? Das gilt fiir interne
wie externe Partner, flir mogliche
Lieferanten und vor allem fir die
méglichen Kunden. Ohne diese
klare Abstimmung darf kein Projekt
in die Entwicklungsphase gehen.
Dazu kann ein klassisches Projekt-
management aufgesetzt werden
oder auch Tools wie der Stage-
Gate-Prozess genutzt werden.
Das ist eine der Regeln, die bei
hema strikt angewandt werden.

Abstimmung der
Aufgaben und
Zustandigkeiten

Als Familienunternehmen und
KMU ist es fiir hema besonders

wichtig die richtigen Kunden und
Partner in einem Projekt zusam-
men zu fiihren. Als Spezialist fir
die Entwicklung von anspruchs-
vollen Videosystemen diirfen
weder Kompetenzen noch vorhan-
dene Kapazitéten in einem Projekt
falsch eingesetzt werden. Das ist
der nachste Punkt, der fiir unseren
Entwicklungsprozess wichtig ist.
Die Abstimmung der Aufgaben
und Zustandigkeiten. Oft sind hier
mittelstandische Unternehmen mit
flachen und flexiblen Strukturen
die idealen Partner. Das Projekt-
team ist iberschaubar groR und
kann schnell kommunizieren und
agieren. Freigaben und Entschei-
dungen sind schnell herbeigefiihrt.
Effizienz und Effektivitat sind hier
fir pragender Teil der wirksamen
Prozesse. Nattirlich sind mit die-
sen Mitteln nicht alle auftretenden
Probleme in einem Projekt aus-
geschlossen. Professionelle Vor-
bereitung ist wichtig, muss jedoch
uber die gesamte Projektlaufzeit
weitergelebt werden.

Effiziente Abarbeitung
von Anderungen

Kann denn auch die Bearbei-
tung von Anderungen im Pro-
jekt besser als der Durchschnitt
sein? Ja das kann sie. In Anleh-
nung an agile Prozesse kann
eine Struktur aufgebaut werden,
die es erlaubt Anderungen auf-
zunehmen, zu bewerten und in
Richtung der Projektziele einzu-
bringen. Auch hier gilt wieder die
klare Einteilung der Zustandig-
keiten und die detaillierte Aufbe-
reitung der Anderungsgriinde.
Sind von Anfang an die wich-
tigsten Projektziele schriftlich
fixiert, ist ein klarer Handlungs-
rahmen vorhanden. An diesem
kann man die Vorteile der Ver-
anderungen in der Entwick-
lungsphase bewerten und auf
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den positiven Kundennutzen
hineinbringen.

Der Erfolg des Projekts hangt
mafgeblich von den beteiligten
Mitarbeitern ab. Gehen wir ein-
mal davon aus, dass alle Betei-
ligten Giber die geforderten fach-
lichen Kompetenzen verfiigen. Der
entscheidende Punkt an dieser
Stelle ist dann die eindeutige Ver-

teilung der Aufgaben und Zustan-
digkeiten. Jederzeit muss im Pro-
jekt klar sein, wer fiir welche Auf-
gabe verantwortlich ist und wann
welche Aufgabe abzuleisten ist.
Wirksamkeit steht hier fiir Klarheit
und Zielorientierung. Ohne Orien-
tierung kann sich auch das beste
Team nicht erfolgreich einbringen.
Kleine Organisationseinheiten

DIENSTLEISTER

sind hier oft schlagkraftiger und
ubersichtlicher und deshalb ein
idealer Partner. Im weiteren Ver-
lauf der Entwicklung gibt es eine
Vielzahl von Teilergebnissen und
Meilensteinen die erreicht werden
mussen. Fir alle gilt das bisher
beschriebene. Besondere Harte-
falle gibt es dann, wenn die Proto-
typen vorliegen oder der Serienan-
lauf kurz bevorsteht. Dann wachen
die internen und externen Kunden
auf und finden angeblich ihre Vor-
stellungen nicht im Ergebnis wie-
der. Dank der konsequenten Vor-
bereitung lassen sich die Fakten
anhand der Unterlagen schnell
klarstellen. Prazise Arbeit in allen
Etappen des Projekts ermdglicht
den Abgleich und gibt schnell die
Méglichkeit auf Anderungen ein-
zugehen. Sind diese berechtigt
und erforderlich, kann das Pro-
duktmanagement gemeinsam
mit den Entwicklungspartnern
und Lieferanten Ldsungen erar-
beiten. Transparenz und die Kom-
munikation auf Augenhdhe ermog-
licht erfahrungsgeman die Ausar-

beitung passender Losungen. Der
Aspekt der Wirksamkeit gilt hier
besonders fiir die Erfillung der
relevanten Kundenanforderungen
und den Fokus auf die Zielgruppe.
Agile Prozesse und bestes Han-
deln sind Verschwendung wenn
das Ziel und der Nutzen fiir den
Kunden aus den Augen verlo-
ren werden.

Fazit

Zusammenfassend lasst sich
sagen, dass die Entwicklungspro-
jekte die mit diesen Mindestanfor-
derungen durchgefiihrt wurden zu
wesentlich besseren Ergebnissen
gefiihrt haben. Die Kombination
von Klarheit und Transparenz,
Effektivitat und Effizienz mit der
Entschiedenheit die Strukturen
einzuhalten und dem Willen, das
Kundenprojekt wirksam umzuset-
zen, filhrt zum Erfolg.

» hema electronic GmbH

www.hema.de

Nachschlagewerke fiir Entwickler, Einkaufer, Entscheider und
Systemintegratoren - jahrlich neu!

NOVEMBER-DEZEMBER-JANUAR  4/2016

meditronic-
journal

FACHZEITSCHRIFT FUR
MEDIZIN-TECHNIK

Liifterlose Netzteile
fir die Medizintechnik
Fortec, Seite 98

Sonderteil Einkaufsfiihrer:

Medizin-Technik
ab Seite 45

Produkte.

Einkaufsfiihrer Medizin-Technik integriert im meditronic-journal 4-2017 mit
umfangreichem Produktindex, ausfithrlicher Lieferantenliste, Firmenverzeich-
nis, deutscher Vertretung internationaler Unternehmen und Vorstellung neuer

Jetzt Unterlagen anfordern fiir

Einkaufsfiihrer Medizin-Technik

Einsendeschluss der Unterlagen 22 09. 2017
Anzeigen-/Redaktionsschluss 29. 09. 2017

Probeexemplar, Unterlagen zur kostenlosen Aufnahme in das Verzeichnis,

Mediadaten bitte anfordern bei:

beam-Verlag, Tel.: 06421/9614-0, Fax: 06421/9614-23
info@beam-verlag.de
oder Download + Infos unter www.beam-verlag.de/einkaufsfiihrer



DIENSTLEISTER

Schnellspritzguss

OTSC (Over-The-Scope-Clipping) bietet eine hohe Erfolgsrate und
macht nachtrégliche Eingriffe nahezu iberfliissig. Gute Griinde, die

Krankenkassen und Klinikbetreiber aufhorchen lassen

Die ovesco Endoscopy AG
ist ein junges und sehr erfolg-
reiches Unternehmen, das aus
dem Umfeld der Uni Tiibingen
entstanden ist. Das Team um
Prof. Dr. med. Marc O. Schurr
hat sich auf innovative Endosko-
pietechnologie im Magen-Darm-
Trakt spezialisiert. Fir ein neuar-
tiges Behandlungsgerat im Bereich
des Enddarmes wurden alle dafiir
bendétigten Kunststoffteile in kiir-
zester Zeit durch die Firma Proto
Labs gefertigt.

GroRtes Organ

Der Darm ist das groRte Organ
im menschlichen Kdrper und
erfiillt lebenswichtige Funktionen
bei der Aufspaltung und Ver-
wertung der Nahrung. Mehr als
30 Tonnen Nahrung und mehr
als 50.000 Liter Flussigkeit wer-
den im Laufe eines Lebens durch
den Darm geschleust. Kommt es
zu Problemen, hat dies unange-
nehme Auswirkungen auf den
gesamten Organismus, die oft-
mals auch lebensbedrohlich sein
kdnnen. Dies gilt ganz besonders
bei Verletzungen der Darmwand
und bei drohenden Durchbrtichen,
die z. B. durch Fisteln hervorge-
rufen werden.
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Herkommliche Methoden
unzureichend

Tritt eine solche Komplikation
auf, konnte der behandelnde
Arzt bisher einen Wundver-
schluss nur mit Hilfe von Nadel
und Faden oder Tackern errei-
chen, bei unzureichenden Erfolgs-
aussichten. Durch die Besonder-
heit des Gewebes und die stan-
dige Bewegung des Darmes kam
es haufig zu gefahrlichen Nach-
blutungen und Komplikationen.
Ovesco hat hier mit einem Clip,
der sich dber ein Endoskop schie-
ben lasst, Abhilfe geschaffen. Das
Gewebe um die Lasion wird in die
Applikationskappe gezogen und
mit dem Clip (durch Kompression
des Gewebes) umfassend und
zuverlassig verschlossen.

Fangeisenprinzip

Gunnar Anhéck schmun-
zelt: Vereinfacht konnte man
sagen, dass wir eine Art Baren-
falle anwenden. Vom Prinzip her
stimmt das auch.” Gunnar Anhdck
ist verantwortlich fiir die Pro-
duktentwicklung und Produktion
bei ovesco. ,Das System ist aber
gerade wegen seiner Einfachheit
so erfolgreich, dass es momen-
tan auf dem besten Wege ist, zur

Standardbehandlungs-
methode zu avancieren.

Weiterentwicklung
schnell realisiert

Das System ist so
erfolgreich, dass es tiber
die Anwendung in der
Inneren Medizin hinaus-
geht und nun auch fiir
Proktologen interes-
sant wird. Im Bereich
des Enddarmes verur-
sachen durchbrechende
Fisteln haufig grole Pro-
bleme. ,Eine Behand-
lung ist sehr schwie-
rig und bringt oft Ver-
letzungen des Schlief3-
muskels oder eine Ver-
legung der Darmschleimhaut mit
sich, die entsprechende Komplika-
tionen verursachen. Wir haben das
OTSC-System fiir diese dulere
Anwendung weiterentwickelt und
stieBen auf groRe Resonanz bei
den Proktologen. Jetzt galt es,
schnell erste Produkte zur Ver-
fugung zu stellen.”

SchnellspritzgieRen fiir
alle Kunststoffteile

Die Einflihrung eines neuen
Produktes mit Kunststoffteilen
birgt stets gewisse Risiken. Hohe
Werkzeugkosten rechtfertigen
sich erst, wenn man sich sicher
sein kann, dass die Teile keinen
Anderungen mehr unterliegen
und in groen Stlickzahlen pro-
duziert werden konnen. Beides
war mit dem neuen Produkt von
ovesco noch nicht erreicht. Wei-
terhin sind besonders im Bereich
der Medizintechnik umfassende
Produktsicherheitstests, wie zei-
tintensive Biokompatibilitatsunter-
suchungen und Funktionstests,
fir die Zulassung eines Medizin-
produktes nétig. Gunnar Anhock
beschreibt die Losung: ,Wir hat-
ten bereits (iber den firstcut-Ser-
vice von Proto Labs Kunststoff-
teile als Prototypen fir den Griff
frasen lassen. Jetzt ging es aber

darum, serienreife Kunststoffteile
zu bekommen. Also testeten wir
den kostenlosen Angebotsser-
vice protomold von Proto Labs.
Wir luden unsere 3D-Solid-
Works Modelle hoch und waren
begeistert von der Geschwindig-
keit und dem Service, den wir zur
schnellen Verwirklichung der Serie
erhalten haben. Mit protomold ver-
fligt man quasi sofort tiber Serien-
teile und hat spater bei der Voll-
serie eine Absicherung, falls es
zu Engpassen kommt.*

Aus Wochen werden Tage

,Fur samtliche Teile des OTSC
Proctology Applikators hat Proto
Labs 15 Werktage bendétigt.
Unser Standard-Werkzeugliefe-
rant hatte dazu 12 bis 15 Wochen
gebraucht, bei dreifachen Kosten.
Darlber hinaus sind wir voll flexi-
bel, falls es doch noch zu Ande-
rungen kommen sollte. Wir kann-
ten auch andere Prototypenher-
steller, aber diese bendtigten ein-
fach zu viel Zeit und waren auRer-
dem teurer. Der Austausch mit
den Proto Labs-Ingenieuren, zur
Optimierung unserer 3D-Modelle,
war sehr positiv und zielflihrend.
Die Anbringung der Offnungen
fir die Befestigungsschrauben,
unterschiedliche Oberflachen-
strukturen am Giriff, eine klapp-
bare Ausldsesicherung am Abzug,
die jeweiligen Anspritzpunkte und
Auswerferabdriicke, sowie die Ver-
bindung der Applikationskappe mit
der Metallfiihrung waren Punkte,
an denen wir uns intensiv ausge-
tauscht haben. Heraus kamen per-
fekte Teile ohne typische Fehler
wie Lunker, Bindenahte, Schlie-
ren oder Einfallstellen. Selbst bei
der Materialauswahl hat uns Proto
Labs unterstiitzt und wir konnten
unser medizinspezifisches Mate-
rial zur Verfiigung stellen.

» Proto Labs

www.protolabs.com
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Erste echte Alternative zu klassischen
Chrom-Oberflachen

meditronic-journal 3/2017

Das kénnte ein Einsatzfeld des neuen Chrom-Lacks von WB coatings
sein (Bildquelle ,,Automatikschaltung“: © peych_p/Fotolia)

Silberweil glanzende Ober-
flachen ohne den Einsatz von
Chrom? Seit der Marktreife sei-
nes neuen Chrom-Lacks beant-
wortet WB coatings diese Frage
selbstbewusst mit ,Ja“. Optisch
und physisch schafft ein Trio aus
Grundierung, Basislack und Klar-
lack Ergebnisse, die den hohen
Anspriichen von Design, Architek-
tur und Industrie mehr als gerecht
werden. Einfach und schnell appli-
Ziert bietet WB coatings mit sei-
nem Lack ein Produkt, mit dem
sich auch der baldige Wegfall von
Chrom (V1) bedenkenlos kompen-
sieren lasst.

Darauf haben viele industrielle
Branchen buchstéblich gewartet:
Die Rede ist von einem Beschich-
tungsverfahren, das die herkomm-
liche Bedampfung von Kunststoff-

oberflachen mit Aluminium oder
Chrom ablost. Das ab Septem-
ber 2017 drohende Verbot von
Chrom-(VI)-haltigen Verbindun-
gen, die von der Européischen
Chemikalienagentur bereits 2013
als krebserregend und erbgutver-
andernd bewertet worden sind,
machte die Suche nach einer
zufriedenstellenden Alternative
dringlicher denn je. WB coatings
ist es nun gelungen, einen Lack
zu entwickeln, dessen Verarbei-
tungsergebnisse Chrom-Ober-
flachen optisch sehr nahekom-
men. Die Ergebnisse umfangrei-
cher Tests — unter anderem hin-
sichtlich Kratzfestigkeit, Speichel-
und Schweilechtheit, Chemika-
lien- und Cremebestandigkeit —
waren durchweg positiv. Nach
ersten Prasentationen bestati-
gen Industrievertreter dem neuen
Chrom-Lack ebenfalls Bestnoten.

Einfache Verarbeitung

Auch die einfache Verarbeitung
von Grundierung (WB Chrome
Star Primer), Basislack (WB
Chrome Star Base) und Klarlack
(WB Chrome Star Topcoat) bie-

WB coatings Chrom-Lack-Applikationsmuster(Bildquelle: WB coatings)

tet geldwerte Vorteile gegeniiber
bislang aufwandigen Bedamp-
fungsverfahren: Denn die drei
jeweils aufeinander abgestimm-
ten Zweikomponentensysteme
werden mit handelsiiblichen
Sprilhsystemen appliziert. Ein
lasierender Zusatzlack ermog-
licht farbige Oberflachenge-
staltungen mit ebenfalls brillan-
ten Effekten. So lasst sich bei-
spielsweise auch der gerade bei
Designobjekten haufig verwen-
dete Schwarzchrom tauschend
echt nachahmen.

Damit Produktdesigner und
Architekten, unter anderem aus
den Themenfeldern Consumer
Electronics, Medizintechnik,
Messe- und Ladenbau, Werbe-
technik und schon bald Automo-
tive, bedenkenlos auch den Ein-
satz punktueller Chromeffekte in
Betracht ziehen kdnnen, ermdg-
licht WB coatings die Order schon
ab einem Kilo.

» WB coatings GmbH

info@wb-coatings.de
www.wb-coatings.de
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Neuentwicklung von medizinischen
Instrumenten dank 3D-Metalldruck

Additive Manufacturing fiir die Kardiologie

Automatisches Instrument zum Wundverschluss von Sutrue. Der Kopf kann gedreht und
geschwenkt werden, um an allen gewiinschten Stellen Néhte zu setzen

In der Medizintechnik eroff-
nen generative Fertigungsmetho-
den des 3D-Drucks zunehmend
neue Wege. Alex Berry, Griinder
von Sutrue (Grofbritannien), und
Richard Trimlett, Berater am Royal
Brompton-Krankenhaus (Grofbri-
tannien), konzentrieren sich im
Hinblick auf die Anwendung in
der Kardiologie strategisch auf
AM. Kdnnen die ,goldenen Hande"

Alex Berry, Griinder von
Sutrue (GroBbritannien):

,»Im Prinzip kann jede
herkémmliche Komponente
mit AM neu erfunden werden.
Solche Neuentwicklung
werden wahrscheinlich unser
Dauerthema fiir die Zukunft
sein.”
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eines erfahrenen Herzchirurgen
weiter verbessert werden? Ja,
durchaus. Anhand des Beispiels
eines Instruments flir den Wund-
verschluss wahrend der Operati-
onen sowie eines Herzstabilisators
fiir endoskopische Herz-OPs zeigt
Sutrue auf, wie Operationen am
Herzen sicherer durchgefihrt wer-
den kénnen. Herz-OPs kdnnten
schon bald schneller erfolgen und
sicherer werden. Und es gibt noch
mehr gute Nachrichten: Patienten
genesen auch schneller.
Operationsnahte werden heut-
zutage immer noch fast genauso
gesetzt wie zur Zeit der alten
Agypter. Alex Berry fand heraus,
dass weltweit ca. 240.000 Medi-
ziner pro Jahr Verletzungen durch
Nadelstiche als direkte Folge die-
ser Art des Verndhens erleiden.
Sogar erfahrene Chirurgen haben
mit Riickschlagen und Ungenauig-
keiten aufgrund der bisherigen
Vernahtechniken zu k&mpfen. Um
diesen Trend umzukehren, hat
Sutrue ein Instrument entwickelt,
das jede beliebige gekrimmte
Nadel mit einem Faden automa-
tisch durch das Gewebe des Pati-
enten flihren kann. Die Anforde-
rungen an das Instrument fiir den
Wundverschluss waren, dass die
Stiche schnell und prézise positi-
oniert sowie reproduzierbar und

mit der notwendigen Kraft aus-
geflinrt werden kénnen. Je bes-
ser und schneller eine Naht gezo-
gen werden kann, desto kiirzer ist
die Operation auch fiir den Pati-
enten. Und ein sauberer Stich
fihrt auBerdem zu einer schnel-
leren Genesung.

Schneller,
reproduzierbarer und
sauberer Wundverschluss
bei Herz-OPs

Das auBerst schlanke Instru-
ment fir den Wundverschluss
wird wahrend der Herz-OP (ber
ein herkdmmliches Endoskop in
der Grole eines Strohhalms ein-
geflhrt und an die gewiinschte

Position geschoben. Der Kopf
kann gedreht und geschwenkt
werden, um das gewiinschte
Gewebe zu finden. Die Nadel
dreht sich wahrend des Wund-
verschlusses sachte und dabei
mit hochster Genauigkeit. Dies
ist dank eines komplexen Minia-
tur-Schaltmechanismus moglich,
mit dem die Nadel angetrieben
wird. Der gesamte Schaltmecha-
nismus besteht aus einer AM-Bau-
gruppe. Diese Innovation bedeu-
tet fir den Chirurgen Folgendes:
Die Naht wird schnell und sauber
durchgezogen, und der Stich wird
automatisch an der richtigen Stelle
platziert. Mehrere kleine Stiche in
Arterien oder an empfindlichen
Stellen sind jetzt fiir den Opera-
teur moglich. Jeder Stich kann
mit dem Gerat flir den Wund-
verschluss mit reproduzierbarer
Genauigkeit ausgefiihrt werden.
Insbesondere komplizierte Ope-
rationen konnen schneller und
sicherer durchgefiihrt werden.
Dank des automatischen Instru-
ments sind jetzt bis zu drei Nadel-
drehungen pro Sekunde statt
eines Stiches pro 25 Sekunden
beim manuellen Wundverschluss
maglich. Dadurch reduziert sich
das Operationsrisiko, sowohl fiir

Eine sich drehende Nadel am Kopf des automatischen
Instruments zum Wundverschluss setzt reproduzierbare

Stiche fiir die Naht
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Vom Prototyp zum praktischen Werkzeug: Die sechsjéhrige
»Entwicklungsreise” des automatischen Instruments zum

Wundverschluss von Sutrue

den Patienten als auch fiir den
Chirurgen.

Idee einer Stabilisierung
des Herzmuskels
wahrend der Operation

Allein in Grofbritannien lebt
etwa eine halbe Million Menschen
mit einem Herzfehler. Die Behand-
lung mit Medikamenten fiihrt lei-
der nur zu geringen Verbesse-
rungen fir die Patienten. Hau-

sich ,in Bewegung®, und dennoch
missen wir den kleinen Bereich,
in dem wir arbeiten, moglichst
ruhig halten. Wenn der Brustkorb
gedffnet ist, kdnnen wir ein groes
Sauggerat einflihren, aber wenn
wir Arthroskopien durchfiihren,
bendtigen wir sehr kleine Teile,
die wir ein- und ausfiihren kdnnen.
Was wir nicht wollen, sind Nach-
teile fir den Patienten aufgrund
einer schlechteren Stabilitat des

PRODUKTION

Zudem sollte das Instrument vor-
montiert mit freiliegenden Kana-
len entwickelt werden. Die Auf-
gabe des Stabilisators ist es, den
Herzmuskel an einem bestimmten
Punkt still zu halten, an dem der
Chirurg den Eingriff vornehmen
méchte. Alex Berry stellte sich
der Herausforderung und pra-
sentierte einen biokompatiblen
Prototypen des Herzstabilisa-
tors: Ein Teil des Prototypen war
aus Kunststoff (SLS) und ein Teil
aus Metall (LaserCUSING). Die
Komponente besteht aus einem
Stab, in den der U-férmige Herz-
stabilisator wie ein Stempel ein-
gesetzt wird. Der Chirurg driickt
den Stabilisator auf die OP-Stelle,
die stillgehalten werden soll, um
den Eingriff vorzunehmen.

Kurze Entwicklungszeit
und Vorteile fiir den
Patienten

Der Herzstabilisator wurde in
nur drei Monaten erfolgreich ent-
wickelt. Zuvor wurden flr derar-

Ansicht des gedffneten Schaltmechanismus fiir den Antrieb der drehbaren Nadel - die Zdhne
des Getriebes sind nur 0,4 mm lang

fig ist daher eine Operation am
Herzen die einzige Mdglichkeit,
das Leben des Patienten zu ret-
ten. Nach Krebserkrankungen mit
29% aller Todesfélle sind kardio-
vaskulare Erkrankungen mit 27%
die zweithaufigste Todesursache
in GroRbritannien. Wahrend einer
Operation am offenen Herzen
muss der Herzmuskel stabilisiert
werden, damit ein sicherer Ein-
griff moglich ist. Richard Trimlett
skizziert die Aufgabe: ,Wir fiihren
eine Operation bei schlagendem
Herzen durch. Das Herz befindet

meditronic-journal 3/2017

Herzens, sodass Arthroskopien
mit einer geringeren Qualitat der
Operation einhergehen. Ich habe
zu Alex gesagt: ,Konnt |hr nicht
etwas konstruieren, was aus Ein-
zelteilen besteht, durch einen sehr
kleinen Schnitt passt und das wir
verwenden kénnen, um das Herz
stabil zu halten? Ware es mdglich,
einen Einwegartikel zu konstru-
ieren und ihn sogar an die unter-
schiedlichen Formen und Grofien
anzupassen?* Fir Richard Trimlett
war klar, dass der Herzstabilisa-
tor klein und zerlegbar sein sollte.

tige Neuentwicklungen haufig bis
zu 10 Jahre bengtigt. Die metal-
lische Komponente selbst wird
von ES Technology auf einer Mlab
cusing von Concept Laser inner-
halb von drei bis vier Stunden aus-
gedruckt. Sie besteht aus einem
metallischen Grundkérper und
mehreren Kunststoff-Saugpunk-
ten, die mithilfe eines Vakuums
angesaugt werden kdnnen. Beide
Teile werden in Sandwich-Tech-
nik zusammengeflgt. ,Die Ent-
wicklung der Losung hat schat-
zungsweise nur etwa 15.000 £
gekostet. Vergleichbare herkdmm-
liche Entwicklungen kosteten bis-
her dber 1 Mio. £, erklart Berry.
Richard Trimletts Ansicht nach
ist es vor allem der Patient, der
von den neuen Instrumenten fiir
Herz-OPs profitiert. Er spricht von
einer durchschnittlichen Rehabi-
litationszeit des Patienten von ca.
sechs Monaten nach einem her-
kdmmlichen chirurgischen Ein-
griff. ,Erste Erfahrungen zeigen®,
so Richard Trimlett, ,dass der Ein-
griff fir Patienten deutlich ange-
nehmer ist und dass sie sich nach
nur drei bis vier Wochen schon
erholt haben.*

Kooperation zwischen
Chirurgen und Sutrue

Das Sutrue-Team beschéftigt
sich seit tber 10 Jahren mit der
Entwicklung von medizinischen
Operationsgeraten. Eine genaue
Analyse der OP-Methode ist abso-
lut unerlasslich, damit geeignete
medizinische Instrumente ent-
wickelt werden kdnnen. Um dies

Additiv gefertigte Teile des automatischen Instruments zum
Wundverschluss auf der Bauplatte einer Mlab cusing von
Concept Laser. Bild: ES Technology Ltd.
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Dies ist ein Druckstabilisator - im Gegensatz zu einem Vakuumstabilisator, der bei
bestimmten Patienten Nachteile haben kann

zu erreichen, arbeiten Chirurgen
eng mit medizinischen Beratungs-
experten wie Richard Trimlett
zusammen. Der Kardiologe ver-
sucht, die Spezifikationen und
Wiinsche in einen spezifischen
Anforderungssatz zu ibertragen.
Mit Alex Berry von Sutrue steht
ihm ein Fertigungsexperte zur Ver-
figung, der die Anforderungen in
CAD-Designs und -Geometrien
Ubertragt. Sutrue arbeitet seit ca.
sieben Jahren mit AM-Metho-
den. ,AM erméglicht die Gene-
rierung von Geometrien, die mit
herkdmmlichen Fertigungsme-
thoden nicht erzielt werden kon-
nen. AuBerdem sind die Teile lei-
stungsfahiger. Oder sie haben

Eine Mlab cusing von
Concept Laser bei

ES Technology.

Alle Bildquellen Sutrue
(UK) (sofern nicht anders
gekennzeichnet)
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eine groRere funktionale Genauig-
keit bzw. sind extrem filigran oder
klein. Dies ist haufig genau das,
was dem Chirurgen bisher gefehlt
hat*, erklart Alex Berry.

Sutrue vertraut auf
Maschinentechnologie
von Concept Laser

ES Technology, der Vertriebs-
partner von Concept Laser in
GroRbritannien, stellt die Teile
fur das Instrument zum Wund-
verschluss auf einer Mlab cusing-
Maschine mithilfe des LaserCU-
SING-Prozesses her. Die Maschi-
nenldsung ist besonders fir die
Herstellung filigraner Teile geeig-
net, bei denen eine hohe Oberfla-
chenqualitat gefordert wird. Das
Besondere an der kompakten
Maschine ist das auBerst benut-
zerfreundliche Schubladen-Aus-
zugssystem, welches gleichzei-
tig sehr sicher ist. Dazu zahlen
sowohl die Baukammer mit Dosier-
kammer als auch der Vorrats-
behalter. Materialien konnen so
schnell gewechselt werden, ohne
dass das Risiko einer Kontamina-
tion der Pulverwerkstoffe besteht.
Das patentierte Schubladensys-
tem ist in drei unterschiedlichen
BauraumgroRen erhaltlich (50 x
50 x 80 mm, 70 x 70 x 80 mm,
90x 90 x 80 mm). AuBerdem ist
jetzt der ,grolRe Bruder®, die Mlab
cusing 200R-Maschine, erhalt-
lich. Sie bietet eine Verdoppelung
der Laserleistung von 100 Watt
auf 200 Watt und erzielt damit
eine noch bessere Produktivitat.
Zudem verfligt diese Uber einen
grofieren Bauraum, wodurch das
Bauvolumen um beachtliche 54 %

(max. 100 x 100 x 100 mm) erhdht
werden kann.

Viele filigrane Teile
entstehen parallel auf
einer Bauplatte

In diesem Fall erméglicht es die
Maschinentechnologie von Con-
cept Laser, die Zahne des Schalt-
mechanismus, die nur 0,4 mm lang
sind, zu fertigen. Bis zu 600 Teile
kénnen auf einer einzigen Bau-
platte gedruckt werden. Nach-
dem das Zahnsystem vom Pulver-
bett entfernt wurde, ist dank der
auBerst hohen Genauigkeit des
Metallpulver-basierten LaserCU-
SING-Prozesses keine Oberfla-
chenbearbeitung notwendig. Ver-
wendet wird Edelstahl 316L. Alex
Berry erklart: ,Neben den geome-
trischen Einschrankungen haben
herkémmlich gefréste oder gegos-
sene Teile noch einige andere
Nachteile. Es dauerte bislang eine
geraume Zeit, bis der fertige Pro-
totyp erstellt war. AuRerdem sind
die Kosten sehr hoch, entweder fiir
die Werkzeuge oder beim Mate-
rialeinsatz. Beim 3D-Druck wer-
den die Teile sehr schnell gefer-
tigt. Die Kosten liegen bei einem
Bruchteil der Aufwendungen fiir
herkdmmliche Prototypen. Die
Potenziale hinsichtlich bionis-
chem Design, Reproduzierbarkeit,
Miniaturisierung und nicht zuletzt
einer Reduzierung der Bauteile
und des Montageaufwands sind
ebenfalls duerst hoch. Wenn man
sich das gesamte Optimierungs-
spektrum bei Produktion und Pro-
duktentwicklung anschaut, kom-
biniert mit einer besseren Funk-
tionalitat, dann konnen medizi-

nische Instrumente mithilfe des
3D-Drucks revolutioniert werden.’

Ausblick

Richard Trimlett und Alex Berry
sehen flr die Zukunft noch eine
weitere Herausforderung. Das
Schlagwort lautet kiinstliches
Herz"“, also mechanische Pum-
pen, die die Funktion des Her-
zens ibernehmen. Die bisherigen
Modelle haben ihre Schwachen.
AM kénnte in diesem Bereich zu
einer neuen Denkweise fiihren.
Die Pumpe kdnnte kleiner gestal-
tet werden. Laut Richard Trimlett
ist das wirklich Faszinierende die
Méglichkeit, elektromagnetische
Funktionen fir den Antrieb der
Pumpe zu integrieren. Dies sind
nur einige der grundlegenden
Uberlegungen bei der Neuent-
wicklung von mechanischen Herz-
pumpen. AM scheint die Exper-
ten im Bereich der Kardiologie zu
inspirieren.

Zusammenfassung

Beitrag der Mlab cusing von Con-
cept Laser zur Entwicklung eines
medizinischen Instruments:

+ Designfreiheit ist entscheidend
fir die Neuentwicklung von her-
kémmlichen Instrumenten

filigrane und komplexe Teile mit
hoher Genauigkeit

hohe Dichte (iber 99,5 %) und

hohe Oberflachengite (z.B.
Gerat fir den Wundverschluss,
optimierte Teile benétigten keine
Nachbearbeitung)

deutlich reduzierte Entwicklungs-
zeiten und -kosten

keine Werkzeugkosten und weni-
ger Abfall

bereit fir die Serienproduktion
zur parallelen Herstellung vieler
Teile in gleichbleibender Qua-
litdt (z.B. 600 Teile auf einer
Bauplatte)

Materialien sind flir die Verwen-
dung im medizinischen Bereich
geeignet und zertifiziert.

» Concept Laser GmbH

www.concept-laser.de
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UltraschallschweiRen in der
Medizintechnik

Dank ihres elektrischen Antriebs erfiillt die Ultraschall-Schweimaschine Electrical Motion die
hohen, in der Medizintechnik geltenden Qualitdtsanspriiche. Bild: Rinco Ultrasonics AG

Rinco Ultrasonics erfilllt mit sei-
ner Ultraschall-Schweilmaschine
Electrical Motion (Arbeitsfrequenz
20 kHz) die fiir die Medizintechnik
typischen, anspruchsvollen Anfor-
derungen hinsichtlich enger Tole-
ranzen, Riickverfolgbarkeit und
Hygiene. Ihr elektrischer Antrieb
und die Steuerung mittels Ultra-
schall-Generator mit eingebautem
Industrie-PC ermdglichen dazu
eine besonders genaue Rege-
lung der Sonotroden. Auch die
Schweillkraft und -geschwin-
digkeit sind prazise einstellbar.
Das Ergebnis sind konstante
und reproduzierbare Schweil3-,
Stanz-, Schneid- und Siegelvor-
gange an Formteilen und Folien
aus thermoplastischen Kunst-
stoffen, Vliesstoffen und synthe-
tischen Textilien.

Dank ihres elektrischen Antriebs
sind die Schweilkraft, Geschwin-
digkeit und Amplitude der
Electrical Motion sehr viel prazi-
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ser regulierbar als bei herkdmm-
lichen, pneumatisch angetrie-
benen Maschinen. So ermdg-
licht zum Beispiel der Wegmodus
eine Positionierung mit einer Ge-
nauigkeit von 0,01 mm. Des Wei-
teren konnen auf der Maschine
Grenzwerte gesetzt werden, die
eine Warnung auslésen oder die
Maschine stoppen, um die Repro-
duzierbarkeit und damit die Quali-
tat zu sichern. Um die in der Medi-
zintechnik geforderte Uberwa-
chung und Dokumentation sicher-
zustellen, ist es moglich, die defi-
nierten Schweillparameter-Daten-
satze und die Schweiliresultate
vom internen Speicher auf einen
externen Datentrager zu expor-
tieren. Zudem zeichnet ein nicht
[6schbarer Audit-Trail samtliche
Ereignisse, beispielsweise War-
tungen, und Anderungen der Para-
meter auf, was zur Verbesserung
der Qualitdt und Rickverfolg-
barkeit beitragt. Die Mdglichkeit

zum Einrichten unterschiedlicher
Hierarchieebenen stellt dariiber
hinaus sicher, dass nur berech-
tigte Personen Parameter andern
oder Ereignisse quittieren kdnnen.
Fir die Produktion im Reinraum
ist die Electrical Motion nach ISO-
Klasse 6 zertifiziert.

Der elektrische Antrieb der
Maschine gibt auch die Mog-
lichkeit, die Startposition der
Sonotrode frei zu wahlen.
Dadurch muss diese — anders
als bei pneumatischem Antrieb
— nicht fir jeden Schweilzyklus
in Nullstellung gefahren werden.
Je nach Geometrie des Schweil3-
objekts kann dies deutlich kiir-
zere Zykluszeiten ermdglichen.
Dank des integrierten Schnell-
wechselsystems kénnen Werk-
zeuge innerhalb weniger Minu-
ten ausgetauscht werden, was
Stillstandzeiten auf ein Mini-
mum reduziert. Viele Anwen-
der profitieren darlber hinaus

von der Mdglichkeit, beste-
hende Werkzeuge sowohl auf
der bewahrten pneumatischen
Baureihe Dynamic 3000 als auch
auf der Electrical Motion nutzen
zu kénnen. Fir eine noch hohere
Verflgbarkeit der ohnehin schon
sehr zuverlassigen Maschine
ermdglicht ein Remote Access
Service die Fernwartung von der
Rinco-Zentrale aus. Bei Bedarf
ist ein Servicetechniker innerhalb
von 48 Stunden vor Ort.

» RINCO ULTRASONICS AG
info@rincoultrasonics.com
www.rincoultrasonics.com
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Hydrostatik, der Garant fur
lebenslange Prazision

Spritzgussspezialist PKT erzielt mit der KERN Pyramid Nano massive Steigerung der Wirtschaftlichkeit

Bild 1: Prézise wie am ersten Tag: Auch nach zehn Jahren Betrieb arbeitet das
Bearbeitungszentrum Pyramid Nano von KERN Microtechnik GmbH dank hydrostatischer
Antriebe und Fiihrungen mit unverdndert hoher Genauigkeit von *1 um.

Bilder: KERN Microtechnik
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Mit dem KERN Bearbeitungs-
zentrum ,Pyramid Nano® erzielt die
PKT Prazisionskunststofftechnik
Birtimair GmbH drastische Ver-
besserungen. Im Werkzeugbau
fallen Prozessschritte weg, der
Aufwand fir die Nachbearbeitung
sank um 90 Prozent, die Werk-
zeugstandzeiten vervielfachten
sich. Und Dank der verschleif3-
freien hydrostatischen Antriebe
und Fiihrungen arbeitet die Anlage

auch nach zehn Jahren ,im Span*
noch mit +1 ym Prézision — wie
am ersten Tag.

Mit ihren hochgenauen Spritz-
gussteilen hat sich PKT vor allem
bei Kunden in Osterreich einen
hervorragenden Ruf erworben.
Die Fokussierung auf Kunden im
Heimatland ist der zweiten grofien
Starke geschuldet: ,Wir arbeiten
sehr kundenorientiert, und wenn
Beratungsbedarf entsteht, machte

ich schnell beim Kunden vor Ort
sein®, erlautert Michael Biirtl-
mair, der das Unternehmen als
Geschéftsflihrer leitet.

Pyramid Nano

Um die Prazisionsanforde-
rungen der Kunden zu attrak-
tiven Preisen erfiillen zu kon-
nen, setzt PKT seit zehn Jahren
das CNC-Bearbeitungszentrum
KERN Pyramid Nano ein, das
KERN Microtechnik GmbH spe-
ziell fur die Ultraprézisionsferti-
gung im industriellen Einsatz ent-
wickelt hat. Geschaftsfiihrer Her-
mann Birtimair kaufte 2007 eine
der ersten KERN Pyramid Nano.
Damals war er sofort begeistert
von der Prézision, die unter ande-
rem durch die hydrostatischen
Antriebe und Flhrungen ermdg-
licht wird. Sein Sohn Michael,
ebenfalls Werkzeugbautechni-
ker, der von Beginn an auf der
Maschine Werkzeuge frast, sagt
jetzt: ,Die Pyramid Nano arbeitet
heute noch genauso prazise wie
am ersten Tag.*

Dass PKT als Spritzguss-
hersteller mit zwolf Mitarbeitern
sich einen eigenen Werkzeug-
bau leistet, liegt an den Anforde-
rungen der Endprodukte. Denn
zum einen bringt PKT mit eige-
nen Konstrukteuren viel Know-
how in das fertigungsgerechte
Design der Teile ein, damit sie
Uberhaupt in der gewdnschten
Prazision und wirtschaftlich her-
gestellt werden kénnen. Dieses
Know-how will geschiitzt sein.
Zum anderen mdchte Birtimair
den Werkzeugbau nicht aus
der Hand geben, weil die Werk-
zeuge entscheidend fiir das End-
produkt sind und oft Genauig-
keiten von 1 um sowie hochste
Oberflachenqualitaten aufwei-
sen miissen.

meditronic-journal 3/2017



Bild 2: Maximale Genauigkeit und minimaler Werkzeugverschleif: Die
hydrostatischen Fiihrungen im Bearbeitungszentrum Pyramid Nano schonen die
wertvollen Fréser durch gleichméRBige, absolut ruckfreie Bewegungen

Hohe Prazision ohne Nacharbeit

Bei den PKT-Produkten kommt Biirtimairs
Begeisterung flir maximale Prazision voll zum
Tragen. Die meisten Produkte fertigt das Unter-
nehmen fiir die Brillenindustrie, beispielsweise
Bligel, bei denen die Trennkanten nicht sicht-
bar sein dirfen, damit die Teile ohne weitere
Bearbeitung mit perfekten Oberflachen quasi
versandfertig aus dem Werkzeug fallen. Wei-
tere Kundenbranchen sind die Medizintechnik,
Motoren- und Fahrzeugindustrie, Anlagenbau
und Elektronik sowie Freizeit und Sport. Gefer-
tigt werden die einzelnen Teile — meist aus
Polyamid — in Stlickzahlen zwischen 10.000
und mehreren Millionen pro Jahr.

Eine der ersten Verbesserungen, die PKT
mit Hilfe der KERN Pyramid Nano erzielte,
war eine enorme Verklrzung der Durchlauf-
zeiten. Zuvor wurden die Formeinsatze (etwa
fur Brillenteile) erst gefrést, danach erodiert
und schlieflich poliert. Das Erodieren war nétig,
weil mit den zuvor eingesetzten Frasmaschi-
nen nur Fraser mit Durchmessern von 0,4 mm
aufwarts eingesetzt werden konnten. Kleinere
Fraser hielten dem Frasprozess nicht stand.

Komplettbearbeitung in einer
einzigen Aufspannung

Mit der KERN Pyramid Nano dagegen wer-
den praktisch alle Arbeitsschritte in einer ein-
zigen Aufspannung erledigt. Erodieren istim
Normalfall Uberfliissig, weil nun Fraser mit
Durchmessern bis hinunter zu 0,1 mm verwen-
det werden kdnnen. Auch das ist der hydrosta-
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tischen Lagerung zu verdanken, die fir eine
extrem ruhige, gleichmaRige und gedampfte
Bewegung der Werkzeuge sorgt. Das schont
die Bearbeitungswerkzeuge, erlaubt dennoch
hohe Vorschiibe und sorgt fiir besonders hohe
Oberflachenqualitaten. ,Die Polierzeiten konn-
ten wir teilweise von Tagen auf Stunden redu-
zieren. Heute dient das Polieren nur noch dem
Oberflachenfinish, um Hochglanz zu errei-
chen’, berichtet Blrtlmair. Unterm Strich san-
ken die Polierzeiten um 90 Prozent.

Letztlich sorgt die Komplettbearbeitung in
einer Aufspannung auch fir eine Erhéhung
der Genauigkeit, da jede Umspannung, jeder
zusatzliche Bearbeitungsprozess zumindest
kleine Prazisionsverluste mit sich bringt. Die-
ser Aspekt ist fir PKT bedeutsam, weil bei
einigen der Endprodukte nur Abweichungen
von £10 um zulassig sind. Daflir missen die
Werkzeuge auf +1 um exakt gefertigt werden.
Diesen Wert hélt die KERN Pyramid Nano
zuverlassig ein, wozu nicht zuletzt die hydro-
statischen Antriebe und Achsfiihrungen bei-
tragen, die mit einer Positionsstreubreite von
300 Nanometer arbeiten.

Kein mechanischer Verschleil

Besonders wichtig ist, dass diese Prazision
von Dauer ist — Uber Frasvorgange von 36
oder 48 Stunden hinweg und das Uber viele
Jahre. Auch dafiir sind die hydrostatischen
Fihrungen und Antriebe von Bedeutung, da
sie keinem mechanischen Verschleil® unter-
liegen. Dartiber hinaus ist es entscheidend,
dass ein ausgeklligeltes Temperaturmanage-

Laser-
Kunststoff-
schweiBen

Sicher, sauber, wirtschaftlich
Systemldsungen von LPKF -
erfolgreich durch Know-how
und Prozesserfahrung.

BRI

Laser & Electronics

LPKF WeldingQuipment GmbH
Tel. +49 (911) 669859-0 www.Ipkf-laserwelding.com
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Bild 3: Genauigkeit im Mikrometerbereich: Um die teilweise
geforderten Genauigkeiten der Kunststoffteile von ¥1/100 mm
zu erreichen, miissen die Werkzeuge auf *1 um exakt

gefertigt werden

ment alle wichtigen Maschinenbe-
reiche auf einer konstanten Tem-
peratur halt, und zwar im Bereich
von gerade mal 0,1 °C. Ohne
diese Temperierung kénnte es
durch externe Warmeeintrage, die
bei der Bearbeitung oder durch
Schwankungen der AuRentem-
peratur entstehen, zu unkontrol-
lierten Ausdehnungen der Werk-
stiicke oder der Maschinene-
lemente kommen und in der
Folge zu Ungenauigkeiten am
Werkstiick.

Fiinf Kiihlkreislaufe
sichern konstante
Prazision

Solche Fehler kann sich Michael
Blrtimair nicht leisten. Konstante
Prazision ist flir ihn umso wich-
tiger, je mehr Zeit die Bearbeitung
eines Werkzeugs in Anspruch
nimmt. Denn so manche Frasbe-
arbeitung dauert bei PKT ein bis
zwei Tage. Wiirde dann ein Werk-
stlick entstehen, das nicht exakt
passt, ist langwierige Nacharbeit
notig oder es ist im schlechtesten
Fall sogar komplett unbrauchbar.
Als Biirtimair noch keine KERN-
Maschine hatte, musste er wah-
rend langer Frasbearbeitungen
immer wieder den Nullpunkt
kontrollieren und nachjustieren.
,Bei der Pyramid Nano ist das
nicht nétig, denn hier kann ich
mir sicher sein, dass das Werk-
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stiick genauso von der Maschine
kommt, wie ich es programmiert
habe“, betont Blrtimair.

Erreicht haben die Entwickler
von KERN diese Leistungsfahig-
keit durch nicht weniger als flnf
Kiihlkreislaufe, erlautert KERN-
Vertriebstechniker Stephan Zeller,
der friiner selbst in der Maschi-
nenentwicklung und der Fertigung
bei KERN tatig war. Temperiert
werden alle warmeeinbringenden
Komponenten wie beispielsweise
Frasspindel, Hydraulik und das
Kiihlschmiermittel.

Geringere
Werkzeugkosten

Die KERN Pyramid Nano hat
PKT Birtimair auch geholfen, die
Werkzeugkosten auf einen Bruch-
teil zu reduzieren. Denn die exzel-
lente Dampfung der hydrosta-
tischen Fiihrungen minimiert den
Verschlei® der Fraswerkzeuge
drastisch. ,Auf der Pyramid Nano
haben sich die Werkzeugstand-
zeiten vervielfacht®, bestatigt der
PKT-Geschaftsflihrer.

Um die Werkzeugkosten noch
weiter zu optimieren nutzt er
noch eine von KERN entwickelte
Technologie: den Mikrowerk-
zeuginspektor ,KERN p-view".
Er erlaubt es, jedes Werkzeug
mit 40- bis 450-facher Vergro-
Rerung auf einem Bildschirm zu
inspizieren und sofort zu erken-

Bild 4: Mit dem Mikrowerkzeuginspektor ,,u-view* von
KERN kann Michael Biirtimair leicht feststellen ob und
wofiir Werkzeuge noch einsetzbar sind und damit die

Werkzeugkosten senken

nen, ob und wofir es noch ein-
setzbar ist. Dass Werkzeuge
sicherheitshalber weggeworfen
werden, weil man nicht wei3, ob
sie noch intakt sind, gehért damit
der Vergangenheit an. Erkennbar
angegriffene Werkzeuge lassen
sich mitunter noch zum Schrup-
pen verwenden, bis sie endgliltig
unbrauchbar sind. Dariiber hinaus
kann der ,KERN p-view* auch bei
der Eingangskontrolle der Werk-

zeuge gute Dienste leisten. Denn
selbst neu gelieferte Fraser sind
laut Michael Birtimair leider nicht
immer einwandfrei.

» KERN Microtechnik GmbH
info@kk-pr.de

www.kern-microtechnik.
com

Bild 5: Viele Teile mit hochwertigen Oberfldchen, die quasi
versandfertig aus dem Werkzeug fallen, fertigt PKT Biirtimair
fiir die Brillenindustrie
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Metall-Laserschmelzen erobert
Operationssaal

3D-gedruckter Knochenbohrer verbessert Operationsverfahren

Durchgéngiges Kiihlungskonzept im Inneren des Bohrers

Das Metall-Laserschmelzen
kommt in vielen Branchen zum
Einsatz. Die Vorteile des Verfah-
rens gegenliber der spanenden
Fertigung lassen nicht nur im
Energiesektor oder der Luftfahrt
Haéchstleistungen zu. Auch im
Bereich der Medizintechnik kon-
nen damit weitreichende Erfolge
erzielt werden. So lassen sich
durch den Einsatz eines additiv
hergestellten Knochenbohrers
Gewebeschaden verhindern, die

beim Operieren mit einem konven-
tionell gefertigten Bohrer entste-
hen konnen.

Gewebeschaden durch
Hitze

Fir das Forschungs- und Ent-
wicklungsvorhaben , Entwicklung
eines Werkzeuges fiir die spa-
nende Knochenbearbeitung zur
Vermeidung thermisch induzierter
Osteonekrose* (WesKo) hat sich
das Institut fiir Fertigungstechnik

und Werkzeugmaschinen (IFW)
der Leibniz Universitat Hanno-
ver an Toolcraft gewandt. Bei
der spanenden Bearbeitung von
Knochen kann es aufgrund der
entstehenden Hitze zu Gewe-
beschéden kommen. Diese tre-
ten ab einer Temperatur von ca.
48 °C auf. Durch Kihlung des
Werkzeuges besteht die Gefahr,
dass Fluid in die Wunde gelangt.
Daher ist der Einsatz von konven-
tionellen Werkzeugen mit Kiihlung

nicht maglich. So erfolgen Ope-
rationen bislang iterativ, d. h. das
Bohren wird immer wieder unter-
brochen, um die Temperatur mog-
lichst niedrig zu halten.

Durchgangige Kiihlung
maglich

Durch das Metall-Laserschmel-
zen ist die Herstellung von Bohr-
ern mit integrierten Kiinlkanalen
maglich. So kann der Kiihistoff
innerhalb des Werkzeuges flie-
Ren — entlang der Helix und wieder
zurlick zur Werkzeugaufnahme —
ohne in die Wunde zu gelangen.
Zusatzlich zum Aufbau des Boh-
rers entwickelte Toolcraft einen
nicht rotierenden Vorspindel-
aufsatz mit Zu- und Abflussfunk-
tion fir das Kuhimittel. Ein ange-
schlossenes Kihimittelreservoir
mit Pumpe stellt die kontinuier-
liche Versorgung sicher. Als Vor-
lage flir den innengekihlten Proto-
typen diente ein herkdmmlicher
Knochenbohrer mit einem Durch-
messer von 6 mm. Die Geometrie
musste erhalten bleiben, um den
Umstieg der Anwender zu erleich-
tern. Zudem ist die medizinische
Vertraglichkeit des Materials unab-
dingbar. Ein Vor- und Riicklauf
sorgt fir einen standigen Kuhl-

Messung mit eingeschalteter und ausgeschalteter

Innenkiihlung bei f= 0,07 mm
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Messung mit eingeschalteter und ausgeschalteter

Innenkiihlung bei f= 0,35 mm
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mittelfluss. Die innenliegenden
kreisformigen Kiihlkandle mit
einem Durchmesser von 1,2 mm
leiten die thermische Energie weg
von der Werkzeugschneide. Um
die KihImittelzu- und -abfuhr zu
ermoglichen wurden Horizontal-
bohrungen eingebracht, die den
Kiihlkreislauf mit dem Bohrer ver-
binden. Zur Fixierung des Ver-
teilers ist ein Einstich fir einen
Sicherungsring vorhanden. Eine
weitere Herausforderung stellte
das Abdichten der beiden Kam-
mern im Verteiler dar.

Schicht fiir Schicht zum
Erfolg

Zunachst definierte das Projekt-
team die Kiihlleistung hinsichtlich
Durchflussvolumen, Temperatur
und Warmekapazitat des Kuihl-
mediums. Danach entwickelten
sie eine Methodik zum Einbrin-
gen eines geschlossenen Kiihl-
kreislaufs in das Werkzeugsub-
strat unter Erhalt der Werkzeug-
stabilitdt und der Prozessfahigkeit.
Als Material wurde der biokompa-
tible Werkstoff 1.4404 gewahlt.

Anschliefend folgte die Planung
der geometrischen Beschaf-
fenheit des Bohrers sowie der
innenliegenden Kiihlkanale mit-
tels CAD- und Simulationssoft-
ware. Hierbei war das Unterneh-
men Schmidt WFT behilflich. Nach
der Herstellung des Bohrers im
3D-Druckverfahren und der zer-
spantechnischen Nachbearbei-
tung erfolgten die Einsatzunter-
suchungen durch das IFW. Unter
dem Einsatz von Wasser als Kiihl-
mittel bohrten sie in Kunst- und
Rinderknochen bei gleichzeitiger
Uberwachung der Prozesstem-
peratur im Knochen. Dabei nah-
men sie Referenztemperaturmes-
sungen mit ausgeschalteter und
eingeschalteter Werkzeugktih-
lung sowie gréBerem und gerin-
gerem Vorschub vor.

3D-gedruckter
Knochenbohrer
verbessert Operations-
verfahren

Die Ergebnisse der Bohrunter-
suchungen zeigen eine signifi-

kante Temperaturreduzierung (um
bis zu 70 %) mit dem 3D-gedruck-
ten Bohrwerkzeug. Geringe Vor-
schiibe kdnnen nicht mehr zu
erhohten Temperaturen filhren,
da die Innenkiihlung die Tempe-
raturentwicklung ausgleicht. Somit
beeinflusst die Wahl eines geeig-
neten Werkzeuges malgeblich den
Erfolg einer Operation am Kno-
chen. Die Problematik der Kno-
chenschadigung durch zu hohe
Prozesstemperaturen besteht bei

fast allen Knochenbearbeitungso-
perationen. Daher kdnnte die Tech-
nologie auch bei der Herstellung
von beispielsweise Sagewerkzeu-
gen Anwendung finden.

» MBFZ toolcraft GmbH
toolcraft@toolcraft.de
www.toolcraft.de

IFW., Leibniz Universitat
Hannover
www.ifw.uni-hannover.de

Innengekiihlter Knochenbohrer

Portfolio der Reinigungsanlagen erweitert

GS Electronic ist neuer Distributor fiir die
Reinigungsanlagen vom amerikanischen Her-
steller Austin American Technology — AAT.

Das Vertriebsgebiet umfasst Deutschland
und alle angrenzenden Lander.

Die Reinigungsanlagen von AAT sind nach
den neuesten prozesstechnischen Erkennt-
nissen entwickelt worden und entsprechen
den hdchsten Anforderungen. Das Pro-
duktspektrum beinhaltet Batch- und Inline-
Anlagen: wassrig oder mit Losungsmittel
und Sprihen in Luft oder Sprilhen unter
Ultraschall. Die Reinigungsanlagen von AAT
werden in der Medizintechnik, in der Militar-
technik, in der Raumfahrtindustrie und in der
Elektronikindustrie zum Reinigen von Lei-
terplatten (wassrig oder halb-wassrig) und
SMT, Flip Chip, BGA usw. sowie zur Reini-
gung von Solarzellen eingesetzt.

Neu im Programm ist der ,Aqua ROSE*
Batch Cleaner/Tester. Diese Anlage reinigt
Leiterplatten und testet die Reinheit nach
dem ROSE-Verfahren geméag IPC TM-650
automatisch in einem Produktionsschritt.
Der ROSE-Test ist der anerkannte Indus-
triestandard beim Messen und Uberwachen

der Reinheit von Baugruppen fiir Produkte
im militrischen und medizinischen Bereich
sowie in der Raumfahrttechnik.

Die Firma GS Electronic GmbH & Co. KG
ist Distributor flir Siebdruckanlagen von
HMI (friher AMI), Infrarot-Durchlauféfen
und Kammerdfen von Despatch Industries
und Inspektionssysteme von ScanCAD. Die
Reinigungsanlagen von AAT ergénzen sehr
gut das Produktportfolio von GS Electronic.

» GS Electronic
GmbH & Co. KG
info@gselectronic.de
www.gselectronic.de
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HF-chirurgisches Zubehor durch akkreditiertes Prifinstitut prufen

Fir Produkt-Hersteller ist die
Sicherheit und Zuverlassigkeit
sowie die Einhaltung nationaler
Gesetze, Vorschriften und Nor-
men von immer grofRer werdender
Bedeutung. Die Firma Primara
Test- und Zertifizier GmbH unter-
stiitzt ihre Kunden erfolgreich mit
Produktprifungen, nationalen
und internationalen Zertifizie-
rungen und weiteren Dienstleis-
tungen. Heute ist die Firma der
Arbeitgeber von fast 30 Ingeni-
euren, Technikern und Auszubil-
denden und hat einen internatio-
nalen Kundenstamm.

Im Bereich der Medizintechnik
fordern benannte Stellen Priifbe-
richte von DakkS akkreditierten/
ZLG anerkannten Priiflaboren. Fiir

die Priifung von HF-Chirurgiegera-
ten und -Zubehdr kann das Unter-
nehmen die normativ geforderten
Priifungen durchfihren und die
Ergebnisse in einem Priifbericht
dokumentieren, der als Bestand-
teil der technischen Dokumenta-
tion bei der jeweiligen benannten
Stelle eingereicht werden kann.

Prifgrundlage

Als Priifgrundlage werden hier-
fir normalerweise folgende Nor-
men herangezogen:

EN 60601-2-2:2009 in Ver-
bindung mit EN 60601-1:2006
(Medizinische elektrische Geréte -
Teil 2-2: Besondere Festlegungen
fur die Sicherheit einschlielich
der wesentlichen Leistungsmerk-

male von Hochfrequenz-Chirur-
giegeraten und HF-chirurgischem
Zubehor)

Priifablauf

Der Priifablauf fiir aktives HF-
chirurgisches Zubehdr ist dabei
wie folgt:

* Durchfihrung der Produkt-
sterilisation

+ Vorbehandlung mit Kochsalz-
[6sung (12 h)

+ Prifung der Spannungs-
festigkeit gemaR Normenkapi-
tel 201.8.8.3:

HF Ableitstrom (flir Leitungs-
isolierungen von aktivem Zube-
hor flir monopolare Anwen-
dungen)

HF Spannungsfestigkeit von
aktivem Zubehor
Spannungsfestigkeit von aktivem
Zubehdr bei Netzfrequenz

Die Gebrauchsanweisung und
Produktkennzeichnung werden
zusatzlich gemaR Normenkapitel
201.7 Kennzeichnung, Aufschriften
und Unterlagen von ME-Geraten
Uberprift und bei Bedarf mecha-
nische Prifungen durchgefihrt.

Die Primara Test- und Zertifi-
zier-GmbH kann Hersteller von
HF- chirurgischem Zubehér ver-
schiedenste Dienstleistungen
anbieten und Ihnen bei der Erflil-
lung der grundlegenden Anforde-
rungen der Medizinproduktericht-
linie behilflich sein.

» Primara Test- und
Zertifizier-GmbH
info@primara.net
www.primara.net

Der spezifische Widerstand ist
eine grundlegende Eigenschaft,
die definiert wie gut ein Material
Strom leitet und charakterisiert
Leiter, Halbleiter und Isolatoren.
Mit den Leitfahigkeitsmessge-
raten von Mitsubishi Chemical
Analytech ist eine akkurate Mes-
sung des spezifischen Oberfla-
chenwiderstand und spezifischen
Volumenwiderstandes méglich.

Das Messgerat Hiresta-UX
bedient dabei den hochohmigen
Bereich (10°-10"Q)) auf Basis
der 4-Punkt- Messmethode, das
Loresta-GX den niederohmigen
Bereich (104-10’Q)) auf Basis der
Ringelektroden Messmethode.

Typische
Anwendungsbereiche

des LORESTA-GX sind zum
Beispiel leitfahige Materialien wie
Farben, Kunststoffe, Gewebe,

Filmmaterialien, antistatische
Materialien, EMV-Schirmungs-
materialien, sowie Schicht-
messungen von Lacken und
Beschichtungen auf Blechen,
Stahl, Kunststoff, etc.. Bei der
Hiresta-UX kommen antista-

Spezifischen Widerstand von Materialien messen

tische Materialien, Bodenbe-
lage, Papiere, Verpackungsma-
terialien, Farben, Fasern, Beton,
Keramiken und Kunststoffe als
Testmaterialien zum Einsatz. Das
Gerét erflllt zudem die ASTM
D257 Norm.

Beide Messsysteme haben fiir
die unterschiedlichsten Proben-
formen verschiedene Messkopfe
als optionales Zubehér im Sor-
timent. Dies gestattet eine viel-
seitige Verwendung in unter-
schiedlichen Bereichen wie der
Forschung & Entwicklung, der
Produktionstechnik und Quali-
tatskontrolle. Als exklusiver Ver-
treter von Mitsubishi Chemical
Analytech im deutschsprachigen
Raum bietet die N&H Technology
GmbH eine umfassende Bera-
tung und den entsprechenden
technischen Support, sowie
Geratevorfilhrungen und Pro-
bemessungen an.

» N&H Technology GmbH
www.nh-instruments.de
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Reine Messergebnisse in hygienisch sensiblem Umfeld

In sterilen oder hygienisch sen-
siblen Bereichen wie Krankenhau-
sern, Laboren, Arztpraxen oder
der Produktion im Pharma- und
Lebensmittelsektor unterliegt der
Einsatz von Messtechnik zur Prii-
fung der elektrischen Sicherheit

besonders strengen Hygieneauf-
lagen. Fir dieses Umfeld hat Gos-
sen Metrawatt mit dem SECU-
LIFE HIT AM ein digitales TRMS-
Multimeter in antimikrobieller Aus-
fuhrung entwickelt. Das ergono-
misch gestaltete Handmessge-

rat ermoglicht die kurvenformun-
abhangige Effektivwertmessung
TRMS AC und AC + DC fiir Span-
nung und Strom bis 20 kHz. Die
23 Multimeterfunktionen u. a. zur
Strommessung von 100 mA bis
10 A, der Spannungs-, Kapazitats-
und Widerstandsmessung sowie
zum Dioden- und Durchgangstest
decken alle erforderlichen Prif-
aufgaben sicher und zuverléssig
ab. Zudem lassen sich mit zuge-
schaltetem 1-kHz-Tiefpassfilter
beispielsweise Messungen der
Motorspannung an elektronischen
Frequenzumrichtern vornehmen.
Auch die Messung von 5-V-Recht-
eck-Signalen wird unterstitzt.

Antimikrobielle Material-
beschaffenheit

Besonderen Schutz gewahr-
leistet die antimikrobielle Mate-
rialbeschaffenheit von Gehause,
Kabeln und Priifspritzen, die von
sich aus einer Keimbesiedelung
entgegenwirkt. Das in Schutz-
art 1P65 ausgefiihrte Multime-
ter verfiigt Uber ein beleuchtetes
Display mit digitaler und analo-
ger Messwert-Anzeige, um Fest-
werte ebenso wie dynamische
Messverlaufe prazise abzubil-

den. Die Einstellung der Mess-
gréRen erfolgt mittels Drehschal-
ter und Funktionstaste, wobei sich
der Messbereich automatisch an
den Messwert anpasst, alternativ
aber auch manuell einstellbar ist.
Alle Strommessbereiche werden
verwechslungssicher (iber eine
einzige Buchse gefiihrt.

Automatische
Messwertspeicherung

Mit der automatischen Mess-
wertspeicherung lassen sich bis
zu 40 Messewerte pro Sekunde
aufzeichnen. Die Gesamt-Spei-
cherkapazitat reicht fiir mehr als
15.000 Messdaten aus. Zur hohen
Bedienersicherheit des fiir CATIV-
Messungen bis 600 V zugelas-
senen Gerats tragt neben einem
Hochspannungssensor, der das
Eingangssignal auf Beriihrungs-
gefahrlichkeit untersucht, auch die
automatischen Buchsensperre bei.
Sie verhindert, dass Messleitung
falsch angeschlossen oder Mess-
grolen falsch ausgewahlt werden.

» GMC-I Messtechnik GmbH
www.gossenmetrawatt.com

Neue ultrakompakte Flussigkeitspumpe
Mit dem neuen EA SYLOG-USB-2 Daten-

logger, der Modellreine EasyLog von Lascar,
bietet Electronic Assembly eine weitere raf-
finierte Moglichkeit um hochsensible Berei-
che llickenlos zu tiberwachen.

Das handliche Messgerét ist in der Lage,
auch (ber sehr lange Zeitrdume hinweg,
Temperaturen von -35 bis +80 °C (-31 bis
176 °F), sowie relative Luftfeuchtigkeit von
0 bis 100 % zu ermitteln und lokal abzu-
speichern. Hierbei sind Aufzeichnungen in
Intervallen von 10 bis 12 Stunden definier-
bar. Der interne Datenspeicher nimmt mehr
als 16.000 Datensatze auf, die zur Auswer-
tung und Bewertung zur Verfligung stehen.
Hauptaugenmerk wird dabei auf autarken
Einsatz gelegt. Dank interner Batterie agiert

der Datenlogger vollig unabhéngig und ist

auf keine weitere Versorgung angewiesen.
Der handliche EA SYLOG-USB-2 fin-

det Uberall seinen Platz. Fiir fest definierte
oder schwer zugangliche Kontrollpunkte

wird eine Halterung mitgeliefert. Fiir Ein-

richtung und Datenauswertung steht die

,EasyLog"-Steuerungssoftware von Lascar
bereit, die fir Windows 7, 8.1 und 10 in 32-
und 64-bit-Version verfigbar ist. Eine Aus-
wertung, gerade von langen Zeitraumen, ist
in Form von Ubersichtlichen Graphen mdglich.

Der robuste EA SYLOG-USB-2 eignet sich
hervorragend fir viele Bereiche im industri-
ellen Produktionsalltag, Gebaudemanage-
ment, Museen, Nahrungsmittelindustrie, Hei-
zung, Klima, Medizin, Wissenschaft, Land-
wirtschaft und viele mehr.

» ELECTRONIC ASSEMBLY GmbH
neu@lcd-module.de
www.lcd-module.de
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Qualitatskontrolle von Messgeraten fur die klinische Diagnostik

Doppeldispenser-System mit Kamera und Stroboskop

Bei der Herstellung von Mess-
geréten fir die klinische Diagnos-
tik ist ein enzymatisch-ampero-
metrisch arbeitender Biosensor
das Herzstiick der Fertigung.
Im Rahmen eines Projektes soll
ein Verfahren zur automatisier-
ten Herstellung dieser mehrfach
verwendbaren Sensoren entwi-
ckelt werden.

Homogene Membran

Mit Hilfe von zwei parallel
arbeitenden Dispensern werden
verschiedene Losungen auf die
Elektroden aufgebracht. Durch
das punktgenaue Auftreffen der
beiden Losungstropfen werden
diese intensiv miteinander vermi-
scht. AnschlieBend vernetzen sich
die Komponenten der Lésungen
zu einer homogenen Membran.
Fir die ortliche Fokussierung der
beiden Dispenserstrahlen und die
Uberwachung des Beschichtungs-
vorganges werden die Prozesse
mit einer getriggerten Kamera
beobachtet. Um eine gute Belich-
tung der Aufnahmen zum richtigen
Zeitpunkt zu gewahrleisten, wird
eine gepulste und enorm starke
Lichtquelle bendétigt.

meditronic-journal 3/2017

Die Losung

Das Stroboskop RT STROBE
pocketLED T (A4-3200) wurde
entsprechend den Anforderungen
modifiziert, damit es genau den
Einsatzanforderungen entspricht.
So wurde die direkte Verbindung
zwischen LED-Kopf und Steuer-
einheit durch ein Kabel ersetzt.
Der Vorteil dieser Modifikation
ist, dass die Leuchteinheit sehr
gut am bewegten Teil des X-Y-Z-
Tisches neben der Kamera posi-
tioniert werden kann. Um ein syn-
chrones Arbeiten der Dispenser,
der Kamera und des Stroboskops
zu gewahrleisten, werden alle
Komponenten von einem exter-
nen Pulsgenerator getaktet. Dem
Stroboskop wird das Signal dazu
Uber die Triggersignalein-/aus-
gangsbuchse zugefiihrt.

Fir die Bildaufnahme der flie-
genden Tropfen ist es notwen-
dig, dass in der Kamera und dem
Stroboskop eine Verzogerungszeit
gegen- iber dem Dispensertakt
realisiert wird. Diese Verweildauer
lasst sich am Stroboskop mit der
,DELAY*- Funktion sehr elegant
einstellen, dabei ist es moglich,
dass neben der Ublichen MaRein-

vornehmbar ist, lassen sich wah-
rend des Betriebes die optima-
len Einstellungen schnell finden.*

heit Grad die Verzdgerung in Mil-
lisekunden gewanhlt werden kann.

Fir diese Anwendung stellte
sich diese Einheit als grofier Vor-
teil her- aus. Durch den schnel-
len Wechsel der Parameter fiir
,DELAY*und ,PULS" (Blitzdauer),
der durch die vier Cursor-Tasten

» RHEINTACHO
Messtechnik GmbH
www.rheintacho.de

Kundenspezifischer RT STROBE pocketLED T

WHEN A LIFE IS ON THE LINE

ISO 13485
Sterilizable & reliable connectors
Watertight sealing up to IP68

@ cher

THE RELIABLE EXPERT CONNEGC o R
35



VERPACKEN/KENNZEICHNEN/IDENTIFIZIEREN

Faserlaser fur empfindliche
Werkstoffe

UV- und Faserlaser markieren empfindliche Kunststoffe oder Tag-Nacht-Bauteile

Lasermarkierte Kunststoffrohren aus Silikon, beschriftet mit
einem UV-Laser der FOBA M-Serie

Auf der Fakuma prasentiert
FOBA Markieranwendungen,
die auf unterschiedliche Kunst-
stoffe abgestimmt sind. FOBA
wird Uiber Produktneuheiten wie
die M3000-UV fir empfindliche
Kunststoffe oder neue Markier-
l6sungen speziell fiir die Tag-
Nacht-Beschriftung informieren.

Integrierbare Kamera

Die M3000-UV ist ein 2-Watt-
UV-Laserarbeitsplatz mit optio-
nal integrierbarer Kamera. FOBA
erweitert damit das bestehende
Angebot an verfiigbaren Wellen-
langen in der M-Serie Uber die eta-
blierten Faserlaser hinaus. Der
UV-Laser eignet sich aufgrund
seiner geringen Warmeentwick-
lung besonders fiir empfindliche
Werkstoffe. Das Anwendungs-
spektrum umfasst Materialien wie
Silikon, HDPE, PET oder PVC.

Diinne Lackschichten auf trans-
parentem Kunststoff lassen sich
mit den prézise arbeitenden Faser-
lasern akkurat abtragen. Im sog.
Tag-Nacht-Design erreicht man
damit brillante Farbeffekte fiir
eine optimale Lesbarkeit in allen
Lichtverhaltnissen und erstellt

36

SMD-Bauteile mit laserbeschrifteten Mikromarkierungen im
Format von 0,6 x 0,8 mm, stark vergroBert

Zeichen, die bei Dunkelheit hin-
terleuchtet werden.

Rickverfolgbarkeit

Auch fiir die dauerhafte Riick-
verfolgbarkeit von Bauteilen aus
Kunststoff (iber deren gesamten
Produktlebenszyklus und zur Opti-
mierung von Logistikprozessen
nutzen Hersteller Laserbeschrif-
tungssysteme. In die Kunststoff-
schichten eingelassene Zeichen
schiitzen dartber hinaus vor Fal-
schungen.

Pre- und Postinspektion

FOBAs Markiersysteme mit
integrierter Kamera ermdglichen
eine Pre- und Postinspektion von
Bauteilen und Markierergebnissen
sowie die exakte Ausrichtung der
Markierposition auf die Lage des
Produkts. So werden kosteninten-
sive Markierfehler vermieden und
die Ausschusskosten kdnnen um
bis zu 80 Prozent reduziert wer-
den. Ein automatischer Autofo-
kus, der (iber die FOBA-Mar-

Tag-Nacht-Element fiir den Automobilbau aus beschichtetem
Kunststoff, bei Dunkelheit hinterleuchtet

kiersoftware MarkUS bedienbar
ist, erreicht darliber hinaus deut-
lich verkirzte Einrichtungszeiten.
FOBA présentiert sich auf
der Fakuma mit den Markierar-
beitsplatzen M1000 und M2000.
Messebesucher erleben die kame-
rabasierte Lasermarkierung in
der praktischen Anwendung auf
Messemustern aus Kunststoff.

Fakuma, Halle A2, Stand 2112

» ALLTEC GmbH

info@fobalaser.com
www.fobalaser.com

Wirbelsédulenimplantat aus
PEEK mit lasermarkiertem
UDI-Datamatrix-Code von ca.
3 x 3 mm GroBe
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MeEDICAL-PC/SBC/ZUBEHOR

AuRerst preiswerter Linux-Rechner

Serienreife fiir den
phyCORE-i.MX 6UL

Leistungsstark, industrietauglich und
preisoptimiert: das phyCORE-i.MX 6UL SOM
und der phyBOARD-Segin SBC sind serien-
reif und ab sofort in einer Full Featured Vari-
ante sowie als Low Cost Modul erhéltlich.
Auflerdem gibt es ein Embedded Imaging Kit
inklusive Kamera, Objektiv und 7-Zoll-Touch-
Display (inkl. Displayadapter).

Das nur 36 x 36 mm groRe phyCORE-i.
MX 6UL Modul wurde im Hinblick auf voll-
standige Industrietauglichkeit und fir die Pro-
duktion in groRer Stlickzahl entwickelt und
optimiert. Es ist einseitig bestiickt, verflgt
Uber Lotkontakte an den AuRenseiten und
wird auf Wunsch gegurtet auf Rolle geliefert.
SOM und SBC unterstiitzen den erweiterten
Temperaturbereich fiir den Einsatz in indus-
triellen Anwendungen. Mit einer garantierten
Langzeitverfligbarkeit von mindestens 15 Jah-
ren eignet sich das Modul auch fiir den Ein-
satz im medizinischen Bereich. Die hier gel-
tenden Anforderungen in Bezug auf Qualitat,
EMV-Eigenschaften und Security werden
erfiillt, entsprechende Zertifizierungen sind
mit dem Modul mdglich.

Industrietaugliches Embedded
SOM

Das phyCORE-i.MX 6UL ist ein industrie-
taugliches Embedded SOM mit vollstandiger
Linux-Implementierung, das zu Serienpreisen
unter 20 Euro (ab 10.000 Stiick) erhaltlich ist.
Das kompakte Modul auf Basis des i.MX 6UL
Prozessors von NXP bietet hohe Rechenleis-
tung bei geringem Energieverbrauch. Entwi-
ckelt wurde das System-on-Module im Hin-
blick auf vollstandige Industrietauglichkeit und
fir die Produktion in groBer Stiickzahl. Dafir
zeichnet es sich durch seine preisoptimierte
Stlickliste ebenso aus wie durch die einsei-
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tige Bestlickung und die L6tkontakte an den
AuBenseiten. Auf Wunsch liefert Phytec das
phyCORE-i.MX 6UL gegurtet auf Rollen a
175 Modulen oder 20 Modulen in der Proto-
typen-Phase.

Zwei Modulvarianten

Ab sofort sind zwei Modulvarianten ab
Lager erhéltlich: das phyCORE-i.MX 6UL
Modul in der Full Featured Ausstattung mit
512 MByte RAM und 512 MByte Flash eig-
net sich auch fir grafische Anwendungen
mit QT- bzw. QML-basierten Applikationen.
Dafir nutzt es den 2D-Renderer und die
Pixel-Pipeline des Prozessors. Uber diesen
Mechanismus ist selbst das Decodieren von
Videos mdglich. Als zweite Variante gibt es
eine Low-Cost-Version, die fir den Einsatz
in Industriesteuerungen ohne Display ent-
wickelt wurde. Sie verfiigt ber 256 MByte
DDR3 RAM und 128 MByte NAND-Flash.

phyBOARD-Segin

Mit dem Single Board Computer phy-
BOARD-Segin im Pico-ITX Format (100
X 72 mm) konnen die phyCORE-i.MX 6UL-
Varianten in Betrieb genommen werden. Das
Modul wird direkt auf das phyBOARD-Segin
aufgel6tet. Eine Reihe von Signalen des
i.MX 6UL Prozessors sind auf einen Expan-
sion-Stecker geflhrt, der zum Aufstecken
kundenspezifscher Schaltungen gedacht ist.
Diese Prozessoranbindungen kdénnen leicht
vom Kunden selbst realisiert werden. Fiir die
kundenspezifsche Zusammenstellung eines
individuellen Systems sind weitere Schnitt-
stellen auf Steckerleisten gefiihrt, so z. B.
CAN, GPIOs, Audio und Touch.

» PHYTEC Messtechnik GmbH
www.phytec.de
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<V
Tel. 064 32/ 91 39-755 _

Fax 064 32 /91 39-711
vertrieb@ico.de
www.ico.de/mj

Zuckmayerstr. 15 ® 65582 DieZ]

VERSCHIEDENE
AUSSTATTUNGEN

UND GROSSEN
AUF ANFRAGE

* Kapazitiv oder resisitv
e 2 Hot-Swap-Akkus

* EN60601 Zertifiziert

e Ideal fiir Medizinwagen

o Intel® Celeron® J1900
* 8GB RAM / 128GB SSD
e Win 7 Pro Embedded
 Gigabit-LAN, WLAN

* |P65 Frontschutz

e 5 programmierbare
Funktionstasten

o 4kV isolierte Anschliisse

o MaBe: 542x77x362 mm

inkl M Ct
MK Viwst,

255481 2399 -

Art.Nr. 9opm2c

VERSCHIEDENE
AUSSTATTUNGEN

UND GROSSEN
AUF ANFRAGE

—

¢ 2 Hot-Swap-Akkus

¢ 300 NITS (opt. 1000)
* Front/Back Kamera
e Kartenlesegerdét

¢ Viele opt. Features

e |ntel® Pentium® N4200 e WLAN, BT, 2x USB

® 4GB RAM (bis zu 16GB) ¢ E1 Mark und EN1789
 64GB interner Speicher e MaBe: 312x37x239 mm
e Windows 10 lot Entry e Gewicht: 2.2kg

inkl. MwsSt. exkl. MwsSt.

23784 .1999,-

Art.Nr. Tabo1

wir liefern auch nach Osterreich und in die Schweiz

Anderungen und Irrtiimer vorbehalten




MEDICAL-PC/SBC/ZUBEHOR

Kompakter Box-PC fur medizinisch genutzte IT

Die steigende Fiirsorge in Medi-
zin- und Pflegeeinrichtungen
bedarf neuer Produkte und
Lésungen im Bereich der ,Medizi-
nisch genutzten IT*. Neben Panel-
und Tablet-PCs als IT-Ldsungen
im medizinischen Bereich bietet
Comp-Mall jetzt auch einen lif-
terlosen Box-PC fiir den Lang-
zeiteinsatz in Klinik und Arzt-Pra-
xis. Der neue Medical-PC, Modell
HTB-100-HM170 ist ein zuverlas-

siges medizinisches Kommuni-
kationssystem, das den Normen
IEC/EN-60601-1 V3.1 und IEC/
EN 60601-1-2 /V4.0 entspricht.
Zusatzlich bietet Comp-Mall
einen 1D/2D-Barcodeleser mit
antibakterieller Oberflache, das
Modell HTDB-100FM als eine
ideale Erganzung fir den Medi-
cal-PC. Der kompakte Box-PC
Modell HTB-100-HM170 mit nur
einer DIN-A4-Grundflache, fin-

det leicht einen geeigneten Platz
zur Datenerfassung, -verteilung
und -ausgabe, sowie als Front-
end-Loésung flir den OP in Chi-
rurgie, Anasthesie und Radiolo-
gie, sowie in Schleusenbereichen
und Reinrdumen. Auch zur Visu-
alisierung und Dokumentation ist
der Medical-PC bestens geeignet
und fir digitales Rontgen (RIS /
PACS), Krankenhausinformations-
systeme (KIS), Ultraschall, Endo-
skopie und Video-Dokumentation
ist er die richtige Wahl.

In der Medizinbranche ist abso-
lute Hygiene der ausschlagge-
bende Faktor. Hier sind der IUf-
terlose Medical-PC und der
Barcodeleser dank ihrer glatten,
leicht zu reinigenden, antibak-
teriellen Oberflache und durch
die gegen Verunreinigung an der
Unterseite angeordneten Kiihl-
rippen perfekt ausgestattet. Die
PC-Oberseite entspricht P41 und

ist desinfizier- und abwaschbar.
Besonders hilfreich fiir die Hygi-
ene ist die Kabelabdeckung tber
alle Anschlussstecker an der
Frontseite. Sie erleichtert die
Reinhaltung und die Kabelfiih-
rung zum Box-PC.

Der Medical-PC Modell HTB-
100-HM170 basiert auf dem lei-
stungsstarken und modernen
Intel Core i7-6822EQ 2,0 GHz
oder i5-6442EQ 1,9 GHz Prozes-
sor, bis 32 GB DDR4 SO-DIMM
und einer 2,5 Zoll SATA 6 Gb/s
HDD/SSD. Die WLAN Verbin-
dung, [EEE 802.11 a/blg/n/c 2T2R
erleichtert Echtzeit-Patienteniber-
wachung und Datenaustausch in
der e-medical Umgebung.

» COMP-MALL GmbH
info@comp-mall.de
www.comp-mall.de

Mit dem Embedded Modul
TQMabx auf Basis von ARM
Cortex-A9 startet TQ mit der
neuen QNX-Version 7.0. Auch
fir die beiden Cortex-Module
TQMa6ULx und TQMa7x wird
in Kiirze eine BSP-Version 7.0
verfligbar sein. Durch die Umset-
zung dieser BSPs blickt TQ wei-
ter in die Zukunft und verbindet
innovative Produkte aus dem
Bereich ARM mit einem siche-
ren und echtzeitfahigen Betriebs-
system.

Beim TQMa6x kommt der
i.MX6x zum Einsatz, der vom
Single Core bis hin zum Quad
Plus skalierbar ist. Fir diese
Modulvariante stellt TQ als erstes
Modul ein BSP fiir QNX7 bereit.
Dabei lasst sich bei geringer Ver-
lustleistung eine gute Rechen-
leistung erzielen. Fiir die ARM-
Module TQMa6ULx und TQMa7x
wird ebenfalls in Kiirze ein QNX7

QNX7 als sicheres Betriebssystem auf dem Vormarsch

Embedded Modul TQMa7x: Das Minimodul TQMa7x, basierend auf
dem Prozessor i.MX7 von NXP, vereint die ARM Dual Cortex-A7
Kerntechnologie mit einer Vielzahl an Schnittstellen

angeboten. Kunden kénnen bis
dahin auf ein QNX 6.6 zuriick-
greifen. Bei beiden Modulen, die
sich im Wesentlichen in der CPU-
Leistung und in der Peripherie
unterscheiden, wird schon eine
gute Schnittstellenfunktionalitat
bereitgestellt. Neben der jeweili-

gen Basisfunktionalitat von CPU
und Speicher (eMMC, SD-Card,
RAM) werden UART, 2x Ether-
net, USB Host, CAN, RTC, SP!I
und [*C im BSP unterstitzt.
Die Vorteile von QNX7 im Ver-
gleich zum QNX6.x liegen im
Bereich von Multi-Level-Security

und einer 64-Bit-Core-Unterstit-
zung. Im Bereich der Zulassun-
gen von Automotive (ISO 26262),
Industrie (IEC61508) und Medizin
(IEC62304) deckt QNX7 zukiinf-
tig die aktuellen Anforderungen
ab und ermdglicht es Kunden, ein
Echtzeitbetriebssystem neuester
Generation einzusetzen.

Mit diesen BSPs erweitert TQ
und Triadem, der QNX-Partner
von TQ, den Funktionsumfang
der neuen Module und schafft
somit eine Durchgéngigkeit bei
der Verfiigbarkeit von QNX bei
allen ARM-Modulen. Alle Kun-
den und Interessenten von TQ
und Triadem werden auch bei
diesem Produkt mit der gewohn-
ten Zuverlassigkeit und Quali-
tat bei den Designs unterstitzt.

» TQ-Group
www.tq-group.com
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Robuste Tablet-PCs fur medizinische
Einsatzgebiete mit vielen Features

Mit den neuen Medical Tablet-PCs von
ONYX Healthcare présentiert die ICO GmbH
gleich zwei Topmodelle mit unterschiedlichen
Eigenschaften und vielen optionalen Features.

ONYX Healthcare ist bereits seit vielen Jah-
ren namhafter Experte fiir die Entwicklung zer-
tifizierter medizinischer Gerate. Diese reichen
von medizinischen Computing Stationen Uiber
Panel-PCs, Tablets, Patienten-Infotainment
Systemen und Pflegedienstwagen bis hin zu
MTA-Systemen. Auf Basis dieser Erfahrung
wurden nun zwei extrem robuste und viel-
seitig einsetzbare Medical Tablet PCs ent-
wickelt. Die ICO Innovative Computer GmbH
fungiert als DACH-Vertriebspartner und bie-
tet umfangreiche Beratung, kostenlosen Sup-
port und eine faire Preisgestaltung.

MD101

Das etwas kleinere Tablet mit der Bezeich-
nung MD101 ist mit einem kapazitiven 10,1-Zoll-
Display ausgestattet und findet seinen Einsatz
direkt auf den Stationen oder in der Notauf-
nahme zur mobilen Uberwachung und Auf-
zeichnung von Vitalitdtsdaten. Das robuste
und gleichzeitig ergonomisch leichte Design
erlaubt ein ermldungsfreies Arbeiten (iber
viele Stunden. Ausgestattet mit einem Intel
Cherry Trail QC Prozessor 28350 1,44 GHz,
bis zu 8 GB RAM, 128 GB internem Speicher,
WLAN, Bluetooth, Kartenleser, USB, Micro
HDMI und zwei Kameras ist bereits in der
Basisversion fiir ausreichend Leistung und
Konnektivitat gesorgt.

MD116

Das groRere MD116 Tablet mit kapazi-
tivem 11,6-Zoll-Display wurde hauptsach-
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lich entwickelt, um mobile Einsatzkrafte in
Krankenwagen direkt vor Ort zu unterstiit-
zen und gleichzeitig lebenswichtige Daten
schnell und unkompliziert an Krankenhaus
und Notaufnahme zu Ubermitteln. So kann
nicht nur wahrend der Erstversorgung schon
ein Austausch zwischen Einsatzkraften und
Arzten stattfinden, es kdnnen auch wahrend
der Anfahrt alle notwendigen Vorbereitungen
fir eine schnelle und reibungslose Ubergabe
des Patienten getroffen werden. Mit dem oben
liegenden Tragegriff kann das robuste Tablet
muhelos transportiert werden. Ausgestat-
tet mit zwei Akkus kann auch im laufenden
Betrieb der Batterietausch stattfinden, ohne
wichtige Sekunden zu verlieren. Der Intel Pen-
tium Prozessor N4200 1,1 GHz bietet die per-
fekte Balance aus Leistung und Energieeffizi-
enz. Mit bis zu 16 GB RAM, 64 GB internem
Speicher, WLAN, Bluetooth, Kartenleser, 2x
USB und zwei Kameras bietet der MD116 in
der Basisvariante ein ausgewogenes Paket
an Ausstattung.

Das vorinstallierte Windows 10 loT Entry
Uberzeugt bei beiden Modellen durch intui-
tive Bedienung und bietet alle Vorteile eines
modernen Betriebssystems. Beide Gerate kon-
nen an die individuellen Anforderungen der
Anwender angepasst werden. Zu den optio-
nalen Features z&hlen beispielsweise spezi-
ell gehartetes Gorilla Glass, LTE, GPS, RFID,
1000-nits-Display und vieles mehr.

» /CO Innovative Computer GmbH
www.ico.de
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Neue Panel-PCs fur die Medizintechnik

Canvys veroffentlicht Details Uiber
ihre neueste Panel-PC-Generation
der True Flat G-Serie, die ab sofort
erhaltlich ist. Die Serie wurde sogar
im April diesen Jahres im Rahmen
des Industriepreises 2017 mit dem
Pradikat ,Best Of* in der Kategorie

,Medizintechnik* (http://www.indus-
triepreis.de/2017) ausgezeichnet.
Das Unternehmen bietet neben
vorkonfigurierten Ausstattungen
auch Panel-PCs, die vorrangig als
Basis fiir die Entwicklung kunden-
und anwendungsspezifischer von
Lésungen vorgesehen sind.

Typische Einsatzbereiche:

* Mobiler Stationsarbeitsplatz
+ Steuer- und Kontrolleinheit im
Operationssaal
+ Patientendaten-Management-
System
Die Panel-PCs sind mit aktu-
elister CPU- und GPU-Technologie
ausgestattet. In der einfachsten
Konfiguration arbeitet standard-
maRig ein Intel Core i5-6300U
Prozessor der sechsten Genera-
tion. Zusatzlich stehen flir Erwei-
terungen zwei Mini PCle Steck-
platze zur Verfligung.

Canvys zeigt mit ihrer True Flat
G Serie, die auch als Display ohne
PC verfiigbar ist, ein breites Port-
folio fir medizinische und indus-
trielle Anwendungen, das kaum
Wiinsche offen lasst. Durch das
einheitliche und platzsparend
schlanke Design der 21,5- und
24-Zoll-Serie sind diese Full-
HD-LCDs und All-in-One-PCs
vor allem fiir jene Kunden inte-
ressant, die diese im Mix einset-
zen mochten oder miissen.

Dichtes Gehause

Das komplett geschlossene
Gehause (Schutzklasse 1P54)
vereinfacht die Reinigung und
Desinfektion. Da auf Liiftungs-
schlitze am Gehause verzichtet
werden konnte, ist ein zusatz-
licher Staubschutz gewahrleistet.
Dennoch werden in Bezug auf ein
funktionierendes Warmemanage-
ment keine Abstriche gemacht. Die
Gerate kommen sogar ohne Liifter
aus und arbeiten daher sehr leise.

Die Schnittstellenabdeckung ist
fest anschraubbar und schiitzt die
Interfaces zuverlassig vor aule-
ren Einfllissen.

Zertifizierung

Die gesamte True Flat G-Serie
ist nach IEC/EN 60601-1-2 vierte
Edition - EMV, verbindlich ab 2019)
zertifiziert.

Die Monitore und PCs sind auf-
grund vielfaltig verflgbarer Opti-
onen erweiterbar:

+ Schutzglas oder PCAP-Touch-
screen (entspiegelt mit AR- oder
AG-Coating)

+ Erweiterungsmodul mit zusatz-

lichen Schnittstellen und fiinf

Kilovolt Isolierung. (1x COM

RS-232 / 1x COM RS-232/485

/ 2x USB / 2x Intel Giga LAN)

WLAN / Bluetooth

RFID /NFC

Webcam, Lesebeleuchtung

Backup-Batterie

+ Niederspannungsversorgung

9 bis 36 Volt (Wide Range)
Folgende kundenspezifische
Modifikationen sind abhéangig
von den bestellten Stiickzahlen
realisierbar:

Intel Core i7-6300U

benutzerdefinierte Schnittstellen

Branding

Gehéausefarbe

OSD-Button

Farbe des OSD-Backlights uv.m

Die Realisierung weiterer kun-
denspezifischer Anpassungen
kann bei Canvys angefragt wer-
den.

» Canvys
www.canvys.de

Embedded-NUC Single-Board-Computer mit breiter Schnittstellenvielfalt

E.E.P.D. bietet mit dem PROFIVE NUCO
einen Single-Board-Computer (SBC) im
embedded-NUC-Format. Der SBC basiert
auf der i.MX-6-Prozessorserie von NXP, die
sich durch beste Skalierbarkeit und eine aus-
gewogene Grafik-Prozessor-Performance
mit hochster Effizienz auszeichnet. Zu den
wesentlichen Merkmalen des SBC gehdren
ein weiter Eingangsspannungsbereich von
8 bis 32 Vy¢, ein Betriebstemperaturbereich
von -40 bis +85 °C sowie Support fiir zwei
GSM-Module und zwei Gigabit-Ethernet-
Ports oder ein GSM- und ein WLAN-Modul
und zwei Gigabit-Ethernet-Ports.

Dartiber hinaus bietet der PROFIVE NUCO
zwei USB-2.0- und vier COM-Ports, davon
zwei RS-232 und zwei RS-485 Halbduplex,
ein GPIO-Kanal mit vier Ein- und vier Aus-
gangen sowie optional USB On-The-Go.
Erweiterungsmaoglichkeiten bestehen (iber
einen Micro-SD-Kartenslot und bis zu zwei

PCI-Express-Mini-Card-Schnittstellen. Wei-
tere technische Merkmale sind ein Arbeits-
speicher von maximal 1 GByte DDR3-Spei-

cher, RTC, Watchdog-Timer und Tempera-
tursensor. Als Betriebssystem kommt Yocto
Linux zum Einsatz. Aufgrund seiner gerin-
gen Grofke von ca. 10 x 10 cm und der Viel-
zahl an Schnittstellen und Funktionen ist der
PROFIVE NUCO die ideale Losung fr ver-
schiedene Industrie-, Medizin- und Telekom-
munikationsanwendungen.

Der PROFIVE NUCO ist ein Low-Power-
embeddedd-NUC-SBC mit ausgezeichne-
tem Performance-pro-Watt-Verhéltnis. Er
eignet sich ideal fiir universelle Kommunika-
tionslosungen in rauen Umgebungen sowie
fir sensible, dezentrale Infrastrukturen. Der
hochintegrierte SBC wird bei E.E.P.D. in
Deutschland entwickelt und gefertigt, von
wo aus auch der Support erfolgt.

» E.E.P.D., www.eepd.de
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Vielseitiger Kompakt-PC fur
medizinische Anwendungen

Der ultrakompakte
Embedded-PC
ADLEPC-1500 von ADL
Embedded Solutions ist
gemaR Microsoft Azure
zertifiziert

ADL Embedded Solutions bie-
tet mit dem ADLEPC-1500 einen
voll ausgestatten Embedded-PC
mit Abmessungen von nur 86
x 81 x 33 mm (B x T x H). Der
Microsoft-Azure-zertifizierte PC
eignet sich fiir eine Vielzahl von
Anwendungen im medizinischen
Bereich. Der kiirzlich vorgestellte
ADLEPC-1500 basiert dem Sin-
gle-Board-Computer (SBC) ADLE-
3800SEC mit Prozessoren aus
Intels System-on-Chip- (SoC)
E3800-ATOM-Familie. Die ver-
wendeten ATOM-Prozessoren
zeichnen sich im Vergleich zu
ARM-Mikroprozessoren durch
hohere Rechen- und Grafikper-
formance mit einer Leistungsauf-
nahme ab 3 Watt fir den Intel-
E3805-Dual-Core- und bis zu
10 Watt firr den Intel-E3845-Quad-
Core-Prozessor aus.

Der ADLEPC-1500 verfiigt tiber
maximal 4 GByte DDR3L-RAM,
Display Port, eine USB-3.0- und
eine USB-2.0-Schnittstelle, M.2-
2242 Key-B SATA (AHCI) Sockel
und zwei Intel-i210-Gigabit LAN-
Ports. Die integrierte Intel-HD-
Grafikeinheit unterstiitzt 3D
Beschleunigung via DirectX 11,
Open GL 4.0 sowie Display-Auf-
|6sungen von 2560 x 1600 (DP)
oder 1920 x 1200 (HDMI). Der

Embedded-PC weist einen wei-
ten Eingangsspannungsbereich
von 20 bis 30 V¢ (optional bis
zu 36 Vpc) sowie einen groRen
Temperaturbereich von maximal
-40 bis +85 °C auf.
Untergebracht ist er in einem
industrietauglichen CE/FCC-
konformen Gehduse mit Befe-
stigungsoptionen fir DIN RAIL,
VESA und Direktmontage. Uber
die Edge-Connect-Architektur des
SBC Iasst sich der ADLEPC-1500
um zwei zuséatzliche PCI-Express-
Devices sowie SATA-, GPIO- und
USB-Gerate zur universellen Ver-
wendung erweitern. Dies ermog-
licht es beispielsweise, kunden-
spezifische Erweiterungskarten
Uber mehrere Prozessor-Gene-
rationen hinweg ohne Mehrauf-
wand wie Re-Design oder Ent-
wicklung zu nutzen. Eine deut-
liche Einsparung und geringeres
Risiko in Entwicklung und Design
sind dabei unmittelbare Vorteile.

Geeignet fiir
Medizinprodukte

Obwohl der ADLEPC-1500 kom-
pakt genug ist, um der Definition
von Wearable-Computing in ande-
ren Industriebereichen zu entspre-
chen, tiberwiegen bei tragbaren
Medizinprodukten ARM-basierte
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Gerate mit viel kleineren Abmes-
sungen, geringerem Gewicht und
niedrigerer Leistungsaufnahme.
Der ADLEPC-1500 eignet sich
stattdessen ideal fir Labordia-
gnostik- und Analysengerate, die
traditionell die Doméane groferer
Embedded-PC-Systeme sind. Zu
den Anwendungen gehéren Blut-
analysatoren, Herzsimulations-
werkzeuge und -geréte, urolo-
gische Bildgebungssysteme, medi-
zinische Laser, Blutabscheide-
gerate, 3D Augenabbildung und
Ultraschall-Bildgebung.

Cloud-Computing- und
loT-Applikationen

Der ADLEPC-1500 unterstitzt
zukiinftige Cloud-Computing- und
loT-Applikationen, da er eine intel-
ligente Steuerung an den Rand
des Netzwerks direkt zu den
Maschinen und Geraten bringt.
Er ist kompatibel zu Enterprise-
Cloud-Computing-Plattformen
wie Microsoft Azure unter Linux
und Windows-Betriebssyste-
men. Healthcare loT, manchmal
auch loHT (Internet of Healthcare
Things) genannt, dient der Uber-
wachung und Nachverfolgung von
Daten, die auf allen Ebenen der
Gesundheitssysteme gesammelt
werden, zum Beispiel von Pati-

enten, medizinischen Geraten,
Logistik und Vertrieb von Arznei-
mitteln. In diesen Anwendungs-
szenarien kann der ADLEPC-1500
die Funktion eines Datenaggre-
gations-Hubs libernehmen, da er
genlgend Kapazitat und Intelli-
genz zur Uberwachung, Speiche-
rung, Analyse und Verkniipfung
der Cloud fir Unternehmensan-
wendungen bietet.

Was bedeutet dies fir
die Herstellung von
Medizinprodukten

Ein wichtiger Aspekt bei medi-
zinischen Geréten ist die Stabilitat
und Zukunftssicherheit der Pro-
dukte. Hersteller von Embedded-
Hardware wie die deutsche ADL
Embedded Solutions GmbH mis-
sen deshalb nicht nur die tech-
nischen Anforderungen fiir eine
Anwendung erfillen, sondern auch
immaterielle Vorteile bieten, zum
Beispiel lange Produktlebensver-
fugbarkeit (sieben Jahre plus),
Obsoleszenz-Management fir
End-of-Life-Komponenten, klare
Nachverfolgbarkeit eines jeden
Bauteils bis zurtick zum Produk-
tionszeitpunkt, Hardware-Revi-
sionskontrolle, Revisionssteue-
rung von Firmware und BIOS,
Anpassungsdienste sowohl fiir
Hardware als auch fiir Firmware,
direkter Zugang fiir Engineering-
und Designteams, FAE-Support
und leicht zugangliche technische
Untersttitzung.

Dies ist besonders fiir Gerate
und Equipment des Gesund-
heitswesens wichtig, bei denen
die Produktverbesserungs- und
Innovationsrate kontinuierlich
durch neue Erfordernisse und
Anforderungen hinsichtlich des
loT beschleunigt wird.

» ADL Embedded Solutions

GmbH
www.adl-europe.com
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Upgrade der Edelstahl-IPCs

Die Panel-PCs prasentieren
sich mit Multitouch-Technolo-
gie und glatter Oberflache ohne
Schmutzkante.Displaydiagona-
len von 26,4 c¢cm (10,4-Zoll, mit
Bay Trail CPU) bis 54,6 cm (21,5-
Zoll) mit projiziert-kapazitivem
Multi-Touch-Screen stehen bei
den Flat Stainless P-CAP 1P65-
Serien zur Auswahl

Die Kombination aus hochwer-
tiger und extrem flacher Mecha-
nik sowie leistungsstarkem Panel-
PC stellt sich als echtes Upgrade

der Edelstahl-Panel-PCs dar. Die
Konstruktion ist enorm wider-
standsfahig: TL Electronic ver-
wendet geblrsteten Edelstahl fiir
eine hygienisch optimale Ober-
flachenrauheit sowie eine ebene
Multitouch-Front — vdllig ohne
Schmutzkanten. Die P-CAP-
Serie arbeitet lifterlos und bie-
tet samt Schnittstellen rundum
Schutzart IP 65.

Das Herz der Rechnerein-
heit besteht wahlweise aus dem
leistungsstarken Zweikern-Pro-

zessor Core 5-5200U (Broad-
well-Architektur) mit 2 x 2,2 GHz
Taktrate oder der glnstigeren
Vierkern-CPU Celeron Baytrail
N2930 (Silvermont-Architektur)
mit 4 x 1,83 GHz Taktfrequenz.
Unterstitzt wird die Rechen-Per-
formance durch das integrierte
System-on-Chip mit 64-Bit-Verar-
beitung, 4 bis 16 GB DDR3L-RAM
sowie mindestens 500 GB Fest-
plattenspeicher. Ebenfalls 1P65-
gekapselt sind die Schnittstellen
inklusive Kabel fiir die 12 Vp¢
Spannungsversorgung, 2 USB
Interfaces sowie RJ45 flr Giga-
bit Ethernet und RS232.

Vielfalt pur gilt fir die projiziert-
kapazitive Multitouch-Screens.
Die kompakteste Variante: Das
26,4 cm Display (10,4 Zoll) im Sei-
tenverhaltnis 4:3 16st mit 1024 x

768 Pixeln auf und hat ein dyna-
mischen Kontrastverhaltnis von
1000:1. Als groRte Version offe-
riert TL Electronic das 54,6 cm
LCD (21,5 Zoll) im 16:9-Breit-
bildformat mit Full-HD (1920 x
1080 Pixel) im Kontrastverhalt-
nis von 3000:1.

Fazit

Das gelungene Upgrade der
neuen Edelstahl-Industrie-PCs
von TL Electronic ist die per-
fekte Losung fir Anwendungen
in der Lebensmittel-, Chemie-
und Pharmaindustrie sowie in der
Medizin- und Verfahrenstechnik.

» TL Electronic GmbH
www.tl-electronic.de

Riidiger Kramme

Gebundene Ausgabe,

1074 Seiten

Reihe: Springer Reference
Technik, Springer-Verlag

343 s/w, 340 Farbabbildungen,
950 Farbtabellen

5. vollsténdig berarbeitete
und erweiterte Auflage 2017.
ISBN: 978-3-662-48770-9

Multimodale Bildgebung, mikro-
invasive und bildgestiitzte Inter-
vention, Mobile Health, Datenfu-

sionen, Mikroimplantate, Chirur-
gierobotik u.v.m. waren bis vor
kurzem Visionen, die heute in
der Diagnostik und Therapie
Realitat sind.

Kurz und pragnant fihrt die
neue Auflage in die faszinie-
rende Technik der Medizin ein
und lasst Sie teilhaben an den
dynamischen zukunftsorientier-
ten Entwicklungen in der Medizin.
Die Ubersichtsbeitrage des
Buches bieten einen reprasen-

Medizintechnik - Verfahren - Systeme - Informationsverarbeitung

tativen Querschnitt sowie eine
praxisnahe Orientierung zum
aktuellen Wissensstand und
der Wissensentwicklung in der
Medizintechnik und medizini-
schen Informationsverarbei-
tung. Durch anschauliche Dar-
stellung von Prinzip, Aufbau und
Funktion von Geréaten und Struk-
turen werden komplexe Sach-
verhalte und Zusammenhange
schneller nachvollziehbar und
verstandlich.
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Hocheffiziente Peltier-Elemente / Cyclermodule

In Thermocyclern sowie
Analysegeraten, bei denen eine
Temperatureinstellung gewahrlei-
stet werden muss, finden Peltier-
Elemente auf Basis des thermo-
elektrischen Effekts sehr haufig
eine ideale Anwendung.

Die uwe electronic ist in diesem
Bereich ein erfahrener Partner und
kann durch ein breites Produkt-

portfolio passende Lésungen im
Bereich der Thermoelektrik anbie-
ten. Zum Portfolio zahlt nun eine
neue Generation von Peltier-Ele-
menten mit hochreinem Halblei-
termaterial. Diese ermdglichen
hohere Temperaturunterschiede
zwischen den beiden Keramik-
seiten. Die meisten einstufigen
Peltier-Elemente erreichen maxi-

male Temperaturunterschiede zwi-
schen 67 - 72 Kelvin. Die neuen
Module erreichen aufgrund der
hochwertigeren Materialien Werte
von bis zu 78 Kelvin.

Als Resultat erhalt man hoch-
effiziente Peltier-Module, fiir die zur
Erreichung der gleichen Kiihllei-
stung weniger elektrische Arbeits-
energie eingesetzt werden muss.
Folglich ergibt sich auch weniger
Abwarme auf der Warmseite der
Kiihlkérper und der Aufbau kann
etwas kleiner konstruiert werden.

Thermocycler filhren sehr
schnelle Aufheiz- und Abkihl-
phasen durch. Es werden dabei
sehr haufig Temperaturintervalle
zwischen 10 und 70 °C mit einer
Geschwindigkeit von bis zu 8 Kel-
vin pro Sekunde angefahren. Auf-
grund der unterschiedlichen Aus-
dehnungskoeffizienten der ein-
gesetzten Materialien entstehen
dabei im Inneren der Module

Thermospannungen. Um die fiir
das Peltier-Element kritischen
Scherkrafte etwas zu verringern,
werden die neuen Cycler-Module
nur einseitig gelotet und auf der
anderen Seite geklebt.

Ohne diese technische Opti-
mierungsmafnahme flihren solch
harsche Bedingungen bei Stan-
dard-Peltier-Modulen schon bei
weniger als 10.000 Zyklen zu
Leistungsabfall oder gar Aus-
fall. Mit Hilfe dieser Optimierung
wird die Forderung der Anwender
nach einer Lebensdauer von min-
destens 100.000 Zyklen auch bei
der oben beschriebenen Tempe-
raturdynamik erfilllt.

» uwe electronic GmbH
info@uweelectronic.de
www.uweelectronic.de

Der Distributor Rutronik
Elektronische Bauelemente
GmbH hat mit der Red Rock
RR110/120/130-Serie von Coto
digitale Switches im Portfolio, die
sich dank ihres sehr niedrigen
Energieverbrauchs und der gerin-
gen GroRe fiir zahlreiche Ein-
satzgebiete von Medizintechnik
Uber Wildtierliberwachung bis
zum Automotive-Bereich eignen.

Beim RR120-Switch handelt
es sich um eine TMR-basierte
Lésung, die ein kleines SOT-23-
Paket mit hoher magnetischer
Sensibilitat und geringem Ener-
gieverbrauch beinhaltet. Dabei
ist der RR120 nur 1,12 mm hoch
und hat eine Gesamtflache von
4,26 mm?. Der Schalter eignet
sich dank seiner geringen Grofe
fir den medizinischen Einsatz
bei der Endoskopie des Magen-
Darm-Kanals. Dabei wird ein
Kapselendoskop in Form einer

Neue digitale Switches im Portfolio

Tablette genutzt, die der Pati-
ent schlucken muss. Sie nimmt
wahrend ihres Weges durch den
Magen-Darm-Trakt stetig Bil-
der auf, die an ein Aufnahme-
gerat am Giirtel des Patienten
lbertragen werden. Als weitere
Anwendung verhindert der TMR
die akustische Riickkopplung im
Horgerét.

Der RR130-Schalter wird bei
der Wildtieriberwachung einge-
setzt. Mit einem Volumen von
4,76 mm® und 8 mg Gewicht
sowie niedrigem Energiever-
brauch eignet sich der Switch
ebenso zur Vogel- wie zur
Fischliberwachung. Der TMR-
basierte magnetische Digital-
schalter startet hier das Auf-

zeichnungssystem. Das was-
serdichte, versiegelte Verfol-
gungsgerat speichert und tiber-
tragt anschlieBend mittels eines
ultra-low power Mikroprozessors
Daten an den Endnutzer.
Dartiber hinaus l&sst sich die
Serie in einer Vielzahl von wei-
teren Applikationen anwenden.
In Batteriemanagementsystemen
verhindern die Switches einen
Leistungsverbrauch vor der tat-
séchlichen Benutzung, etwa beim
GPS-Tracking zur Containerver-
folgung. Als Ersatz fiir die Reed-
Contact-Technik kann die Red
Rock Serie in allen Bereichen
von Metering, Levelsensoring
und Counting verwendet werden.

» Rutronik Elektronische
Bauelemente GmbH
www.rutronik.com
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Neues High Power LED-Ringlicht fur die Mikroskopie mit hochstem

Bedienkomfort

Photonic bringt ein neues
High Power LED-Ring-
licht auf den Markt, das
sich nahtlos in den Work-
flow von Stereomikro-
Skopen integriert.

Ergonomie und Flexibilitat
standen bei der Entwicklung des
neuen High-Power-Ringlichts,
das Photonic kiirzlich am Markt
eingefihrt hat, im Fokus. Und
zwar ganz speziell abgestimmt
auf den Workflow am Mikroskop,
dem dieses Hochleistungs-LED-
Ringlicht mit Drehregler entspricht
wie kaum ein anderes. Herzstiick
des Produktes ist die Integration
der Steuerung ins Ringlicht, was
die Bedienung deutlich verein-
facht. Herkdmmliche Ringlichter
haben meist eine separate Steu-
erungseinheit, tiber die Parame-
ter wie z. B. die Helligkeit oder die
Segmentsteuerung geregelt wer-
den. Das erzeugt einen zusatz-
lichen Kabelsalat und Platzbe-
darf am Arbeitsplatz. AuRerdem

muss man zur Bedienung die
Hand vom Mikroskop nehmen.
Bei dem neuen High Power Ring-
licht in hochwertigem Design, fallt
all das weg. Da die Bedienung im
Ringlicht integriert ist, sind eine
Controller Box sowie Zusatzkabel
nicht mehr notwendig.

Fernsteuerung

Auch die Fernsteuerung iber
USB, Bluetooth und FuRtaster

sowie die Speicherfunktionen
fiir reproduzierbare Einstellungen
erleichtern das Handling. Dadurch
[asst sich das High-Power-Ring-
licht problemlos in einen Indus-
trie-4.0-Arbeitsplatz integrieren.
Zusétzliche Features wie die Auto-
rotation mit variabler Geschwindig-
keit sowie der Betriebsmodus, der
entweder fir Links- oder Rechts-
hander wahlbar ist, runden das
Leistungsspektrum gekonnt ab.

Optimale Helligkeit

Vorteilhaft ist auch, dass man
die Stellung der Linse verandern
und damit die optimale Hellig-
keit sowohl bei kleinen als auch
grollen Arbeitsabstanden ein-
stellen kann. Bisherige Systeme
sind nur fiir einen Arbeitsabstand
optimiert.

Weitere Fakten zum High
Power LED-Ringlicht

+ Hochste Helligkeit bei
homogener Beleuchtung

+ Stufenlos dimmbar 1- 100 %
(flimmerfrei)

¢ Aluminium-Gehéuse in
modernen Design

+ Hochwertiger kratzfester
Mikroeffektlack

+ Einstellbarer Arbeitsabstand

» PHOTONIC
Wild Gruppe
www.photonic.at

Die hinsichtlich Ultra-Low-Power und
extrem kleiner BaugroRe optimierte SiT1569-
Oszillator Serie von SiTime bietet eine
neue architektonische Alternative zu der
herkdmmlichen Quarztechnologie bzw. zu
energieintensiven, intern erzeugten Takt-
quellen geringer Genauigkeit und ist ab
sofort bei Endrich Bauelemente GmbH ver-
fugbar. Im Gegensatz zu anderen Oszilla-
toren kann der Betriebsfrequenzbereich des
SiT1569 zwischen 1 Hz und 462 kHz werks-
seitig wahrend der Abschlusspriifung pro-
grammiert werden. Fir Anwendungen, die
hohere Frequenzen bendétigen, lasst sich
die TCXO Serie auf Mittelfrequenzen von
1 Hz bis 2 MHz konfigurieren. Der im win-
zigen 1,2 mm? CSP-4 Gehause verpackte
SiT1569 MEMS Oszillator hat eine Strom-
aufnahme von weniger als 3 pA und garan-

Neuer pPower MEMS Oszillator

tiert £50 ppm Frequenzstabilitat liber dem
Temperaturbereich von -40 °C bis +85 °C.
Erfordert die Applikation eine noch bessere
Frequenzgenauigkeit, kommt der SiTime
SiT1576 mit +5 ppm im Temperaturbereich,
ebenfalls im CSP-4-Gehause, zum Einsatz.
Analoge Frontends (AFE) und integrierte
Schaltkreise zur Wandlung und Bearbei-
tung analoger Signale werden haufig fir
die Eingangssignal-Aufbereitung verwen-
det. Die heutigen AFEs sind flach und klei-
ner, ideal also fiir tragbare Gerate auch im
medizinischen Bereich wie z. B. fir Blut-
zucker-Messgerate. Neben den beiden oben
genannten Serien bietet SiTime zudem die
Type SiT1552, ein TCXO, der nicht nur als
Referenztakt flir RTC-Zeitmessung sondern
auch als Taktgeber flir Wakeup- & Sleep-
Taktung von BLE-Anwendungen (BlueTooth

Low Energy) verwendet werden kann. Bei
einer Stromaufnahme von nur 1 pA bietet
dieser TCXO eine Frequenzstabilitat tiber
der Temperatur von £5 ppm und ermdglicht
dadurch weitere energiesparende architek-
tonische Optionen.

» Endrich Bauelemente Vertriebs
GmbH
www.endrich.com
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Hand- und FuRschalter fur Applikationen in Industrie und Medizin

Wenn es um Ful- und Handschalter-LGsungen
fir Industrie und Medizintechnik geht, steht die
Produktpalette von Herga Technology (Vertrieb:
Variohm EuroSensor) im Mittelpunkt. Die Schalter
sind durchgéngig nicht nur mit elektrischen Kon-
takten, sondern auch als pneumatische Schalter
(potentialfrei), mit Infrarot-Technik (drahtlos) sowie
mit USB- oder Bluetooth-Schnittstellen lieferbar.
Neben der applikationsspezifischen Schalttech-
nik ist fiir die Nutzer das ergonomische Design
entscheidend. Es muss zusatzlich fiir eine Viel-
zahl von Typen und Klassen geeignet sein, die
sich durch Farben, Etikettierung, Kabellange,
Anschlussart usw. unterscheiden.

Serie 6310 von Herga

Beispielsweise sind die Schalter der Serie
6310 von Herga als Standard- oder Schwerlast-
Ausfiihrung lieferbar und kdnnen bei Schaltlei-
stungen von 24 V/1 A oder 250 V/10 A bis zu
acht Schaltfunktionen ibernehmen. Statt mit
elektrischen Kontakten, sind die Schalter der
Serie 6310 auch als Infrarot-Version mit bis zu
acht Kanélen lieferbar (einschlieRlich Empfangs-
Module) oder fiir bis zu sechs Funktionen als
pneumatische Steuerelemente (mit den zuge-
hérigen pneumatischen Schaltern). Bis zu drei
programmierbare Funktionen lassen sich bei
Ausfilhrungen mit USB-Anschluss steuern.

Stilvolle Schalter

Fir Anwendungen im Gesundheitswesen
kommen gern besonders stilvolle Schalter

zum Einsatz, etwa bei Geraten zur Positionie-
rung von Patienten (Behandlungsstiihle, Lie-
gen) oder zur Mobilisierung. Als Handschal-
ter erfilllen sie die entsprechenden Richtli-
nien der Européischen Kommission (2014/35/
EU) und erreichen Schutzklassen bis zu IPx8.
Die Handschalter ergénzen das Herga-Pro-
gramm an Fullschaltern in jeder Hinsicht und
sind mit elektrischer, pneumatischer, Infrarot-,
USB- und Bluetooth-Technologie verfligbar.

Um den Gepflogenheiten einer Bran-
che oder einfach dem Gesamtdesign einer
Anlage gerecht zu werden liefert Herga eine
Reihe kundenspezifischer Versionen. Eine
spezielle Projektierungs-Routine sorgt bei
den kundenspezifisch entwickelten Hand-
oder FuBschaltern fir Zuverlassigkeit von
den ersten Entwiirfen Uber die Konstruk-
tion im Detail, die Produktion und schliel-
lich den Support auf Lebenszeit. Ausfiih-
rungen nach Kundenwunsch kdnnen bei-
spielsweise die Kombination unterschied-
licher Schalttechnologien, die Standfestig-
keit oder die Ergonomie betreffen um die
jeweiligen OEM-Produkte fiir Industrie oder
Medizintechnik dauerhaft, ermiidungsfrei
und sicher zu bedienen.

» Variohm EuroSensor Ltd.
(Deutschland)
www.variohm.de

Leicht integrierbare, kompakte Xenon-Lichtquelle

Mit der neuen gepulsten Pra-
zisions-Lichtquelle uPAX-2 stellt
Excelitas Technologies eine kom-
pakte Komplettiosung fir den
medizinischen Analysebereich
vor. Sie zeichnet sich durch eine
aullergewohnliche hohe Licht-
bogenstabilitat, sehr exakte Aus-

richtung und hohe spektrale Inten-
sitat aus. Das vorjustierte Ein-
steckmodul im innovativen stor-
dampfenden Gehause integriert
neben Triggerschaltung und
Stromversorgung eine 2-Watt-
Xenon-Blitzlampe, die ein breites,
kontinuierliches Spektrum von UV
bis NIR mit Pulsldngen im Mikro-
sekundenbereich abdeckt. Ge-
gentiber vergleichbaren Xenon-
Lichtquellen ist diese Ausfiihrung
aus dem Hause Excelitas beson-
ders langlebig und erreicht eine
ausgezeichnete Lichtstabilitat
(1,0 % CV). yPAX-2-Module
sind sehr kompakt, bendtigen

nur sehr wenig Energie und
kénnen gegebenenfalls auch
von einer Batterie gespeist wer-
den. Damit eignen sie sich per-
fekt z. B. fiir kleinere analytische
Instrumente, UV/VIS-Spektro-
photometer, tragbare Point-of-
Care-Systeme, Fluoreszenzan-
regung, Immunassays und Mikro-
titerplatten-Photometer. Wie alle
Modelle der puPAX-Familie ver-
fugt sie (ber eine externe und
interne Referenzspannungssteu-
erung, eine bereits innerhalb der
Lampe beginnende prézise Aus-
richtung sowie eine geregelte Trig-
gerspannung flir verbesserte Lei-

stung (iber den gesamten Span-
nungsbereich hinweg. Der Ein-
bau ist ohne Berticksichtigung
der Lichtbogenposition maglich.

Per Plug-and-Play lasst sich
das in zwei Ausrichtungen erhélt-
liche Modul schnell direkt vor Ort
ohne Schrauben aufstecken und
somit mit geringem Aufwand und
sehr kostenginstig in OEM-Pro-
dukte einbinden.

» Excelitas Technologies
Corp.
www.excelitas.com
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USB-FuRschalter ersetzt Tastatur- oder Maus-Befehle

Zusammen mit dem schot-
tischen Entwickler und Herstel-
ler frugaler optischer Instrumente,
Epipole Ltd., hat Herga Techno-
logy (Vertrieb: Variohm Euro-
Sensor) einen USB-FuRschalter
vorgestellt, der an PCs mit Win-
dows oder Android-Betriebssy-
stem vorprogrammierte Befehle
auslosen kann.

Epipoles digitale Handkamera
vom Typ epiCam dient zur Unter-
suchung der Netzhaut und soll
auch in den &rmeren Regionen
der Erde dazu beitragen, vermeid-
bare Formen von Erblindung aus-
zurotten. Bilder der internen Struk-
tur des Auges sind besonders fiir
Patienten mit einem Risiko fir dia-
betische Retinopathie interessant,
um frihzeitig eine beginnende
Lésung der Netzhaut oder andere
Sehstérungen zu erkennen. Die
epiCam erfasst Bilder, ermog-
licht Videoaufnahmen und eig-

net sich flr zuverlassige Reihen-
untersuchungen am Auge Uber
viele Dioptrie-Stufen. Entschei-
dend firr hochwertige Aufnahmen
ist dabei der USB-FuRschalter von
Herga Technology. Um freihandig
Details bis unter 10 um oder HD-
Videos mit 15 Bildern pro Sekunde
aufzuzeichnen wird die Kamera mit

ruhiger Hand gefiihrt. Gleichzeitig
lassen sich am PC vordefinierte
Tastatur- oder Maus-Befehle per
USB-FuBschalter aktivieren.

Der ergonomische Klappschal-
ter wurde bei Herga Technology
aus Komponenten der Serie
6225 entwickelt, die sich durch
ein besonders flaches Profil aus-

zeichnet. Obwohl Anwendungen
im Gesundheitswesen dabei im
Mittelpunkt standen, sind die
Schalter auch im Industrie- und
Biirobereich verbreitet. Dort sind
sie dann meist als ein- oder zwei-
polige Schalter im Einsatz— oder
etwa mit Bluetooth-Funktionalitat.

Entsprechend den Anforde-
rungen im Medizin-Sektor bieten
die USB-Fulischalter die Schutz-
klasse IPX7 oder IPX8 und ver-
figen Uber Zulassungen nach UL
bzw. IEC 60601-1. Das Design
der Serie 6225 kann in Bezug
auf Farbe, Kabellange, elek-
trische Anschllisse usw. weitrei-
chend nach Kundenwunsch ver-
andert werden.

» Variohm Eurosensor Ltd.
(Deutschland)
www.variohm.de

Ein haufiger Ausfallgrund fir
teures Equipment besteht darin,
dass auf die Ethernet-Buchse
des Endgerates zu hohe Zug-
oder Seitenkréafte einwirken und
die Buchse oder die damit ver-
bundene Platine dabei irrepara-
bel beschadigen. Solche Krafte
entstehen beispielsweise, wenn
mobile Gerate unbeabsichtigt in
einem grofieren Radius bewegt
werden, als es das angeschlos-
sene Kabel zulasst oder Men-
schen (iber angeschlossene
Patchkabel stolpern. Der neue
EMOSAFE EN-85e Netzwerk-
isolator bietet einen mecha-
nischen Schutzmechanismus,
durch welchen solche Schaden
vermieden werden. Diese Auf-
gabe erfiillt die neue Uberlast-
entriegelung OTAR.

Uberschreiten die Zugkrafte
auf das Kabel eine definierte
Grenze, lost sich die Verrie-

gelung automatisch. Wie auch
die anderen EMOSAFE Netz-
werkisolatoren unterbricht der
EN-85e jegliche galvanisch
leitende Verbindung zwischen
Geréaten, die Uber eine kupfer-
geflihrte Ethernet-Verkabelung
miteinander verbunden sind. Er
unterbindet Potenzialausgleichs-
strdme und schiitzt angeschlos-
sene Gerate und deren Nutzer
vor transienten Uberspannungen,
die aufgrund von Installationsfeh-
lern, Blitzen, Schaltvorgangen,
elektrostatischen Entladungen

Netzwerkisolator mit Kabel und Uberlastentriegelung

etc. direkt oder induktiv in die
Netzwerkleitung eingekoppelt
worden sind. Verbunden mit
einem medizinischen Endgerat
bieten die Netzwerkisolatoren
EMOSAFE EN-85e in Bezug
auf die Netzwerkanbindung die
Voraussetzung fiir den sicheren
Betrieb dieses Geréates in der
Patientenumgebung. Der EN-85e
erfiillt alle konstruktiven Voraus-
setzungen der I[EC 60601-1, um
innerhalb der Netzwerkschnitt-
stelle zwei SchutzmaBnahmen
zum Patientenschutz (2x MOPP)

auszubilden und das Risiko eines

elektrischen Schlages aufgrund

einer Fremdspannung am Netz-
werkanschluss fiir Patient und

Bediener nahezu zu eliminieren.
Durch ihre UL-Zertifizierung sind

die Netzwerkisolatoren EN-85e

auch flir den kanadischen und

US-amerikanischen Markt zuge-
lassen.

» EMO Systems GmbH
www.emosystems.de
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Sensor2Cloud-Strategie mit Sensorik-Anwendungen fur Industrie und Medizin

Unitronic hat das Sensor-
2Cloud-Portfolio ab sofort durch
die industriellen Drucksensoren
von HYB verstarkt. Die Sensoren
sind auf Basis von Dickschicht-
Hybridtechnik auf Keramiksub-
strat gefertigt und zeichnen sich
durch hohe Qualitat und Genauig-
keit sowie ihre lange Lebenszeit
aus. Einsatz finden diese in der
Industrie, in der Medizin sowie im
Automotive-Bereich.

Die Drucksensoren von HYB
Uberzeugen durch hohe Emp-
findlichkeit, schnelle Reaktions-
zeit und Langlebigkeit. Neben
einer guten Energieeffizienz stel-
len auch kleinste Messbereiche
ab 0 bis 1 mbar fiir die Produkte
kein Problem dar. Dariiber hin-
aus bieten sie Analog- und Digi-
talausgange sowie eine Unterst(it-
zung fiir alle gangigen Mikrocon-
troller. Ferner ist durch die LTCC-
(Low Temperature Cofired Cera-
mics)Technologie auch der Einsatz
der Sensoren in aggressivsten
Umgebungen moglich. Die LTCC-
Sensoren (iberzeugen zudem
durch herausragende Offset-Sta-
bilitét. Sie eignen sich speziell fiir
Wet-on-Wet-Anwendungen.

Miniatur Drucksensor
HPSD8000 neu im
Programm

Ein Highlight stellt der neue-
ste Miniatur Druck- und Tempe-
ratursensor HPSD8000 dar, der
speziell fur Ultra-Niederdruck-
Bereiche und anspruchsvolle

Umgebungen entwickelt wurde.

Hohe Performance und Genau-

igkeit erlauben den Einsatz des
Sensors in vielen Applikationen,

unter anderem auch bei Differenz-

druckmessungen. Der Sensor ist
in einem Temperaturbereich von

-25 bis 85 °C einsetzbar und lie-

fert eine Prazision von 0,5% FS

(Full Scale) in dem Temperaturbe-

reich 0 bis 70 °C. Eigenschaften
wie eine Versorgungsspannung

von 3,3 bis 5,5 V, kundenspezi-

fische temperaturkompensierte
Druckbereiche, standardisierte

digitale I°C-, und SPI- Schnitt-

stellen sowie PWM und digitale
Alarmlevelausgange ermdglichen
OEM-Anwendern die Sensoren in

samtlichen Umgebungen mit trok-

kener Luft oder nicht-korrosiven

Gasen oder Flissigkeiten einzu-

setzen. Je nach Ausrichtung der
Druckanschliisse ist der Sensor
bis zu 13,2 x 8 x 6,7 mm klein.

Einfach integrierbar

Die Familie der HPSD
8000-Sensoren ermdglicht eine
einfache Integration auf Basis

eines kleinformatigen SMD-Bau-
elements. Die flexiblen Druckan-
schliisse konnen mit Standard-

Pneumatikrohrchen kombiniert
oder fir eine Integration im End-
kundengehause mit direkten
Druckanschliissen angepasst
werden.

Vielfaltige
Anwendungsfelder

Typische Anwendungsfelder der
Drucksensoren sind HVAC- und
Filter-Anlagen, Klimaanlagen, Luft-
und Gasflussiiberwachung, Spor-
tausriistung im Verbraucherseg-
ment, industriellen Prozess- und
Pneumatiksteuerungen, maschi-
nellen Leckerkennungen sowie
Beatmungsgerate im medizini-
schen Sektor und Atemschutz-
masken.

» Unitronic GmbH
www.unitronic.de

Ab sofort sind die optischen Miniatur-Drehge-
ber E4T und S4T von US Digital in héheren Auf-
|6sungen von 400 bzw. 500 Zyklen pro Umdre-
hung erhaltlich. Der neue E4T-Drehgeber arbei-
tet mit modernster, lichtdurchlassiger optischer
Sensortechnologie und wurde spezifisch fir die
Robotertechnik, fir medizinische und weitere in-

Hohere Auflosung ohne Kompromisse

dustrielle Automatisierungsanwendungen entwik-
kelt. Die angekiindigten neuen Auflésungen ent-
sprechen einer Erhdhung der mdglichen Zyklen
pro Umdrehung um bis zu 38%, wodurch ab
sofort auch Anwendungen unterstiitzt werden,
die bis zu 2000 Impulse pro Umdrehung beno-
tigen. Diese substanzielle Erhéhung des Auf-
|6sungsvermdgens wurde ochne Kompromisse hin-
sichtlich Gehauseform, elektrischer Eigenschaf-
ten oder Robustheit des Ausgangssignals erzielt.

Fir Anwendungen, bei denen Storfestigkeit
eine wesentliche Rolle spielt, ist die E4T-Dreh-
geberserie sowohl mit asymmetrischem als auch
mit differenziellem Signalausgang erhéltlich. Die
neuen Optionen mit 400 bzw. 500 Impulsen pro
Umdrehung liberzeugen zudem durch die fiir den
E4T typische, einfache und effiziente Steckna-
ben-Montage. Die Kunden profitieren dadurch
von einer Reduktion der Installationszeit, der
Montagekosten und der Montagekomplexitat
auf ein Minimum.

» PEWATRON AG
www.pewatron.com
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Sensoren mit hoher Auflosung fur Linearantriebe

Elgo Electronic bietet im Bereich
Sensoren eine breite Produktpa-
lette zur Langen- und Winkelmes-
sung an. Basis fiir alle Sensorsys-
teme ist ein flexibles Magnetband
mit wechselnder Polarisierung
als Code. Was sich in der Ver-
gangenheit bei vielen linearen
Messaufgaben im Maschinenbau
und der Medizintechnik bewahrt
hat, findet nun auch immer mehr
in Verbindung mit Linearantrie-
ben seine Anwendung. Gerade
bei der Ansteuerung von Line-
arantrieben kommt es auf eine
hohe Regelgiite in Verbindung
mit Dynamik an. Diesen Anforde-
rungen wird Elgo mit dem neuen
EMAX HI gerecht.

In einem Metallgehause sind
Sensorik und Auswerte-Elektro-
nik untergebracht. Der Anschluss
erfolgt iber einen M12 Rundste-

cker. Die maximale Messlange
betragt 8 m. Das 10 mm breite,
Zweispur-Magnetband wird auf
eine ebene Grundflache mit dem
mitgelieferten Klebeband aufge-
klebt. Das EMAX HI kann bis zu
einem Abstand von max. 0,5 mm
montiert werden (ohne Abdeck-
band). Optional stellt Elgo zusatz-
lich zur SSI- oder CAN-Schnitt-
stelle, inkrementelle Rechteck
(A,B) oder Sinus-Cosinus Signale
(1 Vss) auf Basis der 1 mm Poltei-
lung des Magnetbandes fir die
dynamische Bewegungssteue-
rung zur Verfiigung.

Fehlermeldung

Neu ist bei dem System EMAX-
HI die optische und Signalaus-
gangs Fehlermeldung. Sollte
der Sensor nicht nahe genug

am Magnetband sein, blinkt eine
Warn-LED auf. Sollte sich spa-
ter, wenn die Anlage lauft, der
Abstand zwischen Sensor und
Magnetband verandern, kommt
zusatzlich zur LED-Warnung per
Fehler-Bit eine Meldung an die
Steuerung.Der Markt ist an die-
sen Sensoren, die eine Referenz-
fahrt Uberfllissig machen, sehr
interessiert. Neben der hohen
Dynamik ist auch die Energieeffi-
zienz ein wichtiges Thema in die-
sem Bereich.

Das absolute Messsystem mit
einer Auflésung/Wiederholgenau-
igkeit von 0,001 mm, einer Ver-
fahrgeschwindigkeit von bis zu
10 m/s (schnittstellenabhangig),
ist mit RS422- SSI- oder CAN
open-Schnittstelle lieferbar und
bietet zusatzliche Rechtecksignale
oder 1 Vss an. Bei der SSI-Vari-

ante lasst sich das Datenformat
zwischen Binar- und Graycode als
Option auch mittels Bestellschlls-
sel wahlen. Die RS422-Schnitt-
stelle gibt es auch adressierbar.

Fir die Profibus Anwendung
steht ein separater, preisgiin-
stiger, Converter zur Verfiigung.
Der Sensor ist fiir den Tempera-
turbereich von -10 bis +70 °C aus-
gelegt. Die Schutzklasse ist IP40
als Option ist IP64 lieferbar. Der
Sensor mit Metallgehduse hat die
Abmessungen 78 x 24 x 33 mm,
das Anschlusskabel ist Schlepp-
kettentauglich und max. 30 m
lang lieferbar.

Anwendungsbeispiel

Diese Sensoren sind beispiels-
weise in Linearantrieben fiir OP-
Liegen, Computertomographen,
Réntgengeraten, Nierenstein-
zertrimmerern, d.h. Gberall dort,
wo zuverlassig eine lineare Mes-
sung mit einem absoluten Mess-
system erforderlich ist, einsetz-
bar. Sie sind sehr unempfindlich
gegen Verschmutzung jeglicher
Art, weil es sich nicht um optische
Systeme handelt.

» Elgo Electronic GmbH
www.elgo.de

Neues Uberwachungsmodul fiir Luftqualitat

Die Firma Knestel erweitert ihr Produkt-

Ein Datenaustausch mit einem Bedienteil,

portfolio um ein Uberwachungsmodul fir
Luftqualitat. Das Gas-Sensor-Modul wurde
erstmals auf der Sensor+Test 2017 vor-
gestellt und erfreute sich groler Reso-
nanz. Spannende Einsatzfelder erga-
ben sich im Bereich Medizintechnik,
Maschinen- und Anlagenbau als auch
der Gebaudetechnik.

Das neue Uberwachungsmodul ist ideal
flir die simultane Uberwachung von Schad-
stoffen, Olrlickstanden, brennbaren Gasen
sowie dem Wassergehalt von Luft geeignet.
Bis zu acht Gasbestandteile kénnen gleich-

zeitig gemessen werden, z. B. die Kombi-
nation CO, CO,, O, SO,, NO, H,0, Ol und
Wasser. Anwendungen sind z. B. die Uber-
wachung der Beflillung von Gasflaschen oder
auch die Raumluftiiberwachung.

weiteren digitalen oder analogen Sensoren
oder auch Steuerungen ist mdglich z. B.
Uber CAN-Bus. Dazu bietet Knestel ergan-
zende Produkte aus dem Bereich Steue-
rungen, MSR-Technik, HMIs und Gassen-
soren an, um eine umfassende und kunden-
spezifische Ldsung zu schaffen.

» KNESTEL Technologie & Elektronik
GmbH
vertrieb@knestel.de
www.knestel.de
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Netzteil fur leistungshungrige
Medizinanwendungen

STROMVERSORGUNG

Version mit inter-
nem Liifter sind
650 W Dauerlei-
stung verfiigbar.
Das MPM-U650
ist ebenfalls fiir
den komplett IGf-
terlosen Betrieb
freigegeben und
erzielt hierbei
450 W Dauerlei-
stung.

Der sehr weite
Arbeitstempe-
raturbereich
erstreckt sich
von -20 °C bis zu
+70 °C. Bis 50 °C
wird die Leistung
ohne jegliches
Derating zur Ver-
fugung gestellt,
darliber hinaus

Die brandneue Baureihe MPM-
U650 ist fiir flexibelste Einsatz-
zwecke konzipiert. Die Geréate wer-
den in den Varianten mit Einfach-
ausgang oder mit bis zu 5 Multi-

spannungsausgangen angeboten.
Auch der Einsatz als ATX-Netzteil
ist durch die Zusatzsignale PG/
PF, Remote ON/OFF, 5 VSby und
exaktes Timing gegeben. In der

Einzigartiger 1-W-Wandler mit 2x MOPP

Recom hat einen vollstandig
Medizin-zertifizierten Wandler
entwickelt, welcher laut Hersteller
als erster seiner Klasse in einem
SIP7-Gehause bei 250 V¢
Betriebsspannung 2x MOPP
zertifiziert ist. Das kompakte
Design gibt Ingenieuren mehr
Spielraum beim PCB-Layout,
aber auch die Sicherheit, dass
das Ergebnis den strengen Vor-
gaben der Medizinnorm Stand
halt. RECOMs neue REM1-
Serie mit 1 W Leistung im
kleinem SIP7-Gehause vervoll-
standigt die bereits bestehende
Medizinwandler-Familie REM
mit 3 W, 6 W und 10 W. Der
state-of-the-art Wandler ver-
figt Uber eine Reinforced-Iso-
lation bis 5,2 kV,¢/1 Minute und
ist flir Betriebsspannungen von
250 Vjc mit 2x MOPP (Means
of Patient Protection) zertifiziert.
Erhaltiich mit 3,3-, 5-, 12-, 15-

meditronic-journal 3/2017

oder 24-V-Eingangen und 3,3-,
5- oder 12-V-Ausgangen, ist der
REM1 eine vielseitig einsetzbare

Lésung. Der hohe Wirkungsgrad

von 85 % erlaubt den Betrieb bei

Temperaturen von -40 °C bis zu

+90 °C. Durch den Zusatz eines

einfachen LC-Filters entspre-
chen die Wandler Class B EMC.
Sie sind IEC60601-1-2 (4. Edi-
tion) Medizin-EMV und I[EC/EN/
ANSI/AAMI 60601 (3. Edition)

CB zertifiziert.

» RECOM Power GmbH
WWW.recom-power.com

erfolgt nur eine
geringe Leistungsriicknahme.
Somit kénnen auch temperatur-
kritische Applikationen sicher ver-
sorgt werden. Die Serie kann an
Orten bis zu 4000 m Hohe einge-
setzt werden. Der weite Eingangs-
bereich von 85 - 264 V,. deckt
alle weltweiten Netzspannungen
ab. Der ausgangsseitige Ableit-
strom <100 uA erlaubt direkten
Patientenkontakt Typ BF. Durch
zwei unabhangige Sicherungen
ist das Netzteil besonders auch
fir Medizingerate mit 2x MOPP
vorgesehen. Die Gerate verfi-
gen (ber einen Kurzschluss- und
Ubertemperaturschutz mit auto-
matischem Wiederanlauf (Automa-

tic recovery) und einen Uberspan-
nungs-Schutz mit Abschaltung.

Variabel einsetzbar

Die Wahlmdglichkeit zwischen
Schraubklemmeingang und IEC-
Buchse erlaubt die Nutzung
sowohl als Frontend- als auch
als Einbaugeréat. Passende Kabel-
satze stehen zur Verfiigung.

Als besondere Features ist jede
Variante mit 5 VSby und einer
USB-Schnittstelle ausgestattet.
Diese digitale Schnittstelle er-
moglicht die Uberwachung netz-
teilspezifischer Daten wie z. B.
Strome, Temperaturen, Lifter-
drehzahl, Laufzeit, Belastung etc.
Hierdurch werden wichtige Infor-
mationen fiir Service und Support
ausgelesen, die ihrerseits auch in
der kundenseitigen Software ein-
gebunden werden kénnen.

Zertifizierungen

Das Netzteil entspricht der CB/
EN60601 3rd edition und der
UL60601. Seitens der EMV st
bereits die 4th edition der 60601-
1-2 berticksichtigt. Die neue Medi-
zin-Netzteilserie MPM-U650 des
Herstellers Magic Power Techno-
logy wird >>5 Jahre langzeitver-
fugbar sein. Die Gerate erhalten
eine dreijahrige Garantie.

» Magic Power Technology
GmbH
www.mgpower.de

Easy Connect:

Nevo+600

006

unsere "Blackbox"

www.guenter-psu.de

Ginter

POWER SUPPLIES
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STROMVERSORGUNG

Open-Frame-Stromversorgungen
mit medizinischer Zulassung

Mit der neu aufgelegten OF65-
Serie bietet Friwo hocheffiziente
Open-Frame-Schaltnetzteile im
Standard-Industrieformat vom
4 x 2 x 1 Zoll an. Die Geréte der
OF65-Familie verfiigen (ber
einen Weitbereichseingang von
90 - 264 V¢ und sind als Varian-
ten mit den Ausgangsspannungen
12, 15, 24 V¢ und 48 V¢ erhélt-
lich. Ausgelegt ist die Geréatese-
rie flr den Einsatz in einem wei-
ten Umgebungstemperaturbe-
reich von -25 bis +65 °C. Die spe-
zifizierte Leistung von 65 W wird
dabei durch reine Konvektions-
kihlung erzielt, ein zuséatzlicher
Liifter entfallt. Die Gerate verfi-
gen Uber zwei Sicherungen im
Eingangskreis, haben eine ver-
starkte Isolierung und kénnen

somit sowohl fir Anwendungen
der Schutzklasse | als auch fiir
Anwendungen der Schutzklasse I
eingesetzt werden.

Die Netzteile sind gemal des
aktuellen Medizin-EMV-Stan-
dards IEC60601-1-2 in der vierten
Edition entstort und nach der
IEC60601-1 zugelassen und zer-
tifiziert. Dartiber hinaus erfiillen
sie die Anforderungen der Schutz-
art 2x MOPP und verfiigen iiber
einen minimalen Ableitstrom von
<100 pA, wodurch eine optimale
Patientensicherheit gewahrlei-
stet ist. Des Weiteren wurden
die Schaltnetzteile nach den IT-
Normen IEC/EN60950-1 und der

UL 60950-1 und CAN/CSA
C22.2 No. 60950-1-07 gepriift und
zugelassen. Somit kdnnen diese

Austauschbare AC-Steckereinsatze

MEAN WELL, im Vertrieb von
Emtron electronic, hat seine
GEM-Modell-Familie medizi-
nischer Stecker-Netzteile mit
austauschbaren AC-Stecker-
einsatzen, nun um die Modelle
fur niedrige Ausgangsleistung
erweitert. Dem Anwender steht
nun einen Bandbreite von 40,
30, 18 und 12 Watt (GEM12l)
zur Verfligung.

Auch das neue GEM12] ist
fir medizinische Anwendungen
gemalk BF mit direktem Pati-
entenkontakt geeignet. Diese
sicheren, sparsamen und zuver-
lassigen GEM12| Netzteile eig-
nen sich somit ideal fir z.B.
medizinische Anwendungen in
Laboren, Kliniken und Praxen
sowie fiir stationare und mobile
medizinische Gerate, die welt-

Geréte ebenfalls bedenkenlos in
[T-Anwendungen eingesetzt wer-
den, sowohl in Europa, als auch
in den USA.

weit in Landern mit unterschied-
lichen Steckdosennormen ein-
gesetzt werden.

Der Hersteller erfilllt so die
Forderungen aus dem Markt,
die positiven Eigenschaften der
GEM-Familie auch im kleineren
Leistungsbereich nutzen zu
konnen. Mit ihrem weiten Ein-
gangsspannungsbereich von
80 - 264 V¢ und den separat
erhaltlichen AC-Steckereinsat-
zen fiir europaische, US-ame-
rikanische, englische und aus-
tralische Steckdosen ist nahezu
ein weltweiter Einsatz mglich.

» EMTRON electronic
GmbH
info@emtron.de
www.emtron.de

» FRIWO Geréatebau GmbH
www.friwo.com

HochwertigeAC/DC-Wandler

Eine hohe lIsolationsspannung von
4000 Vuc und ein sehr niedriger Kriech-
strom von unter 100 pA zeichnen die ab
sofort bei SE Spezial-Electronic verflig-
baren 15- bzw. 25-W-AC/DC-Wandler-
Serien LH15-20BxxMU und LH25-20BxxMU
von Mornsun aus. Die beiden jeweils gegen
Uberstrom, Uberspannung und Kurzschluss
am Ausgang abgesicherten Konverterfami-
lien erfiillen die Viorgaben der medizinischen
Design Standards EN60601-1 und ANSI/
AAMI ES60601-1, Version 3 (2x MOOP).
Der weite Eingangsspannungsbereich von
85 bis 264 V,¢ bzw. 100 bis 370 V;c und ein

hoher Wirkungsgrad von bis zu 89 % unter-
streichen die Leistungsfahigkeit der Wand-
ler. Im Standby-Betrieb werden weniger als
0,1 W verbraucht

Fir einen weiten Betriebstemperaturbe-
reich von -40 bis +85 °C spezifiziert, sind
die Konverter in unterschiedlichen Gehau-
sevarianten fir die PCB-, Chassis- oder
DIN-Rail-Montage verfigbar. Zudem eig-
nen sich die robusten Bauteile fiir den Ein-
satz in widrigen Umgebungen und in Hohen
von bis zu 5000 m.

Typische Anwendungsbereiche fiir die
AC/DC-Wandler-Serien LH15-20BxxMU

und LH25-20BxxMU sind Diagnose-Geréte,
Injektionspumpen, multifunktionale Uberwa-
chungsgerate, Inkubatoren efc.

» SE Spezial-Electronic GmbH
power@spezial.com
www.spezial.com




Hocheffektive Stromversorgung

STROMVERSORGUNG

Modulare Stromversorgung mit bis zu 24 kW

Artesyn Embedded Technolo-
gies (Vertrieb: Fortec) stellt die
neue iHP-Serie vor: das erste kon-
figurierbare, intelligente Hochleis-
tungs-Stromversorgungssystem
fir den Einsatz in medizinischen
und industriellen Anwendungen.

Das neue modulare Stromver-
sorgungssystem verfligt Uber 4
bzw. 8 Steckplatze, die bestiickt
mit 3-kW-Ausgangsmodulen
eine Gesamtleistung von 12 bzw.
24 kW bereitstellen kénnen. Die
Module sind mit Ausgangsspan-
nungen von bis zu 250 V. lie-
ferbar, so dass sich bei entspre-

chender Verschaltung Spannun-
gen von bis zu 1.000 V; erzeu-
gen lassen. Im Konstantstrombe-
trieb konnen Stréme bis zu 1.000 A
erzeugt werden. Damit ist die iHP-
Serie einer Vielzahl von Anwen-
dungen einsetzbar, die bisher kom-
plexe und teure Sonderlésungen
erforderten. Laserschneid- und
-schweilfanlagen, Elektrolyse-
systeme oder Magnetdiagnose
und -behandlungsgerate sind typi-
sche Anwendungsgebiete.

Die iHP-Serie erfilllt neben den
industriellen und medizinischen
Sicherheitsanforderungen auch

Sehr kompakte 15 und 30 Watt
Open-Frame Netzgerate fiir
den Einsatz in Medizingeréten.

TRACO POWER

Reliable. Available. Now.

den SEMI-F47-Standard, der flr
Maschinen zum Bearbeiten von
Halbleitern die zulassigen Toler-
anzwerte fir Spannungsabfalle
definiert.

Fir die Kommunikation mit
der AuBenwelt verfiigt die iHP-
Serie Uber Analog- und Digital-
schnittstellen und beherrscht
Standard-Kommunikations-
protokolle wie CANbus, Ether-
net und RS485. So lassen sich
die Systemfunktionen eines oder
mehrerer iHP-Einheiten von
Ferne dberwachen und steu-
ern. Die grafische Benutzer-
oberflache (GUI) der PowerPro-
Software von Artesyn erleich-
tert die Handhabung enorm
und erlaubt beispielsweise das
grafische Programmieren von
Skripten — so kénnen Anwen-
der gezielt eigene Steuerungs-
routinen fiir Prozesse erstellen
ohne eine Programmiersprache
erlernen zu missen. Eine effi-
ziente Leistungsfaktorkorrek-
tur (PFC) gehort ebenso zu den
Features des iHP-Stromversor-
gungssystems wie die geringe
nichtlineare Signalverzerrung
Uber ein breites Lastspektrum.
Eingangsseitig lasst sich das

iHP-System flr einen ein- oder
dreiphasigen Anschluss konfi-
gurieren.

Konfigurationen

Der Anwender kann die Aus-
gange individuell als Spannungs-
oder Stromquellen konfigurieren
und mit einer Reihe von Standard-
modulen exakt auf die Anforde-
rungen seiner Applikation abstim-
men. Die Module lassen sich
seriell oder parallel anschliefien,
wobei der Vielfalt kaum Grenzen
gesetzt sind. Desweiteren bie-
tet die iHP-Serie die Mdglichkeit,
drei unterschiedliche, program-
mierbare Kompensationseinstel-
lungen fir ohmsche und kapazi-
tive Lasten sowie LED-Lasten zu
setzen. Die Lastkompensation fiir
LEDs ertffnet neue Anwendungs-
moglichkeiten etwa in der Pflan-
zenzucht. Die hier tblichen langen
LED-Leuchtbander zur taghellen
Beleuchtung der Pflanzen erfor-
dern hohe Leistungen bei exak-
ter Steuerung der Stromstarke.

» FORTEC Elektronik AG
www.fortecag.de

TPP 15 und TPP 30 Serie

e Zulassung nach EN 60601-1
fir 2x MOPP bis 5000 NHN
Betriebshohe

¢ Kleiner Ableitstrom (<75 pA)
innerhalb dem Grenzwert fiir BF
Anwendungen

¢ Tiefe Storaussendung nach
IEC 60601-1-2 49 Edition

* Entwicklung und Fertigung nach
hdchsten Qualitatsrichtlinien

* 5 Jahre Produktgewéhrleistung

www.tracopower.com
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Qualitatssicherung und Produktions-
uberwachung

Die LASER ist die internationale Leitmesse der Photonikbranche. Framos présentierte in Miinchen sein
innovatives Portfolio an Vision Komponenten und Systemlésungen fir die Mess- und Priiftechnik, Automotive,
Optik, Medizintechnik und Elektronik.

LED EFFI-Lase V2Projektoren

sich Besucher direkt in einer Live-
Demo am Framos Stand (iberzeu-
gen konnten.

Vision Kameras

Aus seinem Portfolio an Vision
Kameras zeigte Framos die
,iwentynine® Kameralinie von
Smartek Vision. Die kompakte
Serie kombiniert USB3 Vision
oder GigE Vision in einem Minia-
turgehduse mit den aktuellsten
CMOS-Sensoren der neuesten
Generation. Mit dem flexiblen,
modular aufgebauten Plattform-
konzept kann Smartek seinen
Kunden schnell und kostengiin-
stig mallgeschneiderte Losungen

10 km auch eine SFP+ Glasfaser
Verbindung nutzen. Mit C-Mount-
und F-Mount-Anschliissen ist die
HS-Serie flexibel in der Bildver-
arbeitung einsetzbar.

Ebenfalls fir Hochgeschwindig-
keitsanwendungen stellte Framos
den Euresys Coaxlink Quad
3D-LLE in einer Live-Demo am
Stand vor. Der PCle 3.0 CoaX-
Press-Framegrabber mit vier
Kameraanschliissen generiert
3D-Maps mit 16 bit-Farbtiefe in
Echtzeit. On-board FPGAs mes-
sen die Laser-Position wéahrend
der Bildaufnahme ohne Belas-
tung der CPU. Mit 25 Gbit/s von
Kamera zu Host-PC-Speicher

Statt Laserstrahlen - die neuen,
optimierten LED EFFI-Lase V2Pro-
jektoren von Effilux kommen ohne
Laserschutzklasse aus und fal-
len damit nicht unter die strengen
Laser-Sicherheitsbestimmungen.
Mit der Projektion von Linien, Git-
tern, Punktewolken, Kreisen oder
Kreuzen ist EFFI-Lase eine einfa-
che und sichere Ldsung fir Appli-
kationen wie 3D-Triangulation,
Positionsbestimmung und Ste-

,» wentynine"” Kameralinie

reo-Vision. Eine hohe Auflésung,
Homogenitat und Lebensdauer,
die Verfiigbarkeit unterschiedli-
cher Wellenlangen von UV bis

IR und das Fehlen von Speckles
sind einige der Vorteile, von denen

High-Speed Kamera HR-20000

52

fur Applikationen in allen Vision
Bereichen anbieten.

High-Speed Kamera

Fir Hochgeschwindigkeitsan-
wendungen war die High-Speed
Kamera HR-20000 von Emergent
Vision am Framos-Stand zu
sehen. Mit 338 fps bei 2 Megapi-
xel oder 32 fps bei 20 Megapixeln
setzte die Emergent HR-Serie mit
10GigE Interface Leistungs-MaR-
stabe. Die Serie ist GenlCam und
GigE Vision kompatibel und kann
fur gréRere Kabellangen bis zu

ist dies zur Zeit eine der héch-
sten Datenerfassungsraten im
Machine Vision Bereich.

Framos zeigte auf der Messe ihr
Komponenten- und Lésungsport-
folio vom Sensor bis zum System
und unterstiitzt Interessenten
dabei von der Produktauswanhl
bis zur Konfiguration der Systeme
fur industriespezifische Heraus-
forderungen.

» FRAMOS GmbH

www.framos.com
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Einplatinenkamera mit USB 3.0 fur medizinische OEM-Anwendungen

Ob direkt am Patienten oder indirekt zur
Qualitatssicherung bei der Herstellung von
medizinischen Instrumenten - an Kompo-
nenten der Medizintechnik, speziell bei der
Bilderfassung, werden hohe Anforderungen
gestellt. Ein groes Maf an Handlichkeit, Leis-
tungsstarke und Zuverlassigkeit verbunden
mit einer herausragenden Bildqualitat sind ein
zwingendes Muss, wenn es um die Gesundheit
von Patienten geht. Matrix Vision bietet hier-
fir mit der kompakten USB-3.0-Einplatinen-
kamera mvBlueFOX3-M die passende Ldsung.

Die mvBlueFOX3-M1 ist mit hochwertigen
CMOS-Sensoren bis zu einer Auflésung von
10 Megapixel erhaltlich. Die Einplatinenkame-
ras bestechen durch eine sehr gute Bildqua-
litdt bei sehr hoher Bildfrequenz und gleich-
zeitiger Unterstlitzung aller Sensorfeatures
(wie High Dynamic Range). Bei einer GroRe
der Sensorplatine von nur 35 x 35 mm eignen

sich die Kameras ideal zur Integration von kun-

denspezifischen Geréaten. Zusatzlich haben
diese einen Bildspeicher von 256 MPixel flir
garantierte Bildlibertragung sowie einen ein-
zigartigen Mikro-SPS Sequenzer flir zeitkri-
tische 1/0- und Erfassungssteuerung. Des
Weiteren sind die Kameras je nach Anfor-

derung mit unterschiedlichen Ausstattungen
im Hinblick auf Schnittstellen und Objektiv-
gewinden erhaltlich und erlauben somit kun-
denspezifische Anpassungen an die jewei-
lige Anwendung. Durch die Verwendung von
industriellen Komponenten ist eine lange Ver-
fugbarkeit garantiert.

Die mvBlueFOX3-M1 Kameras sind kompa-
tibel zu den Standards GenlCam und USB3
Vision und lassen sich (iber das umfangreiche
mvIMPACT Acquire SDK komfortabel integrie-
ren. AuRerdem werden passende Treiber fiir
Linux und Windows bereitgestellt, die auch
eine Anbindung an ARM basierte Embedded
Boards ermdglichen.

» MATRIX VISION GmbH
info@matrix-vision.de
Www.matrix-vision.de

MIT ALLER

KRAFT
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www.krebshilfe.de

@
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Wenn’s schnell und genau sein muss

Die Entwicklung und Ferti-
gung direkt angetriebener Rund-
tische mit elektronisch kommu-
tiertem 3-Phasen Synchronmo-
tor und integriertem Messsystem
gehort zu den Kernkompetenzen
der Fohrenbach GmbH. Nun hat
das Unternehmen seine Pro-
duktpalette um den Rundtisch
RT3A250 mit einem Drehteller
von 250 mm Durchmesser erwei-
tert. Sein Direktantrieb zeichnet
sich durch hohe Steifigkeit, hoch-
ste Genauigkeit und ein optima-
les Drehvermdgen aus. Das er-

moglicht prazises Positionieren
in Sekundenschnelle.

Hohe Produktivitat als
Konstruktionsmerkmal

In der Serienproduktion zahlt
jede Millisekunde. Um auch bei
hochsten Anspriichen an die
Dynamik von Positioniersystemen
die definierte Genauigkeit zuver-
|assig zu garantieren, sind Direkt-
antriebe das Mittel der Wahl. Die
sehr hohe Prézision und Wieder-
holgenauigkeit sowie die uber-
durchschnittliche Dynamik auch

bei hohen Lasten erdffnen dem
neuen Rundtisch RT3A250 viel-
faltige Einsatzmdglichkeiten in
Bearbeitungssystemen mit hohen
Anspriichen sowohl an die Pro-
duktivitat als auch die Qualitat.

Doch die Produktivitét eines
Positioniersystems hangt nicht
allein von der Geschwindigkeit
des Positioniervorgangs ab. Was
zahlt, ist das Zusammenspiel von
Dynamik, Verfligbarkeit und Fle-
xibilitdt. Das Ganze selbstver-
standlich unter der Vorausset-
zung, zuverlassig definierter Plan-
und Rundlaufgenauigkeit. Das
Konstruktionsprinzip des Direkt-
antriebs unterstiitzt diese Forde-
rungen in technisch herausragen-
der Art und Weise.

Wartungsfrei und
kompakt

Welche sind die entscheiden-
den konstruktiven Merkmale des
Direktantriebs? Diese Systeme
kommen ohne Wandlungs- und
Ubertragungselemente aus. Das
sorgt flir optimale Steifigkeit und
hochste Dynamik. Dass zudem
das Umkehrspiel entfallt, bietet ins-
besondere bei kurztaktigen Bewe-
gungsablaufen eine hohe Agilitat.
AuBer dem Lager entfallen damit
zugleich auch alle Verschleilteile

wie Getriebe oder Kupplungen,
die zu den neuralgischen Punk-
ten von Positioniersystemen mit
klassischen Antriebsformen zah-
len. Dies resultiert in einem stark
reduzierten Wartungsaufwand,
erhohter Verfigbarkeit und auch
langerer Standzeit.

Positiver Nebeneffekt sind die
besonders geringen Einbaumalie
des Direktantriebs. Und nicht
zuletzt zeichnet sich der Direktan-
trieb durch eine hohe Bewegungs-
flexibilitat aus. Extrem schnelle
und langsame Bewegungen
sind mit nur einem Antrieb glei-
chermalen zuverlassig moglich.
Mit dem Modell RT3A250 setzt
Fohrenbach sein bewahrtes und
ausgereiftes Produktprogramm
an Rundtischen erfolgreich fort.
Den Einsatzmdglichkeiten sind
kaum Grenzen gesetzt. Rundti-
sche mit Direktanrieb von Foh-
renbach kommen seit vielen Jah-
ren u. a. in der Laserindustrie, der
Halbleiter- und Elektronikfertigung,
dem Werkzeugmaschinenbau,
Medizintechnik und dem optischer
Geratebau zum Einsatz.

» Féhrenbach GmbH
www.foehrenbach.com

Kompakter linearer Wellenmotor fiir hochdichte Anwendungen

Nippon Pulse Motor (NPM) (Vertrieb Dyne-
tics) hat seine Serie der linearen Wellenmo-
toren um den L250SSS, eine extrem kom-
pakte Version, erweitert. Dieser hochpra-
zise, zuverlassige, rastfreie und blrstenlose
Servomotor mit Direktantrieb ist wartungs-
frei und zeichnet sich durch seine Einfach-
heit aus. Er arbeitet kontaktfrei und ist opti-
mal fir Applikationen geeignet, bei denen
mehrere komplexe Bewegungen inner-
halb eines kleinen Raumes wirtschaftlich
mit hoher Reproduzierbarkeit durchgefihrt
werden missen.

Der Motor ist mit einem Durchmesser von
25 mm und 30 mm Lange sehr kompakt. Er

eignet sich damit fiir die Implementierung
in engen Raumen. Der Motor leistet eine
hohere Schubkraft als herkdmmliche Stan-
dard-Motoren, die auf dem Markt erhalt-

lich sind. Der maximal nutzbarer Hub der
Welle erreicht in der Gesamtlange mehr
als zwei Meter.

Die Motoren der Baureihe SS sind mit
einem Wellendurchmesser von 25, 32 und
35 mm lieferbar. Sie kdnnen auch gemaf
Kundenanforderungen in der gewlinschten
Lange gefertigt werden.

» Dynetics GmbH
info@dynetics.eu
www.dynetics.eu
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BEDIENEN UND VISUALISIEREN

Hygienebewusstsein starken - Clean-Remind-Funktion integriert

ProKeys implementiert die innovative elektronische Erinnerungsfunktion CleanRemind in
seine EvoBoards Medizintastaturen-Baureihe

CleanRemind ist eine betriebs-
dauergesteuerte visuelle Erinne-
rungsfunktion. Es unterstiitzt die
Nutzer im klinischen Umfeld bei
der Sicherstellung eines kontinu-
ierlich hohen Hygiene-Niveaus
durch regelmaRigere Durchfiih-
rung notwendiger Reinigungs-
und Desinfektionsmalinahmen.
Das auf die spezifischen Heraus-
forderungen des klinischen Ein-

satzes abgestimmte Design der
EvoBoards-Eingabesysteme er-
moglicht dabei eine ziigige und
effektive Reinigung und Des-
infektion.

Effiziente Desinfektion

Komplette Dichtheit, fugen-
freie, gering bzw. nicht konturierte
Oberflachen, sowie die Nutzung
hochwertiger Materialien ermdg-

lichen ein effizientes Desinfekti-
onsregime. Durch die Nutzung
von CleanRemind wird dies nun
zusatzlich signifikant optimiert. Mit
der Inbetriebnahme des Rechners,
dem Anstecken der Tastatur bzw.
nach Durchlaufen eines Reini-
gungszyklus startet jeweils ein
Countdown. Nach dessen Ablauf,
wird eine visuelle Warnung am
Eingabegerét aktiviert. Modellab-

hangig erinnert die Hell-/Dunkel-
Sequenz einer LED im Sichtbe-
reich des Nutzers daran, eine Rei-
nigung/Desinfektion durchzufiih-
ren. Das Gerat bleibt trotz aktiver
Warnung vollumfanglich nutzbar.
Die ebenfalls in diese Tastaturen
implementierte Sperrfunktion zur
Verhinderung ungewollter Einga-
ben wahrend der Reinigung, quit-
tiert CleanRemind und startet
einen neuen Countdown.
CleanRemind, als Funktion der
EvoBoards-Tastaturen, kann an
allen PC-Plattformen ohne spe-
zifische Software oder Treiber
genutzt werden. Die Lénge des
Countdown kann direkt am Gerat
komfortabel an die individuellen
Praferenzen angepasst werden.

» ProKeys e.K.
info@prokeys.de
www.prokeys.de

Strenge Vorgaben im Schutzbereich Hygi-
ene betreffen viele Branchen auf direkte
oder indirekte Weise. Neben der Pharma-
industrie sind ebenso Chemielabore oder
lebensmittelerzeugende sowie —verarbei-
tende Unternehmen und deren jeweilige
Zulieferer an die stringenten Anforderungen
an Arbeitsumgebung und Gegenstande im
Schutzbereich gebunden. Microsyst entwi-
ckelte deshalb spezielle Anzeigen in Leucht-
dioden-Technik, die den strengen Voraus-
setzungen im Schutzbereich Hygiene pro-
blemlos standhalten.

Glatte, reinigungsmittel-
bestandige Oberflachen

Mit einem robusten Edelstahlgehause,
das reinigungsfreundlich auf Rillen, Vertie-
fungen und Offnungen jeder Art verzichtet,
ist bereits das ,Drumherum* an die hohen
Anforderungen im Hygienebereich ange-
passt. Oberflache und Displayscheiben
sind dariiber hinaus reinigungsmittelbestan-
dig ausgefilhrt.

Leuchtkraft und Kontrastreichtum fur sensible Schutzbereiche

Modernste Technik fiir
anspruchsvollen Einsatz

Die verbaute LED-Technik zeichnet sich
durch hervorragende Leuchtkraft und Kon-
trastreichtum aus — so bleiben die Anzeigen
selbst unter schwierigen Bedingungen und
uber groRere Distanzen problemlos ables-
bar. Die hohe Schutzart sorgt in Verbin-
dung mit der serienmaRig lGfterlosen und
wartungsfreien Technik fiir einen sicheren
Einsatz selbst unter schwierigen Bedin-
gungen, wie etwa starker Feuchtigkeit. Der
weit gespreizte Temperaturbereich von -20
bis +50 °C ermdglicht die Verwendung der

Microsyst-Anzeigetechnik ohne zusétzliche
Heizung oder Beliftung.

Fazit: Die speziell entwickelten LED-Anzei-
gen fiir Schutzbereiche von Microsyst ermdg-
lichen selbst in hygienisch anspruchsvollem
Umfeld den Einsatz hoch performanter Visu-
alisierungssysteme — vom kleinen Labor (iber
das Tiefkiihllager bis hin zum GrolRkonzern
und vielen mehr.

» microSYST Systemelectronic GmbH
info@microsyst.de
www.microsyst.de
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MATERIALIEN/ROHSTOFFE

Neues PU-Material fiur das Liquid
Additive Manufacturing Verfahren

56

German RepRap und die ebalta
Kunststoff GmbH présentieren ein
neues auf Polyurethan, kurz ,PU*
basierendes Material, das in der
Additiven Fertigung eingesetzt
werden kann. Durch die Mdglich-
keit die Materialeigenschaften fle-
xibel einzustellen, kann eine sehr
grole Bandbreite an Anforde-
rungen realisiert werden.

Gemeinsame
Kooperation

Entwickelt in einer gemein-
samen Kooperation gilt dieser
Polyurethane Kunststoff als bahn-
brechende Neuheit in der Welt der
Additiven Fertigung. Die mecha-
nischen Eigenschaften nach dem
Druck sind durch die chemische
Vernetzung isotrop und setzen
damit dort an, wo alle verflg-
baren Technologien Schwach-
stellen zeigen. Weltweit ist es nun
zum ersten Mal moglich, dieses
Material auch in einem fllissigen
Zustand mit Hilfe eines 3D-Dru-
ckers, ohne Aufschmelzprozess,
zu verarbeiten.

Das neue PU-Material wurde
dieses Jahr, Ende Juni, auf der
PSE Europe 2017 in Minchen,
auf dem Stand der ebalta Kunst-

stoff GmbH prasentiert. Der LAM
3D-Drucker verarbeitete dabei
live das Material und zeigte
erstaunliche Ergebnisse, die die
Zuschauer beeindruckten.

Flissiges Material fiir den
3D-Drucker

German RepRap zeigte die
neue Liquid Additive Manufac-
turing (LAM) Technologie, die
eine ganz neue Additive Ferti-
gung moglich macht, zum ersten
Mal im November 2016, auf der
Formnext in Frankfurt. Dort wurde
laut Hersteller weltweit erstmalig
gezeigt, wie mit Hilfe des neuen
LAM 3D-Druckers fliissige Mate-
rialien wie Silikon, verarbeitet wer-
den kdnnen. Mit dem sogenannten
Lliquid silicone rubber eréffneten
sich ganz neue Mdglichkeiten fiir
den Silikonverarbeitenden Markt.
Parallel dazu wurde das PU-Mate-
rial, mit dem Ziel Eigenschaften
von weich bis hart realisieren zu
konnen, entwickelt. Der Verarbei-
tungsprozess, welcher vom Mate-
rialaufbau mit dem FFF-Prozess
vergleichbar ist, macht es mdg-
lich komplexe Teile herzustel-
len, die nur schwierig oder gar
unmaglich mit dem Spritzguss
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umgesetzt werden konnen. Das
Herausragende dabei ist, dass
die mechanischen Eigenschaften
nahezu identisch mit einem spritz-
gegossenen Bauteil sind. Die Mdg-
lichkeit nun auch Materialien auf
Polyurethanbasis zu verarbeiten,
offenbart wiederum ganz neue
Anwendungsfelder wie zum Bei-
spiel Prototypenbau oder Funkti-
onsbauteile flir consumer goods.
Durch die besonderen Werkstoff-
eigenschaften von PU kdnnen sehr
vielfaltige Anforderungen wie defi-

nierte Festigkeiten oder beispiels-
weise Flammschutz realisiert wer-
den. Durch die Verarbeitung bei

Raumtemperatur ist der Druckpro-
zess sehr energieeffizient und der
Schwund der Materialien bewegt

sich im Bereich von 1 -2 %. The-
men wie thermischer Verzug oder
Ablosung vom Druckbett geho-
ren damit der Vergangenheit an.

Einsatzbereiche

Polyurethane kommen zum
groRten Teil als Schaume zur

MATERIALIEN/ROHSTOFFE

Démmung, fiir Matratzen, alle
Arten von Polstermdbeln, Lack
und Klebesystemen zum Ein-
satz. Andere Anwendungen fir
PU sind Schuhsohlen, FuBbélle,
Instrumententafeln und vor allem
auch alle Arten von Dichtungen,
Schlduchen und Dichtstoffen. Die
Anwendungen sind zwar meist
versteckt, aber nahezu in allen
Bereichen des taglichen Lebens
zu finden. Aufgrund der hervor-
ragenden mechanischen Eigen-
schaften eignen sich Polyurethane

fur besondere Anwendungen,
die zum Beispiel eine hohe Ver-
schleilfestigkeit erfordern.

» German RepRap GmbH

info@germanreprap.com
www.germanreprap.com

Neueste, hochperformative Rohstoffe und Losungen

Velox prasentiert ein innovatives Produkt-
sortiment auf der FAKUMA. Neben den Part-
nerprodukten stellt das Unternehmen erstma-
lig auch PrimeTec vor, die eigene Marke fir
hochspezialisierte Losungen flir die Kunst-
stoffindustrie.

Polyphthalamide (PPA):
anwendungsspezifisch und
hitzebestandig

Ein Highlight aus dem umfangreichen Pro-
duktspektrum von Velox stellt die jlingste
Erweiterung der Produktpalette des Part-
ners Pentac Polymer GmbH dar: Polyphtha-
lamide (PPA) bietet die Mdglichkeit fir die
Entwicklung von Compounds fiir hohe Ein-
satztemperaturen und kann dartiber hinaus
anwendungsspezifisch angepasst werden.
Geflhrt unter den Markennamen Penta-
mid AHT1 und Pentamid AHT2, zeichnet
sich PPA durch eine hohe Dimensionssta-
bilitat speziell auch bei Kontakt mit heilen
Medien aus und ist pradestiniert fiir hochbe-
lastete Anwendungen sowie zur Metallsubsti-
tution in der Automobil- und Maschinenbau-
industrie. Der Schwerpunkt wird derzeit auf
die hoher glasfaserverstarkten Typen gelegt.

ASACLEAN PF: Hochtemperatur-
Type fiir Reinigung von Hochleis-
tungs-Kunstoffen

Eine weitere Innovation ist ASACLEAN PF,
die neue Hochtemperatur-Type ohne Glas-
faser der Asahi Kasei Corporation, die spezi-
ell fir die Reinigung von Hochleistungs-Kun-
stoffen wie zum Beispiel PPS, PEI, PEEK,
PSU und andere geeignet ist. ASACLEAN PF
verfiigt tiber eine exzellente Hitzebestandig-
keit und ist einsetzbar flir Temperaturen von
280 °C bis 420 °C. Diese Type kann nicht

nur fiir schnelle Farb- oder Materialwechsel,
sondern auch fiir die Reinigung des Heil-
kanals sowie firr Maschinenabschaltungen/
Sealing genutzt werden. Die PF Type wurde
beispielsweise eingesetzt, um PEI (schwarz)
zu reinigen: Verwendet wurden 500 g ASA-
CLEAN - bei einer Spritzgussmaschine
von 50 Tonnen und einer Zylindertempera-
tur von 380 °C.

ADINS Clay und ADINS Fireproof
fiir effektiven Flammschutz

Im Bereich Additive prasentiert Velox die
Produkte ADINS Clay und ADINS Fireproof
des Partners TOLSA - ein modifiziertes
Magnesiumsilikat (Sepiolith) mit Nadelstruk-
tur, einsetzbar als Synergist in nahezu allen
Flammschutzsystemen. Neben einer Verbes-
serung der mechanischen Eigenschaften
wird mithilfe der ADINS Synergisten eine
verstarkte Kruste gebildet, die die Freiset-
zung von Hitze und Rauch stark reduziert.
Die Produkte sind auf Anfrage mit verschie-
denen Beschichtungen zur besseren Disper-
sion im Tragermaterial erhaltlich.

VOELPKER wax 4418:
bio-basiertes Esterwachs mit
breitem Einsatzspektrum

Desweiteren prasentiert sich die Vdlpker
Spezialprodukte GmbH mit ihrer plastics
series. Die bekannten Breitband-Wachsaddi-
tive WARADUR dienen als multifunktionelle
Zusatzstoffe, die FlieR- und Formtrennungs-
verbesserung und Oberflachenoptimierung
bewirken. Zusatzlich fungieren sie als exzel-
lente Dispergierhilfen. Die Neuentwicklung
VOELPKER wax 4418 ist ein patentiertes
biologisches Esterwachs, das auf nach-
wachsenden Pflanzenwachsen basiert und
ein ganz ahnliches Wirkspektrum aufweist.
Es kombiniert in idealer Weise die Eigen-
schaften eines Vielzweck-Kunststoffprozess-
hilfsmittels mit dem Ruf nach bio-basierten
Rohstoffen. Es harmoniert daher auch per-
fekt mit thermoplastischen Polymeren, die
aus erneuerbaren Rohstoffquellen herge-
stellt werden.

PrimeTec: maRgeschneiderte
Losungen von Velox

Neben der Distribution der Partnerpro-
dukte hat Velox weiterhin sein Geschafts-
feld ausgebaut und bietet ab jetzt unter der
Marke PrimeTec hochspezialisierte und
anwendungsspezifische Losungen fir die
Kunststoffindustrie — darunter individuelle
Neuentwicklungen sowie Modifikationen
fir eine groRe Produktbandbreite.

FAKUMA, Halle B5, Stand 5001

» VELOX GmbH
www.velox.com
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Medical Switches fur die
moderne Netzwerktechnik

Der Trend zu verteilten Systemen hat auch die Medizintechnik erfasst. Dezentrale IT-Netze mit Medical Switches
Schaffen die Netzwerktechnik, die Kliniken heutzutage bendtigen: leistungsféhig, sicher, zuverldssig und wirtschaftlich.

Die Entwicklung zu dezentralen,
verteilten Systemen ist allgegen-
wartig - und dies aus gutem Grund.
Das Konzept der herkémmlichen
IT-Infrastruktur stammt sprichwort-
lich aus dem vorigen Jahrtausend.
Es basiert auf dem Terminalnetz-
werk, das wiederum auf der klas-
sischen, analogen Telefonverka-
belung basiert. Mittlerweile wird
pro Anschluss jedoch ein dickes,
vierpaariges Kupferkabel bend-
tigt. Datenkabel dieser Art bean-
spruchen eine Menge Platz und
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Durch das international standardisierte 45-mm-
EinbaumaB kann der Medical Switch von
Microsens in eine Vielzahl unterschiedlicher
Installationsprogramme und Versorgungseinheiten
integriert werden. Die Oberfldche aus robustem
Kunststoff erlaubt eine effektive Reinigung

und Desinfektion des Medical Switches und ist
antibakteriell beschichtet

verursachen eine enorme
Brandlast. Zudem ist
das Netz streng hierar-
chisch und zentral orga-
nisiert, was zunehmend
Performance-Engpasse
und steigende Kosten
bei Betrieb, Verwaltung
und Erweiterungen nach
sich zieht.

Das modernere Kon-
zept der dezentralen Netz-
werktechnik entspricht
den gestiegenen Anfor-
derungen und bringt Per-

formance, Monitoring und Sicher-
heit dorthin, wo sie gebraucht
werden: an die AuBengrenze
des Netzwerks, an die Endge-
rateanschliisse. Diese werden
von Medical Switches, die fiir die
besonderen Anforderungen in Kli-
niken und Praxen entwickelt wur-
den, zur Verfligung gestellt.

Medical Switches fiir den
modernen Netzbetrieb

Medical Switches bieten front-
seitig vier 10/100/1000BASE-T-

Anschliisse fir Endgeréate, die
mit einer Datenrate von 10, 100
oder 1000 Megabit pro Sekunde
angeschlossen werden konnen.
Modernste Chip-Technologie in
Verbindung mit Energy-Efficient
Ethernet (EEE) sorgt fiir eine
hohe Energieeffizienz. Zwei ver-
deckt angebrachte 1000BASE-X-
Uplink-Ports (ibernehmen die Ver-
bindung ins Netzwerk. Fir eine
erhohte Ausfallsicherheit konnen
Medical Switches untereinander
oder mit zwei unabhéngigen zen-
tralen Switches verbunden wer-
den. Sollte eine Verbindung aus-
fallen, bleiben der Medical Switch
und die an ihn angeschlossenen
Gerate Uber den zweiten Uplink
weithin mit dem Netzwerk mit
voller Performance verbunden.
Die Uplink-Ports sind als Slots
fir SFP+ Transceiver oder als
Kombination von einem SFP-
Slot und einem RJ-45-Anschluss
ausgefiihrt.

Die Verwaltung des Medical
Switches erfolgt komfortabel
uber Web-, Telnet- und SNMP-

Interface und Gber die Microsens
NMP-Software. Uber SNMP kann
der Medical Switch auch in bereits
vorhandene Netzwerkmanage-
mentsysteme integriert werden.
Konfigurationsénderungen und
Firmware-Updates kdnnen zentral
gesteuert und automatisiert ver-
anlasst werden. Die Funktionen
des Switches werden permanent
Uberwacht, bei Abweichungen
vom Regelbetrieb erfolgt eine
Alarmierung in Echtzeit per App.
Richtungsweisend ist, dass Firm-
ware und Konfiguration des Medi-
cal Switches auf einer zugriffsge-
schiitzten microSD-Karte gespei-
chert werden. Sollte einmal ein
Switch getauscht werden, wird die
Karte einfach in den neuen Switch
gesteckt, der daraufhin sémtliche
Einstellungen automatisch (ber-
nimmt. Der Tausch der Karte kann
vom eigenen Wartungspersonal
vorgenommen werden.

Die Snap-In-Montage ermég-
licht einen schnellen Einbau ohne
Werkzeug, denn der Switch muss
nur in die Befestigung einge-
rastet werden. Durch das inter-
national standardisierte 45-mm-
EinbaumaR lasst er sich in eine
Vielzahl unterschiedlicher Installa-
tionsprogramme und Deckenver-
sorgungseinheiten integrieren. Die
Oberflache aus robustem Kunst-
stoff erlaubt eine effektive Reini-
gung und Desinfektion des Medi-
cal Switches und ist antibakteri-
ell beschichtet. Eine Biirovariante
in Standardausflhrung ist eben-
falls erhaltlich.

Erhohte Sicherheit im
medizinischen Umfeld

Sicherheit und Schutz der Pati-
enten haben oberste Prioritat
bei medizinischen Geréaten. Der
Medical Switch ist fir den Ein-
satz in medizinisch genutzten
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Dezentraler Ansatz mit Medical Switch
Anstatt einer passiven TP-Dose kommt ein Medical Micro-Switch mit
integrierten Medical Isolatoren zum Einsatz. Die Stromversorgung erfolgt

durch PoE tber die Datenleitung.

Raumen nach IEC 60364-7-710
(VDE 0100 Teil 710) zur galva-
nischen Trennung von Signallei-
tungen nach Kapitel 16 der IEC/EN
60601-1 vorgesehen. Vier galva-
nisch getrennte 10/100/1000-Mbit/
s-Anschliisse mit integrierten
Netzwerkisolatoren gewahrlei-
sten die Sicherheit fir Patienten
und medizinische Einrichtungen.
Anstelle von vier Kupferkabeln mit
vier externen Netzwerkisolatoren,
wie sie in althergebrachten Netz-
konzepten benétigt werden, bie-
tet der Medical Switch eine kom-
pakte, vollintegrierte, robuste und
sichere Losung. Dabei erfillt er
die Anforderungen an den Patien-
tenschutz mit 2x MOPP (Means
of Patient Protection) und uber-
trifft die strengen Anforderungen
nach [EC/EN 60601-1 (min. 4 kV
Mindestspannungsfestigkeit) fiir
medizintechnische Geréte.

_ Krankenhausverwaltungen und
Arzte konnen sicher sein, mit die-
sen Switches nicht nur die Anfor-
derungen des Kapitels 16 der
Norm IEC/EN 60601-1 bez(iglich
der geforderten Signaltrennung
im Bereich der Patientenumge-
bung zu erfiillen, sondern auch
die strengen Vorschriften (iber
das Errichten, Betreiben, Anwen-
den und Instandhalten von Medi-
zinprodukten und ihre Kombina-
tion mit anderen Gegenstanden
wie |T-Netzwerken einzuhalten.
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Auch den erhéhten Anforde-
rungen an den Datenschutz im
medizinischen Umfeld wird Rech-
nung getragen. Bei dezentralen
Netzen mit Medical Switches
erfolgen die Sicherheitsiiber-
prifungen bereits direkt vor Ort
am Endgeréteanschluss. Unbe-
rechtigte Zugriffe werden direkt
an der Aullengrenze des Netz-
werks abgewiesen. Verschliisselte
Protokolle wie SSH und HTTPS,
Port Security nach IEEE 802.1X
und Radius-Lésungen sorgen
fir Sicherheit. Medical Switches
sind kompatibel mit allen gén-
gigen NAC-Losungen und eig-
nen sich fir Anwendungen nach
Health Level 7 (HL7) und Health
Information Patient Accountabli-
lity (HIPPA).

Bestehende Kupferkabel
integrieren und die
Vorteile von Glasfasern
nutzen

Fir die Migration zu einem
dezentralen Netzwerk mit Medical
Switches muss grundsatzlich
nicht neu verkabelt werden. Oft
kann die vorhandene Verkabe-
lung mit Kupferdatenleitungen
weiterhin genutzt werden. Keine
neuen Leitungen, kein Schmutz,
keine Beeintrachtigung des Klini-
kablaufs. Medical Switches von
Microsens werden an die beste-
henden Datenleitungen ange-

schlossen. So kann der Anwen-
der von den Vorteilen des dezen-
tralen Netzkonzeptes mit minima-
len Anderungen im Sinne eines
umfangreichen Investitions-
schutzes weiter nutzen.

Bei Komplettsanierungen und
Neubauprojekten kénnen glasfa-
serbasierte Netze, wie sie in den
aktuellen Fassungen der einschla-
gigen Verkabelungsnormen vor-
gesehen sind, eine technisch wie
wirtschaftlich hochinteressante
Alternative zu Kupferdatenlei-
tungen sein. Sie bewahren sich
seit Jahren in Kliniken, Flughéafen,
Kraftwerken und in sicherheits-
kritischen Anwendungen. Glas-
fasern ermdglichen Leitungslén-
gen von 550 Metern (Multimode-
fasern) bzw. 10 Kilometer (Mono-
modefasern). Dadurch kann auf
die Etagenverteiler, die meist
einen eigenen Technikraum mit
Klimaanlage und unterbrechungs-
freier Stromversorgung beanspru-
chen, verzichtet werden. Meist
genligt ein einziger IT-System-
raum irgendwo im Gebaude, wo
er am wenigsten stort. Dies ist
auch gebaudelibergreifend még-
lich — beispielsweise bei weitrau-
migen Klinikarealen —, was die
Administration des Datennetzes
deutlich vereinfacht. Glasfasern
bendtigen nur wenig Platz und
fihren nur zu geringeren Brand-
lasten. Probleme mit Erdung und

Potenzialausgleich, die bei Kup-
ferleitungen besonders in histo-
risch gewachsenen Gebauden
auftreten kdnnen, entfallen bei
metallfreien Glasfaserleitungen
ebenfalls. Einschldgige Studien
wie beispielsweise die der WIK
Consult, belegen zudem die wirt-
schaftlichen Vorteile glasfaser-
basierende Netze. Bereits ab ca.
200 Anschliissen sind die Kosten
sowohl fir die Errichtung als auch
fir den Betrieb ca. 30 % niedriger
als bei klassischen zentralisierten
Kupfernetzen. Die Wirtschaftlich-
keit glasfaserbasierender Netze
nimmt mit wachsender Netzwerk-
grofie weiter zu.

Fazit

Der Trend zu verteilten Syste-
men hat mittlerweile auch die IT-
Netze in Kliniken erfasst. Dezen-
trale Netze mit Medical Switches,
die speziell fir die Anwendungen
im medizinischen Umfeld entwi-
ckelt wurden, bieten die Sicherheit
und Performance, die in moder-
nen Netzen bendtigt wird, bei
gleichzeitig niedrigeren Kosten
fur Errichtung und Betrieb des
Netzwerkes.

» MICROSENS

GmbH & Co. KG
www.microsens.de
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SOFTWARE

Mit SDEXPERIENCE uber den Wolken

Modelle, Pléne, Berechnungen, Datenblétter, Kommentare -
als Business Experience Plattform biindelt SDEXPERIENCE

alle Informationen

Oder vielmehr: in der (Daten-)
Wolke. Denn das model-based
und data-driven PLM 3DEXPE-
RIENCE wird von Dassault Syste-
mes jetzt auch als Software-as-
a-Service (SaaS) in der Cloud
angeboten. Die Vorteile sind
noch mehr Flexibilitat und noch
schnellere Implementierung bei
weniger Kosten und geringerem
Zeitaufwand.

~3DEXPERIENCE ermdglicht
die Optimierung der Prozesse
bei Produktentwicklung und
Design®, beschreibt Bruce Brock-
mann den Kern der Sache. Er ist
Senior Consultant bei Technia-
Transcat GmbH, die als Imple-
mentierungs- und Entwicklungs-
partner seit mehr als 30 Jahren
mit Dassault Systemes zusam-
menarbeiten. ,Alle Beteiligten
kénnen so zu jederzeit gemein-
sam und interaktiv arbeiten, ent-
wickeln und teilen.“ Das macht

Bruce Brockmann

ist Senior Consultant
Business Consulting bei
TechniaTranscat.

Bilder: TechniaTranscat
GmbH
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die Zusammenarbeit leichter und
effektiver, was sich schlief3lich
auf den bendtigten Zeitaufwand
und somit auch auf die Kosten fir
Projekte und Vorhaben auswirkt.
Mit der Cloud-L6sung macht man
jetzt in Sachen Effizienz und Fle-
xibilitat nochmals einen grofien
Schritt nach vorne.

Software-as-a-Service

Schllissel dabei ist das Ange-
bot von 3DEXPERIENCE als
SaaS. ,Software-as-a-Service
heilt im Grunde nichts ande-
res als das samtliche Installatio-
nen, Wartungsarbeiten, Updates,
Sicherungen und weitere admi-
nistrative Aufgaben wegfallen.
Anwender kénnen sich auf ihre
Arbeit konzentrieren®, so Brock-
mann. ,Produktentwicklung in
der Cloud bedeutet, dass der
gesamte Kundendienst und
Support fiir das PLM {ibernom-
men wird. Es wird gewéhrleistet,
dass die Cloud 24 Stunden an
7 Tagen in der Woche Uber alle
365 Tage des Jahres verfiigbar
und auf dem neusten Stand ist —
inklusive Wartung, Lizenzierung
und Upgrades.*

Skalierbarkeit

AuBerdem ist die Skalierbar-
keit und Anpassungsfahigkeit des
Systems ein grofRer Vorteil. Zum
einen kann jeder Anwender aus

dem gesamten Portfolio gezielt
jene Funktionen und Bausteine
auswahlen, die seinen individuel-
len Anforderungen entsprechen
und sich so ein malkgeschneider-
tes PLM fiir das gesamte Unter-
nehmen zusammenstellen. ,Ent-
wicklung, Simulation, Marketing —
alle arbeiten gemeinsam auf der
selben Plattform. Zum anderen
sind Cloud-basierende Ldsun-
gen unbeschrankt skalierbar:
neue Mitarbeiter, Projektpartner
oder Zulieferer benétigen nur
ihre Zugangsdaten und kénnen
dann direkt mit der Arbeit begin-
nen, erklart Brockmann. Welche
Anwendungen dabei zur Verfi-
gung stehen, auf welche Daten
zugegriffen werden darf und wel-
che Rechte dem jeweiligen Nutzer
eingerdumt werden, kann gezielt
bestimmt werden.

Sicherheit

In Zeiten von groRen Hacker-
angriffen drangt sich allerdings
die Frage nach der Sicherheit
auf. Angst vor Datenverlust oder

-klau sind bei SDEXPERIENCE in

der Cloud unberechtigt. Dassault
Systémes bietet mit dem ,Security
in Depth-Konzept ein héheres
Sicherheitslevel als zum Beispiel
das herkdmmliche Online-Ban-
king. Eine ganze Reihe vonein-
ander unabhangiger Mechanismen
gewahrleisten, dass die Daten
zu jeder Zeit optimal geschiitzt
sind. Zu den von Dassault Syste-

mes berlicksichtigten und verin-
nerlichen Mafinahmen gehdren
ISO 2700x-Standards, NIST 800,
OWASP und CoblIT. Internetsicher-
heit, Sicherheit auf Applikations-
ebene, in der Cloud, des gesam-
ten virtuellen Systems, sowie die
physische Sicherheit von Daten-
zentren wird hochste Prioritat ein-
geraumt. Man weill um die Sen-
sibilitat des Themas und die Not-
wendigkeit des Datenschutzes.
Genau deshalb ist ,Security in
Depth’ auch zentraler Bestand-
teil des SaaS-Angebots.

Die Cloud-Ldsung eignet sich
fur alle, vom groRen Konzern
Uber mittelstandische Unterneh-
men bis hin zu Start-ups. Beson-
ders bei den KMUs macht es sich
aber bezahlt, dass die komplette
Infrastruktur und der gesamte
Service und Support mitgelie-
fert wird. Je kleiner das Unter-
nehmen, desto schwerer ist es,
Ressourcen vorzuhalten. SaaS
macht diesen Balanceakt (ber-
flissig. Hinzu kommt, dass die
3DEXPERIENCE Plattform on
Cloud nicht branchengebunden
ist. Von Medizin tiber Architektur
bis hin zum Finanzwesen kann
jeder die volle Funktionalitat der
V/6-Technologie in Verbindung mit
allen Vorteilen der Cloud nutzen.

» TechniaTranscat GmbH

www.techniatranscat.com

Ein ganzes Team kann dank 3DEXPERIENCE gleichzeitig und
gemeinsam an einem Projekt arbeiten

meditronic-journal 3/2017



SOFTWARE

Nichtlineare Berechnungen jetzt noch effizienter

MSC Software gab heute die
Veréffentlichung von Marc 2017
bekannt. MSC erweitert die
wegweisenden Marc-Funktiona-
litdten flr adaptive Vernetzung,
Materialmodellierung und Kon-
takt. Somit kdnnen nichtlineare
Berechnungen noch effizienter
und genauer durchgefiihrt werden.

Erweiterte
Kurvenanpassung fiir
Materialmodelle

Um die Eigenschaften von
Kunststoffen, Gummi und Faser-
verbundwerkstoffen fir die Berech-
nung richtig abzubilden, werden
komplizierte Materialmodelle bend-
tigt. Die Daten dafiir werden durch
Tests gewonnen. Mithilfe der Kur-
venanpassung (Data Fitting) ent-
steht daraus die Gleichung fiir das
Materialmodell. Marc ist ein Vorrei-
ter bei Materialmodellierung und
Data Fitting. Dieses steht jetzt
auch flr Karbongummi, Ther-
moplaste, Walzbleche, die kom-
plexe anisotrope Flachen auf-
weisen, und weitere nichtlineare
Materialien zur Verfigung. Mit
diesen Erweiterungen kann der
Anwender hochentwickelte Materi-
alien zuverlassiger, schneller und
kostenglinstiger fir die Berech-
nung modellieren.

Neues in der Fertigungs-
simulation

Der Anwender kann definie-
ren, dass beim Erreichen einer
bestimmten Temperatur der Kon-
takt zwischen zwei Teilen entwe-

meditronic-journal 3/2017

der fest verschmolzen wird oder
aufbricht. Mit dem Verschmelzen
des Kontakts kann thermisches
Fugen, z. B. Schweilen, simu-
liert werden. Das Aufbrechen
des Kontakts ist interessant fir
Delamination von Faserverbund
oder anderen verklebten Struk-
turen. Dadurch kann der Anwen-
der Anderungen im Kontaktver-
halten sowohl abhangig von der
Position als auch von der Tem-
peratur abbilden.

Hohere Produktivitat und
Effizienz

Das Parallelrechnen in Marc
wurde weiter verbessert, es
ergeben sich deutlich geringere
Rechenzeiten und hohere Effizienz
in der nichtlinearen Analyse. Die
globale adaptive Vernetzung in
Marc, die das Netz wahrend der
Rechnung an interessanten Stel-
len verfeinert, ist weitverbreitet
bei der Simulation von Gummi-
teilen, Umformprozessen und
Bruchmechanik. Neu ist, dass
die globale adaptive Vernetzung
nun auch fiir Tetraederelemente
hoherer Ordnung unterstlitzt wird,
welche normalerweise fiir die
Simulation des Biegeverhaltens
verwendet werden. Aulterdem wird
die aktuelle deformierte Geome-
trie besser und mit hoherer Netz-
qualitat abgebildet.

Elementbibliothek
erweitert

Es gibt nun auch Pyramiden-
elemente, die einen korrekten

Ubergang zwischen Hexaeder-
und Tetraederelementen ermdg-
lichen. Das ist praktisch bei der
Modellierung komplexer Geome-
trien, und es werden weniger Ele-
mente im Modell bendétigt.

Als multidisziplindre Software
bietet Marc 2017 auch Verbes-
serungen bei der Modellierung
von Gebern, Reglungssystemen,
Drucksensoren und Motoren, die
piezoelektrische Materialien ent-
halten. Auch fir diese Simula-
tionen werden jetzt 3D-Elemente
hoherer Ordnung unterstitzt,
die das Biegeverhalten genauer
abbilden.

Schnittstellen

Mit dem neuen Datenverschlis-
selungssystem in Marc 2017 kon-
nen Ingenieure auf einfache und
sichere Weise Materialmodelle
austauschen. Dies sorgt fir eine
effizientere Zusammenarbeit zwi-

schen den Anwendern in Mate-
rialpriflaboren, bei OEMs und
Zulieferern. Es gibt weniger Rei-
bungsverluste, wenn die Ingeni-
eure in verschiedenen Firmen eine
konsistente Methode zum Daten-
austausch haben, und gleichzei-
tig wird geistiges Eigentum zuver-
lassig geschitzt.

Verbesserungen der
Benutzeroberflache

In Mentat wird die CAD-CAE-
Integration weiter vorangetrieben.
Die CAD-Geometrie wird von der
Modellerzeugung bis zur Ergebnis-
darstellung durchgéngig genutzt,
so dass im Entwicklungsprozess
keine Geometrieinformationen
verlorengehen.

» MSC Software
www.mscsoftware.com/de

Mit TechniaTranscat stark in Life Science

TechniaTranscat ist ein
fuhrender, weltweit tatiger
Anbieter von Losungen zum
Product Lifecycle Manage-
ment (PLM) fiir eine leis-
tungsfahige Produktentwick-
lung und effizientes Produkt-
management.

Um wettbewerbsfahig zu bleiben, missen Unternehmen
hochwertige Produkte in immer kiirzerer Zeit herstellen und
auf den Markt bringen. Neue Regelungen im MDR (Medical
Device Reporting) und UDI (Unique Device Identifier) spielen
dabei eine entscheidende Rolle. In diesem Spannungsfeld ms-
sen die Kosten im Zaum gehalten wer-
den, um Kapazitaten flr neue innova-

tive Produkte zu schaffen.

Hier setzen die auf Medizintechnik
zugeschnittene PLM-Ldsungen von
TechniaTranscat an. Damit Sie im glo-

balen Wettbewerb bestehen.

TECHNIA TRANSCAT

ADDNODE GROUP

Am Sandfeld 11c, 76149 Karlsruhe, Tel.: 0721/97043-0, Fax: -971
info-center@techniatranscat.com, www.techniatranscat.com
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AKTUELLES

Herstellung von Medizinprodukten

FMI, Spezialist fiir medizinische Silikonkomponenten, richtet 1.900 m?-Reinraum ein und erweitert Portfolio

um Extrusionsverfahren

Bild 1: Um die zunehmende Nachfrage auch nach Komponenten héchster
Sauberkeitsstandards zu erfiillen, hat FMI eigens eine 1.900 m? groBe Reinraumproduktion der
Klasse 7 eingerichtet. Alle Bilder: Flexan

Aufgrund seiner Biokompatibi-
litat wird Silikonkautschuk immer
haufiger in medizinischen Implan-
taten wie Defibrillatoren, Herz-
pumpen oder Komponenten fiir
die Wiederherstellungschirurgie
eingesetzt. Da diese die Gesund-
heit der Patienten nicht durch Ver-
unreinigungen belasten diirfen,
werden dabei je nach Anwen-
dung zum Teil héchste Anfor-
derungen an die Partikelfreiheit
der Produkte gestellt. Um die-
sen Anspriichen gerecht zu wer-
den und die zunehmende Nach-
frage auch nach Komponenten
hochster Sauberkeitsstandards
zu erfiillen, hat FMI eigens eine
1.900 m? grolRe Reinraumproduk-
tion der Klasse 7 eingerichtet und

Bild 3: Am neuen
Produktionsstandort sollen
unter anderem Schlduche
fiir Katheter-Produkte
hergestellt werden
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einen Reinraum der ISO-Klasse 7
mit etwa 1.900 m? eingerich-
tet. Damit erreicht FMI nun bei
Komponenten fiir medizinische
Gerate der Klassen 2 und 3 die
vierfache Produktionsleistung. ,Da
wir unser Portfolio auf den Bereich
der Extrusion ausdehnen mdch-
ten, wurde diese neue Einrich-
tung zunachst mit drei Produkti-
onslinien ausgestattet”, so Karau.
Die Extruder zeichnen sich durch
ein proprietares Design aus, das
nicht nur den Zuflihrungsbereich

Bild 2: Der Reinraum wurde mit modernster Produktionstechnik ausgestattet

dafir zuséatzliche Raumlichkeiten
bezogen. In der neuen Unterneh-
menszentrale werden zukiinftig
modernste Extrusionsverfahren
zum Einsatz kommen, bei denen
unter anderem Silikonschlduche
hergestellt werden.

,FUr Medizinprodukte eignet
sich Silikonkautschuk unter ande-
rem durch seine Isolationseigen-
schaften gegen(iber Strom, seine
Flexibilitdt und Langlebigkeit sowie
seine hohe Temperaturbestandig-
keit", erklart Werner Karau, Euro-
pean Commercial Leader bei Fle-
xan. Bei der Herstellung der Kom-
ponenten ist entscheidend, dass
die geforderten Sauberkeitstan-
dards eingehalten werden, was
vielfach eine Produktion im Rein-
raum notwendig macht; Fir Teile,
die in implantierbaren medizi-
nischen Geraten der Klassen 2
und 3 verbaut werden, ist in der

Regel ein Reinraum der Klasse 7
erforderlich. Bislang hat FMI Chi-
cago verschiedene Silikonkompo-
nenten fiir Kurzzeitimplantate der
Klasse 2, Einmalprodukte und
Langzeitimplantate der Klasse 3
in insgesamt etwa 850 m? umfas-
senden Reinrdumen hergestellt.

Produktionskapazitat
erhoht

Um den Herausforderungen
des Marktes zu begegnen und
die eigene Produktionskapazitat
zu erhdhen, hat sich das Tochter-
unternehmen des US-amerika-
nischen Contract Manufacturers
Flexan nun entschieden, zuséatz-
liche Raumlichkeiten fiir die Rein-
raumproduktion zu nutzen. So
wurde unweit des bisherigen Chi-
cagoer Produktionsstandorts eine
neue, 6.500 m? grofle Unterneh-
menszentrale bezogen und dort

fiir das Silikon besonders einfach
zuganglich macht, sondern auch
die Reinigung und Anpassung der
Abstreifschilde erleichtert. ,Mit
diesen Anlagen kdnnen unter-
schiedlichste Verfahren durch-
gefiihrt werden, unter anderem
eine Mikro-Lumen- oder Multi-
Layer-Extrusion®, erklart Karau.
,Dies macht FMI in der Herstel-
lung sehr flexibel.“ Im Fokus ste-
hen zunachst verschiedene Kathe-
ter-Produkte sowie weitere medi-
zinische Gerate, die mit einem
Schlauch kombiniert und auch in
eigenen Werken bei Medron mit
weiteren Komponenten assem-
bliert werden.

» Flexan, LLC

www.flexan.com
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CelsiStripe

Irreversible Temperatur-Registrierung
durch Dauerschwarzung.
Vierzig Temperaturwerte im Bereich
von +40 °C bis +260 °C.
Genauigkeit £1,5 %VE

Gratis Musterset auf Anfrage.
Alle Typen sofort ab Lager Schweiz.

www.celsi.com

DE & AT: kostenloser Versand
ab Bestellwert €200.-

173 /462.825/5.597 CANADA: 1.123.377/1.177.013/1.092.546 SINGAPORE: 839.024 WWW.SPIRFLAME.COM

CelsiStrip® Die CS kénnen zum Beispiel auf den Bremssattel eines Hoch- Micro-CelsiStrip® Im rechts liegendem Micro-CS

leistungsfahrzeuges aufgeklebt werden. Dieser Bremszylinder hat im Testbetrieb Sind die urspringlich weissen 60 und 71 °C Felder

eine maximale Oberflichentemperatur von 54°C erreicht. Die Temperaturwerte Permanent schwarz verfarbt, also Gberschritten

¢ der weiss verbliebenen Felder wurden nie erreicht. Wc_""gte“- Die 82 °C und héher wurden aber nie er-
reicht.
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Mikroflamm-Generator zum Weich- und Hartloten,

spll‘flame® Schweissen, Beflammen, Harten, Polieren, ...

Die in der Heizleistung stufenlos einstellbare und sich selbst kalorienstabilisierende Spirflamme® besteht aus einem durch Elektrolyse
gvon Wasser erzeugtem, prazisem JIT (just-in-time) 2:1 Wasserstoff / Sauerstoff Gemisch. Somit auch keine gefahrliche Gaslagerung
z im Arbeitsbereich. Die Spirflamme® ist eine Konstant-Kalorienquelle. Die Werkstlicktemperatur wird dadurch zu einer direkten Funk-
& tion der Flammeinwirkzeit. Der Warmelibergang erfolgt ohne mechanischen Kontakt und ohne Einfluss der Oberflachenbeschaffenheit.
~ Kalte Lotstellen gehéren damit der Vergangenheit an.

1 546.781 /923.111 / 1.115.528 / 687.347 /

Videoclips mit weiteren
Anwendungsbeispielen auf
www.spirflame.com
www.video.spirig.com

Das Verschweissen von Thermoelementdrahten oder der Platin PT100- mit den
Anschlussdrahten, sei es in der Produktion oder bei der Reparatur, wird dank der
konzentrierten Hitzezone stark vereinfacht. Tipp: Brazesilver® bei schwierigen
Reparaturen.

PATENTIERTE MULTIZELLEN- ELEKTROLYSE USA: 5.421.504 / 6.561.409 / 5.688.199 / 4.206.029 / 4336122 / 4.113.601 / 3.957.618 / 5.2

Herstellung und Vertrieb:

Spirig Ernest Dipl.-Ing.
Hohlweg 1  Postfach 1140 CH-8640 Rapperswil Schweiz

Telefon: (+41) 55 222 6900 Fax: (+41) 55 222 6969
SWITZERLAND www.spirig.com info@spirig.com
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@ PASTERNACK

THE ENGINEER'S RF SOURCE

HF-Losungen von Pasternack
Neuer Katalog 2018

Technische Unterstutzung v

GroBte Produktauswahl

‘ Ab Lager verfiigbar v

Applications
Engineers
Available

24/7
Support

In den mehr als 40 Produktkategorien von Steckern tiber Hohlleiterkomponenten und Kalibrierkits bis zu HF-Verstarkern finden Sie fast alles, was Sie
zum schnellen Aufbau einer Schaltung benétigen. Uber 99% der Produkte sind ab Lager verfiigbar, bereit fiir den Versand am Tag Ihrer Bestellung!

Den neuen Pasternack-Katalog mit mehr als 40000 HF-Produkten bekommen Sie exklusiv bei MRC GIGACOMP

Versandkosten freie Lieferung bei Angabe des Codes medil0 fiir Bestellungen bis Ende November 2017.

MRC GIGACOMP GmbH & Co. KG, info@mrc-gigacomp.de, www.mrc-gigacomp.de
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