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Rubrik

möglichkeiten ausgedehnt. Mit 
dem Selective Laser Micro Mel-
ting wurden in Versuchen bereits 
Bauteile mit Stegbreiten von weni-
ger als 30 Mikrometer realisiert. 
Dabei handele es sich um Ent-
wicklungen für patientenange-
passte Mikroimplantate. Gear-
beitet wird auch daran, mit gün-
stigeren Laserstrahlquellen und 
schnelleren Anlagen die Stück-
kosten zu senken.

Der Verbraucher entwirft 
Produkte künftig selbst

Möglich werden auch völlig 
neue Geschäftsmodelle: End-
verbraucher können manche 
Produkte selber designen und 
anschließend die CAD-Daten 
zu einem Produktionsdienstlei-
ster schicken, der daraus das 
gewünschte Teil als Unikat oder 
Kleinserie produziert. Ein der-
artiges Angebot beispielsweise 
für Smartphone-Hüllen existiert 
bereits. 

 �Messe München GmbH
www.world-of- 
photonics.net

Aktuelles

Nichts weniger als eine Revo-
lution in der Produktionstechnik 
prophezeien Experten mit Blick 
auf die Verfahren der additiven 
Fertigung per Laser. Komplexität 
und Individualität werden damit 
ohne Kostensteigerung möglich. 
Die aktuellen Entwicklungen und 
Zukunftstrends in diesem Bereich 
zeigen die Laser World of Photo-
nics 2013 vom 13. bis 16. Mai und 
der World of Photonics Congress 
vom 12. bis 16. Mai 2013 auf dem 
Gelände der Messe München.

Bislang galt in der Industrie als 
unumstößliche Regel: Je kom-
plexer ein Werkstück ist und je 
geringer seine Stückzahl, umso 
teurer ist seine Produktion. Diese 
Gesetzmäßigkeit setzt die addi-
tive Fertigung per Laser in vielen 
Fällen außer Kraft: „complexity for 
free“ oder „individuality for free“ 
heißen die neuen Schlagworte. 
Denn die Kosten eines Bauteils 
hängen nur noch davon ab, wie-
viel Material benötigt wird. Weil 
die Systeme Werkstücke direkt 
aus den CAD-Daten erstellen, 
werden keine klassischen Werk-
zeuge mehr benötigt. Ihre Auf-
gabe übernimmt das Laserlicht. 
Damit fallen die Kosten und die 
Zeit für die Werkzeugherstellung 
weg. Die Auswirkungen dieser 

Verfahren reichen weit über die 
reine Produktion hinaus - es ent-
stehen völlig neue photonische 
Prozessketten.

Bauteile werden schicht-
weise aus Serienwerkstoffen 
aufgebaut

Allen additiven Verfahren ist 
gemein, dass sie ein Bauteil aus 
vielen, wenige Mikrometer dicken 
Schichten des Materials erzeu-
gen. Bei der klassischen Stereo-
lithografie wird ein lichthärtender 
Kunststoff Schicht für Schicht vom 
Laser verfestigt. Das Lasersintern 

„bäckt“ Kunststoff-, Keramik- oder 
Metallpulver zusammen. Die größ-
ten Veränderungen dürfte aber 
das Selective Laser Melting (SLM) 
bringen. Dabei werden Metall-, 
Keramik- oder Kunststoffpulver 
schichtweise aufgeschmolzen. 
Für Reparaturen kann das Ver-
fahren der Laser Metal Deposi-
tion dienen. Der wesentliche Vor-
teil des SLM gegenüber anderen 
generativen Verfahren ist die Ver-
wendung von metallischen Seri-
enwerkstoffen, etwa AlSi10Mg als 
typische Druckgußlegierung oder 
TiAl6V4 als typischer Implantat-
werkstoff. Infolge des Schmelz-
prozesses erhält das Werkstück 
zu annähernd 100% die Dichte 
und damit die Stabilität des Aus-
gangsmaterials. Dadurch liegen 
die mechanischen Eigenschaften 
der SLM-Bauteile im Bereich der 
Werkstoffspezifikationen.

Kosten sparen oder Maßge-
schneidertes: Fortschritt in 
der Medizintechnik

Eines der ersten Anwendungs-
felder ist die Dentaltechnik, wo 
immer mehr Zahntechniker dazu 
übergehen, die Metallgerüste für 
Kronen und Brücken per SLM zu 
fertigen. Genannt wird dabei eine 
Reduzierung der Produktions-
kosten um gut 50%. Lediglich 

die abschließende Verblendung 
muss noch manuell von Zahntech-
nikern ausgeführt werden. Damit 
gewinnt die Fertigung in Deutsch-
land im Wettbewerb mit Billiglohn-
ländern wieder deutlich an Wett-
bewerbsfähigkeit. Zudem lässt 
sich die Herstellung beschleuni-
gen. Denn die Fertigung der Kro-
nen und Brücken kann vollautoma-
tisch über Nacht erfolgen. Sollte 
es in Zukunft gelingen, die Zähne 
direkt im Mund des Patienten zu 
scannen, fielen sogar alle materi-
ellen Abdrücke weg. Große Fort-
schritte bringen die generativen 
Verfahren auch in der Medizin-
technik, wo sie es immer einfacher 
machen, beispielsweise maßge-
schneiderte Implantate für jeden 
Patienten herzustellen oder Bohr-
schablonen, die für jede Opera-
tion an Knochen individuell ange-
passt sind.

Ersatzteilfertigung „on 
demand“ ersetzt die 
Lagerhaltung

Nicht zuletzt schaffen die Laser-
verfahren völlig neue Perspektiven 
für Reparaturprozesse. So lassen 
sich Bauteile wie die erwähnten 
BLISKs per Laserstrahlauftrag-
schweißen kostengünstig repa-
rieren. Zum anderen könnte in 
vielen Fällen die Bevorratung von 
Ersatzteilen komplett entfallen. Im 
besten Fall könnte eine Werkstatt 
das benötigte Ersatzteil anhand 
der CAD-Daten selbst und sofort 
herstellen. Zentrale Lager und 
Ersatzteillogistik wären überflüssig. 

Um die Verbreitung der addi-
tiven Laserverfahren voranzu-
treiben, werden sie unter vielen 
Aspekten optimiert. So wachsen 
beispielsweise die Anlagen, damit 
auch großvolumige Bauteile mit 
mehr als 500 mm Ausdehnung 
gefertigt werden können. Auch 
in die entgegen gesetzte Rich-
tung werden die Anwendungs-

Produktion mit Laserlicht 
revolutioniert die Fertigung

Die Laserverfahren 
erlauben die Herstellung 
immer feinerer 
Strukturen.  
Die Stegbreiten dieses 
von LZH hergestellten 
Bauteils liegen bei 65 
Mikrometern. 
Bild: LZH

Auch komplexe 
Turbinenbauteile lassen 
sich per Selective Laser 
Melting aus einem Guss 
und in einem einzigen 
Prozess herstellen. Bild: 
Fraunhofer ILT, Aachen/
Volker Lannert
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Automatische 
Umbettungshilfe 
erleichtert die Arbeit 
für Pflegekräfte

Das motorisierte Hilfsmittel 
„PowerNurse“ zur Umbettung von 
Patienten ermöglicht jeder Pfle-
gekraft, schwere Patienten ohne 
Mühe zu bewegen. Dafür sorgen 
die Motoren von maxon motor.  6

Ein Titan in der  
Präzisionsbearbeitung

Das Mikrowasserstrahlschnei-
den hat die Tür zu drastisch ge-

steigerter Präzision im µm-
Bereich aufgestoßen. Speziell 
für Anwendungen in der Medi-
zintechnik wie bei TRINON Ti-
tanium kommen die Microwa-

terjet-Anlagen mit Einhausung 
der Firma Daetwyler zum Ein-

satz.  30

Teiletourismus in der 
Zuführtechnik endlich 
vorbei

Geringer Energieverbrauch, we-
niger Lärm und kürzere Rüst-
zeiten - dies kennzeichnet die op-
toelektronische Zuführeinheit von 
Festo zum flexiblen Zuführen, 
Prüfen und Sortieren von Klein-
teilen.   32

Medizin-Netzteilreihe 
CSS jetzt auch mit 
150 W

Die Medizin-Netzteilreihe CSS 
von TDK-Lambda ist jetzt auch 
mit 150 W Ausgangsleistung bei 
verschiedenen Nennausgangs-
spannungen zwischen 12 und 
48 VDC erhältlich.  26
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100% Qualität 
durch Dreh

momentmessung in 
Produktprüfung und 

Prüfstandstechnik

Mit getrenntem Messkörper 
(Rotor, oben) und Auswer-

teeinheit (Stator, unten) bie-
tet der neue Drehmoment-

Messflansch von Kistler ma-
ximale Flexibilität.  46

Eye-Tracking hilft schwerbehinderten Menschen
Mit Digitalkameras von Allied Vision Technologies und Bildverarbeitungssoftware 

von LC Technologies können gelähmte Menschen wieder mit ihrer Umwelt kom-
munizieren. Die Eye-Tracking-Technologie eröffnet neue Möglichkeiten in vielen 

Anwendungsgebieten.  50

Lüfterloser Medical-PC 
bietet ISO 13485

Für den Einsatz von Produkten in der 
Medizinbranche ist die ISO-13485-
Zertifizierung des Herstellers neben 
der ISO-9001 sehr wichtig. Daher hat 
der von Comp-Mall vertretene Herstel-
ler Wincomm Inc. diese beiden Zertifi-
zierungen erlangt.  61
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Die Versorgung von übergewichtigen Pati-
enten stellt Pflegepersonal vor besondere He-
rausforderungen und birgt die Gefahr blei-
bender Gesundheitsschäden. Ein motori-
siertes Hilfsmittel zur seitlichen Umbettung 
von Patienten ermöglicht jeder Pflegekraft, 
schwere Patienten ohne Mühe zu bewegen.

Zunehmender Personalmangel ist ein 
großes Problem im Gesundheitswesen. Pfle-
gekräfte stehen deshalb oft vor der Notwen-
digkeit, auch übergewichtige Patienten mit 
sehr wenig Unterstützung versorgen zu müs-
sen. Die damit verbundene Belastung führt 
zu Störungen des Bewegungsapparats, vor 
allem Rückenverletzungen treten öfters auf. 
Tatsächlich scheiden jedes Jahr 12% der Pfle-
gekräfte aufgrund von Rückenverletzungen 
aus dem Beruf aus. 52% leiden unter chro-
nischen Rückenschmerzen. Pflegepersonal 
in Heimen haben sogar noch höhere Verlet-
zungsraten, denn bis vor Kurzem mussten 
Patienten noch von Hand oder mit minimalen 
automatischen Hilfsmitteln umgebettet werden.

Damit eine einzelne Person Patienten sicher, 
bequem und ohne Verletzungsrisiko umbetten 
kann, ist ein vollautomatisches Gerät erfor-
derlich. Astir Technologies (Concord, Mas-
sachusetts) hat sich zum Ziel gesetzt, mit-
hilfe neuester Technologien eine Umbettungs-

hilfe zu entwickeln, mit 
der Krankenhäuser 
ihre Kosten senken 
können. Zudem wird 
dadurch das Verlet-
zungsrisiko von Pfle-
gekräften und die 
Belastung der Pati-
enten minimiert. Unter 
diesen Gesichtspunk-
ten wurde die PowerNurse entwickelt. Der 
gesamte Mechanismus passt in ein flaches 
Gerät (187 x 71 x 5,8 cm), das auf eine nor-
male Krankenhausliege aufgesetzt werden 
kann. PowerNurse ermöglicht das Verlegen 
von Patienten in andere Betten, auf Tragen, 
auf bildgebende Geräte oder auf OP- und 
Untersuchungstische. Wie andere aktuelle 
Entwicklungen in den letzten Jahren wird 
auch die Entwicklung der PowerNurse erst 
durch die Fortschritte in Technik und Minia-
turisierung ermöglicht. 

Besondere Anforderungen an die 
Motoren

Ein kritischer Aspekt bei der Konstruktion 
des Geräts waren die Motoren und Getriebe. 
Hochleistungsmagnete und Fortschritte bei 
den Motorwicklungen haben die Herstellung 
von drehmomentstarken, sehr kompakten 
Motoren ermöglicht. 

Die Lösung von Astir Technologies ver-
wendet eine Reihe von Transportbändern, 
Motoren und elektronischen Komponenten, 
die alle in dem extrem flachen Profil einge-
baut sind und so den automatischen Trans-
port von schweren Gewichten möglich machen. 

Während der Entwicklung des ersten Proto-
typen wurden mühelos über 180 kg transpor-
tiert. Die EC 45-Motoren von maxon motor mit 
250 Watt wurden dabei nur zu einem Fünftel 
ausgelastet. Im Endprodukt konnten daher 
Motoren vom Typ EC-max 40 mit 120 Watt 
eingesetzt werden, da die Leistung dieses 
Motors für den Transport ausreicht. Die stär-
keren EC 45-Motoren werden in einem Modell 

für stark übergewichtige Patienten verbaut, das 
sich derzeit noch in der Entwicklung befindet. 

Umbettgeschwindigkeit
Ursprünglich verfügte die PowerNurse 

nur über eine Transportgeschwindigkeit 
von 2,54  cm pro Sekunde. Obwohl diese 
Geschwindigkeit für das Aufnehmen und 
Ablegen der Patienten sehr gut geeignet 
ist, verlief die Umbettung insgesamt zu 
langsam. Daher stattete Astir Technologies 
sein Beta-Modell mit einer Option für zwei 
Geschwindigkeiten aus, sodass das Gerät 
Patienten nun mit 2,54 oder 5,08  cm pro 
Sekunde bewegen kann. maxons große 
Auswahl an Getrieben mit unterschiedlichen 
Durchmessern, Übersetzungen und Anzahl 
der Schaltstufen hat es ermöglicht, die 
Geschwindigkeit des Geräts insgesamt sehr 
fein abzustimmen und dabei ein maximales 
Drehmoment zu gewährleisten. Die Kombi-
nation aus der maxon Motorsteuerung DEC 
50/5 mit den EC 45 oder EC-max 40 Motoren 
hat die Konstruktion und den Betrieb des 
Geräts insgesamt deutlich verbessert. In der 
PowerNurse sind vier EC-max 40 Motoren, 
vier dreistufige GP 42C-Planetengetriebe 

Automatische Umbettungshilfe 
erleichtert die Arbeit für Pflegekräfte

Bild 1: The 
PowerNurse 
transportiert  
einen Patient 
von einem Spital-
Krankenbett zu 
einem anderen. 
© 2012 Astir 
Technologies

Joe Martino, 
Sales Engineer 
maxon precision motor

Autor:

Bild 2: Diese CAD-Zeichnung 
in 3D zeigt die PowerNurse 
und ihre allgemeine Funktionsweise. 
Beachtenswert ist die Dünne des Endprodukts, damit lässt es 
sich ohne Mühe unter einen Patienten schieben.  
© 2012 Astir Technologies

Komponenten
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mit 43:1-Untersetzung und 
vier Servoverstärker DEC50/5 
zusammen mit einem 48-VDC-
Netzteil mit 400 Watt verbaut.

Hohe Anforderungen an 
Antriebsrollen

Eine besondere Herausfor-
derung bei der Entwicklung 
des Geräts waren die Antriebs-
rollen des Geräts. Sie müssen 
das enorme Drehmoment des 
Antriebs verkraften. Diese Situa-

tion führte zu einem langwierigen 
Evaluierungs-Prozess von gerif-
felten Rollen, glatten Rollen und 
polyurethan-beschichteten Rol-
len für die PowerNurse. Am Ende 
erfüllten die beschichteten Rollen 
die Erwartungen und diese konn-
ten außerdem die Drehmomente 
der Motoren sehr gut verkraften. 

PowerNurse im Einsatz
Die PowerNurse benötigt keine 

Softwareschnittstellen und wird 

allein durch Drucktasten bedient. 
Das Gerät kann in drei unter-
schiedlichen Betriebsarten betrie-
ben werden: Unterfahren, Ausrich-
ten und Transport. Beim Unter-
fahren wird der Patient mit den 
Transportbändern auf das Gerät 
gezogen, während sich das Gerät 
gleichzeitig mithilfe von Antriebs-
bändern an der Unterseite unter 
den Patienten bewegt. Dadurch, 
dass die beiden Prozesse simul-
tan ablaufen, ist der gesamte Vor-

gang für den Patienten erheblich 
schonender als bei vielen ande-
ren Geräten. Im Ausrichtbetrieb 
sind nur die Bänder an der Ober-
seite in Betrieb. Dieser Modus er-
möglicht das Ausrichten des Pati-
enten und gegebenenfalls der 
Inkontinenzunterlage. Im Trans-
portbetrieb sind nur die Bänder 
an der Unterseite in Betrieb. Die-
ser Modus dient dazu, die Power 
Nurse mit dem darauf liegenden 
Patienten auf eine angrenzende 
Oberfläche zu bewegen. In allen 
Betriebsarten sind Rotations- und 
Translationsbewegungen möglich. 

Die vier maxon-Motoren sind 
erforderlich, um alle Betriebsarten 
des Geräts ausführen zu können. 
Astir Technologies untersucht der-
zeit Möglichkeiten, mithilfe eines 
zusätzlich eingebauten Gier-
Kreisel die Mensch-Maschine-
Schnittstelle noch weiter zu ver-
bessern und die Motorsteuerung 
auf ein neues Leistungsniveau zu 
heben. Dies wird die Bedienung 
der PowerNurse laut Hersteller 
noch weiter vereinfachen.

 �maxon motor ag
www.maxonmotor.com

Bild 3: Dieses Foto zeigt die EC-max 40 Motoren und das GP 42C Getriebe von maxon, die das 
für den reibungslosen Betrieb der PowerNurse benötigte Drehmoment liefern. 

Komponenten

Bild 4: Diese sechs Fotos zeigen, wie die PowerNurse einen Patienten von einem Krankenbett in ein anderes transportiert. 
Das Gerät bewegt sich unter den Patienten und gleichzeitig wird der Patient auf das Gerät gezogen. © 2012 Astir Technologie
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Die neuen FN 9264S IEC-Ste-
ckerfilter erweitern die umfang-
reiche Produktpalette von Schaff-
ner um eine Snap-in-Variante. 

Die Standardausführung ist für 
Blechstärken von 1 bis 2,5 mm 
geeignet und überzeugt durch 
sehr gute Dämpfungseigen-
schaften sowie ein hervorra-
gendes Leistungs-Größen-Ver-
hältnis. Die FN 9264S Filtermo-

dule mit ihrem genormten IEC C14 
Netzgerätestecker verbinden die 
Funktion der bewährten Schaffner 
EMV-Filter mit einem zweipoligen 
Netzschalter in einem kompakten, 
rundum abgeschirmten Stahl-
gehäuse und ermöglichen eine 
schnelle und sichere Montage. 
Faston-Stecker vereinfachen den 
Kabelanschluss im Gerät. Durch 
ihre optimierte Flächenanbindung 

an die Gerätewand stellen die Fil-
termodule auch im engsten Bau-
raum eine saubere Entstörung ge-
genüber Baugruppen oder Kabel 
im Inneren des Gerätes sicher. 

Die EMV-Filter der FN9264S-
Serie sind für eine maximale Dau-
erbetriebsspannung von 250 VAC 
ausgelegt und mit Nennströmen 
von 1 A bis 10 A lieferbar. Diese 
Filter sind für den weltweiten Ein-

satz nach UL, CSA, ENEC sowie 
CQC geprüft und sind RoHS 
und REACH konform. Die ableit-
stromarme Variante für die Medi-
zintechnik (B Typ) erfüllt alle Anfor-
derungen der IEC/EN60601-1. 

 �Schaffner EMV AG 
www.schaffner.com

Neue 
Druckschalter

Ab sofort können Kunden die 
Druckschalter von Greatecs 
über Schukat beziehen. Zu den 
Highlights zählen wasserdichte 
Druckschalter in verschiede-
nen Einbau-Durchmessern von 
16 mm (PAV16), 19 mm (PAV19), 
22 mm (PAV22) bis zu 25 mm 
(PAV25). Als Beleuchtung ist 
eine punkt- oder auch ringför-
mige LED-Beleuchtung möglich, 
die Standard-LED Farben sind 
rot, grün, gelb, orange, blau und 
weiß. Wählbar sind ebenso ver-
schiedene Standard-Beschrif-
tungen sowie eine kundenspe-
zifische Beschriftung. 

Alle Serien sind tastend oder 
als rastender Schalter verfüg-

bar. Gehäuse und Betätiger sind 
aus Edelstahl. Die Lebensdauer 
dieser Schalter beträgt minde-
stens 1.000.000 mechanische 
Schaltzyklen. Sie sind ab sofort 
ab Lager Schukat verfügbar

 �Schukat electronic
Vertriebs GmbH 
www.schukat.com

Neue IEC-Steckerfilter mit 
zweipoligem Netzschalter für 
Snap-in-Montage 

Hamamatsu Photonics K.K. hat am 
1. November 2012 mit der Auslieferung erster 
Muster seiner neuen µPMT-Baugruppe (PMT 

= Photomultiplier Tubes) an Hersteller von 

analytischen und messtechnischen Syste-
men begonnen. Diese wurde erstmals auf 
der Compamend 2012 vorgestellt. Der µPMT 
ist ein ultra kompakter PMT der nächsten 

Generation, welcher mit Hilfe von hausinter-
nen Halbleiterprozessen für MEMS (micro-
electro-mechanical systems) hergestellt wird. 

Der µPMT ist für Massenproduktion geeig-
net und besitzt nur 1/7 des Volumens und 1/9 
des Gewichts des kleinsten, konventionellen 
PMTs. Die Charakteristika des neuen PMTs 
ermöglichen die Entwicklung von hoch prä-
zisen Messinstrumenten für einzelne Nutzer 
im Rahmen von Point-of-Care-Testing und 
der Umweltüberwachung. Die neue µPMT-
Baugruppe mit einer im sichtbaren Wellen-
längenbereich empfindlichen Bialkali Pho-
tokathode beinhaltet außerdem einen Span-
nungsteiler (divider circuit). 

 �Hamamatsu Photonics Deutschland 
GmbH 
www.hamamatsu.de

Next-generation microPMTs für hoch präzise Messinstrumente
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Der easySPIN Baustein L6474 
von ST Microelectronics ist ein fle-
xibler und innovativer Mikroschritt-

motortreiber mit integrierten Lei-
stungsendstufen. Die Spitzen-
stromfähigkeit der Endstufenbrü-

cken ist mit bis zu 7A spezifiziert. 
Das Produkt ist ab sofort über 
den Distributor Rutronik erhältlich.

Mit den zwei integrierten Voll-
brücken lassen sich die bei-
den Wicklungen eines bipolaren 
Schrittmotors ideal betreiben. Der 
Arbeitsspannungsbereich ist mit 
8 bis 45 V spezifiziert, somit lässt 
sich das Produkt für alle Appli-
kationen einsetzen, die die 24 V 
Industriebusspannung verwenden. 
Dank der offenen Steuerungsar-
chitektur ist der Anwendungsbe-
reich sehr breit gefächert, beispiel-
weise in X/Y-Positioniersystemen, 
Spindelantrieben in der Textilin-
dustrie oder in der Medizinelek-
tronik als Antriebe für Zentrifugen.

Der Chip arbeitet nach dem 
Current-Mode-Prinzip mit einer 
Mikroschrittregelung mit bis zu 
1/16 Schritten. Die Phasenstrom-
regelung erfolgt je nach Drehmo-
mentanforderung und basiert auf 
intelligenten Algorithmen. Ange-
steuert wird der Baustein über 

eine SPI-Schnittstelle, die auch 
zur Konfiguration des Chips dient. 
Sollten mehrere Motoren in der 
Applikation notwendig sein, kön-
nen diese mittels „daisy chain”-
Mode angesteuert werden. Dank 
des geringen RDSON der Endstu-
fen von nur 0,28 Ω, ist der Bau-
stein verlustleistungsarm. Über 
eine „standby-mode“-Program-
mierung kann die Verlustleistung 
im gesamten Antriebssystem mini-
miert werden.

Hinweis:
In dieser Pressemitteilung 

basieren alle Produktinforma-
tionen sowie Herstellerbenen-
nungen auf der Franchise-Situ-
ation in Deutschland. Länder-
spezifische Abweichungen sind 
daher möglich.

 �Rutronik Elektronische 
Bauelemente GmbH 
www.rutronik.com

Neuer Mikroschrittmotortreiber

Ihr  Partner für 
Elektronik-Entwicklung 
Industrialisierung 
Elektronik-Produktion 
Gerätemontage

Iftest AG · CH-5430 Wettingen · www.iftest.ch
Systempartner für Medizin-Elektronik
Iftest AG · CH-5430 Wettingen · www.iftest.ch

MEDTEC Europe 

Stuttgart

26.–28. Februar 2013

Halle 1, Stand H13

Der neue Micronas 
HVC2480B -  8-Bit Controller 
für DC-Motoren mit integriertem 
Leistungstransistor ist durch sei-
nen schmalen Formfaktor die 
ideale Lösung für die Steue-
rung von BDC/BLDC-Moto-
ren mit anspruchsvollen Platz-
anforderungen. Der Controller 
ist über den Distributor Rutro-
nik erhältlich.

Der Micronas HVC2480B ist 
ein Hochspannungscontroller 
für Applikationen in den Märkten 
Automotive, Industrie, Medizin, 
Consumer, Messtechnik und 
anderen. Indem er die Anzahl 
externer Komponenten auf ein 
Minimum reduziert, ermöglicht 
die flexible Peripherie die Steue-
rung von Bürsten- und bürsten-
losen DC (BLDC)-Motoren, ent-
weder direkt mit den 3 x 300 mA 
voll integrierten Halbbrücken 
oder durch Antrieb der externen 
MOSFETs mit sechs erweiter-

ten PWM-Ausgängen. Neben 
Timern/Zählern, Interrupt-Con-
troller, Multi-Kanal AD-Wand-
lern und verbesserten PWMs, 
enthält der HVC2480B Span-
nungsregler zur direkten Verbin-
dung mit einer 9 - 18 V Strom-
versorgung, einen LIN-Trans
ceiver, UART, PWM und SPI 
Hostanbindungen. Verschie-
dene integrierte digitale und 
analoge Schaltkreise ermögli-
chen dem Nutzer, bürstenlose 
Motoren (BLDC und PMSM) 
auf verschiedene Art zu steu-
ern, zum Beispiel mittels einer 
sechsstufigen Kommutation mit 
Sensorfeedback oder mit sen-
sorfreier Steuerung mit BEMF 
Evaluation bis zur Vektorraum-
Steuerung.

 �Rutronik Elektronische 
Bauelemente GmbH 
www.rutronik.com

Neuer 8-Bit Controller von Micronas
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Patientennahe Kunststoffober-
flächen von Überwachungsge-
räten und deren Kabel können 
in Kliniken Infektionen verursa-
chen, wenn sie mit Keimen kon-
taminiert sind. Dieses Risiko lässt 
sich durch die Verwendung anti-
mikrobieller Kabel stark mindern, 
deren spezielle Eigenschaft dem 
Prinzip des Säureschutzmantels 
der menschlichen Haut ähnelt. Bei 

Oberflächen, die mit dieser neuen 
Technologie ausgestattet sind, ist 
bereits nach kürzester Zeit eine 
deutliche Keimabnahme zu erken-
nen. Die Wirksamkeit ist mikrobio-
logisch belegt und wurde in einem 
akkreditierten Labor durch eine 
anerkannte Messmethode und 
unabhängige Krankenhaushygi-
eniker nachgewiesen. Überprüft 
wurden die bekanntesten und am 

häufigsten vorkommenden Kran-
kenhauskeime sowie resistente 
Keime mit unterschiedlichen Inku-
bationszeiten und Konzentrationen.

Niedriger pH-Wert auf 
Kunststoffoberfläche 
lässt Erreger absterben

Das von Leoni angewandte 
Verfahren basiert auf dem Lewis-
Säure-Basenprinzip: Es bewirkt, 

dass auf der Oberfläche der Kabel 
Säure-Ionen freigesetzt werden, 
die an der Außenfläche des Man-
tels zu einer Absenkung des pH-
Werts führen. Dies schränkt die 
Zellfunktionen der Keime und ihre 
Teilung ein, so dass sie schließ-
lich absterben. Möglich wird dies, 
indem ein spezielles Metalloxid 
in variabler Dosierung fest in die 
Kunststoffmatrix der Kabelhülle 
eingebunden wird. Schon bei 
geringer Konzentration tritt eine 
deutliche keimtötende Wirkung auf. 
Die mechanischen Eigenschaften 
des Kabels selbst und die Hand-
habung bleiben unverändert.

Keimtötende Wirkung 
trotz Schweiß und Eiweiß

Die Innovation bietet mehrere 
Vorteile gegenüber den bislang 
üblichen Verfahren. Wesentlicher 
Pluspunkt ist, dass der hygie-
nische Effekt bei der Säure-Tech-
nologie erhalten bleibt. Dage-
gen ist die etablierte Silber- und 
Kupfermethode anfällig gegen 
Schweiß und Eiweiß, so dass 
bei normaler Handhabung eines 
behandelten Kunststoffgegen-
stands die antimikrobielle Wir-
kung beträchtlich herabgesetzt 
bzw. inaktiviert wird. 

Ein weiterer Vorzug der neuen 
Technologie besteht darin, dass 
sie die Erreger nicht von innen, 
sondern von außen über die Zell-
hülle zerstört; dadurch wird die 
Bildung des sogenannten Bio-
films auf dem Kabel oder dem 
Gerätegehäuse gehemmt, und 
dessen Oberfläche kann leich-
ter gereinigt werden. Außerdem 
fällt das im Kunststoff eingebun-
dene Metalloxid wegen der grö-
ßeren Kornabmessung nicht unter 
die umstrittene Nanotechnologie.

 �LEONI AG
info@leoni.com 
www.leoni.com

Die UWE electronic stellt 
mit Hochstromfederkontakten 
aus dem Portfolio der Batte-
rie- sowie Standard-Federkon-
takte Lösungen für bis zu 30 A 
Dauerstrom zur Verfügung. Das 
technische Design ermöglicht 
durch Anwendung der „Ball-
Bias“-Technologie (Bild 1 links) 
selbst bei kompakter Bauweise 
diese hohen Ströme zu übertra-

gen. Ihren Einsatz finden diese 
Federkontakte in mechanisch 
anspruchvollen Gebieten wie 
Medizin- und Militärtechnik.
(Bild 2 - 5 v.l.n.r.).

Technische 
Spezifikationen
Bild 2: 20 A, l = 17,93 mm, 
d = 2,54 mm

Bild 3: 25 A, l = 10,98 mm, 
d = 2,29 mm
Bild 4: 20 A, l = 10,16 mm, 
d = 3,30 mm
Bild 5: 30 A, l = 13,21 mm, 
d = 4,50 mm

 �uwe electronic GmbH
info@uweelectronic.de 
www.uweelectronic.de

Hochstrom-Batterie-Federkontakte

Infektionsrisiko im Krankenhaus durch antimikrobielle Kabel reduziert
Innovative Technologie mit hoher Wirksamkeit und langfristigem Hygiene-Effekt
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Unbehandelte Kunststoffge-
häuse bieten nur wenig oder gar 
keinen Schutz gegen EMI (Elek-
tromagnetische Interferenzen) 
und ESD (Electrostatic discharge 

= Elektrostatische Entladung). 
Durch die Applikation von leit-
fähigen Oberflächen auf Sub-
strate, bei denen eine Abschir-
mung von Frequenzen erforder-
lich ist, kann eine deutliche Ver-
besserung erreicht werden. EMV-
Beschichtungen (EMV = Elektro-
magnetische Verträglichkeit) sind 
in der Regel niederohmig leitfähig 
und unterscheiden sich dadurch 
von hochohmigen ESD-Beschich-
tungen. Richard Wöhr bietet nach 
eigenen Angaben als Herstel-
ler von Gehäusen für Elektronik-
bauteile solche speziellen Aus-
rüstungen für Kunststoffoberflä-
chen an und bringt diese auch in 
der hauseigenen Lackiererei auf. 

Durch die Applikation von leitfä-
higen Oberflächenschichten kann 

eine völlige elektromagnetische 
Verträglichkeit, z.B. bei Kunst-
stoffgehäusen, erreicht werden. 
Diese Abschirmschichten wer-
den vor allem bei elektronischen 
Geräten (Computer nebst Periphe-
rie, medizinische und technische 
Apparate, Mess- und Regeltech-
nik usw.) verwendet. Die einsetz-
baren Produkte können auf Kupfer, 
Nickel, Graphit oder Silber basie-
ren. Bevorzugt wird ein EMV-Leit-
lack auf Kupferbasis eingesetzt, 
welcher über sehr gute Dämp-
fungseigenschaften verfügt und 
hohe elektromagnetische Absorp-
tion über einen breiten Frequenz-
bereich gewährleistet. Die ESD-
Antistatikschichten werden eben-
falls vorwiegend in der Elektronik-
fertigung sowie im explosionsge-
schützten Bereich verwendet. Zu 
den von Wöhr für spezielle Anfor-
derungen entwickelten ESD-Pro-
dukten gehören auch die in drei 
verschiedenen Größe erhältlichen 

ESDY-Tastaturen. Die Tischtasta-
turen sind allseitig mit einer spe-
ziellen ESD-Oberfläche ausge-
stattet und garantieren so einen 
optimierten Oberflächenwider-
stand und die notwendige kon-
trollierte Ableitung unerwünscht 
durch eine elektrostatische Auf-
ladung erzeugter Spannungen. 
Sowohl das schwarzgraue Kunst-
stoffgehäuse als auch die Folien-
tastatur sind hochohmig leitfähig 
ausgerüstet.

Mit den im hauseigenen Vorrich-
tungsbau entwickelten und herge-
stellten Abdeckschablonen kann 
auf spezielle Kundenwünsche 

– zum Beispiel für selektive EMV-
Beschichtungen auf den Außen- 
und Innenflächen von Gehäu-
sen – eingegangen werden. Die 
für derartige Anwendungen von 
der Firma Richard Wöhr GmbH 
entwickelte Ausrüstung mit einem 
Speziallack bildet nach erfolgter 
Aushärtung eine leitfähige Ober-

fläche, die sich durch hohe che-
mische und mechanische Resi-
stenz auszeichnet. Die erzielten 
Festigkeitswerte sind vergleich-
bar mit der Filmqualität bestän-
diger Einbrennlacke. Die Ober-
fläche wird abriebfest, elastisch 
und kratzunempfindlich. Gegen 
Lösungsmittel, Chemikalien zeigt 
sie keine Veränderungen im Kon-
takt mit synthetischen Kühlmitteln 
und Hydraulikölen. Zusätzlich bie-
tet Wöhr auf kundenspezifische 
Anforderungen abgestimmte 
Möglichkeiten der Oberflächen-
behandlung sowohl bei Gehäusen 
bzw. Zubehörteilen als auch bei 
Dekorfolien und Folientastaturen. 
Wir stellen aus: 
EMV-Messe in Stuttgart 
Stand C2-410

 �Richard Wöhr GmbH
www.emv-beschichtungen.
de

Bild 2: Kunststoffgehäuse  
mit leitfähiger  

Beschichtung auf  
Silberbasis

Perfekt in Farbe, Form und Funktion 

Bild 1: Kunststoffgehäuse mit leitfähiger Beschichtung auf Kupferbasis

Global Presence,
Local Supportwww.richco-int.com
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Inspiriert durch die Haptik, er-
möglicht die neue Mobilgehäuse-
Reihe BLOB vielfältige Konfigura-
tionen und Applikationen in einem 
einzigen Produktkonzept umzu-
setzen. In Anlehnung an die Prin-
zipien des „Universal Designs“ för-
dern die Gehäuseanwendungen, 
die flexibel genug sind, einer Viel-
zahl an Menschen mit unterschied-
lichen Handgrößen und Greifvo-
lumina gerecht zu werden.

Die neue Gehäuselinie BLOB 
wurde vom Hersteller OKW 
Gehäusesysteme mit einer attrak-
tiven und äußerst anspruchsvollen 
Gestaltung versehen in drei unter-
schiedlichen Designvarianten. 
Intuitiv „begreift“ der Benutzer 
die Funktion des Produktes. Das 
heißt, jeder „User“ kann auf seine 
ganz eigene und bevorzugte Art 

das Gehäuse sicher und mit mini-
malem Kraftaufwand halten, exakt 
führen und bedienen. Die Anwen-
dungsgebiete sind aufgrund des-
sen überaus vielfältig, z.B. benut-
zerorientierte Gerätschaften aller 
Art, drahtlos oder kabelgebun-
den sowie als autarke Einheiten 

- komplementär oder im Verbund.

Der technische Aufbau
Die BLOB-Gehäuse wurden 

von Haus aus zweiteilig aufge-
baut und bestehen aus jeweils 
einem Ober- und Unterteil, wel-
che bei der Montage an der Rück-
seite miteinander verschraubt 
werden. Somit befinden sich im 
zentralen Sichtbereich keine stö-
renden Schraubenköpfe für ein 
homogenes Erscheinungsbild. Ab 
Lager stehen zwei unterschied-

liche Farben, grauweiß und lava, 
aus dem hochwertigen Material 
ABS (UL 94 HB) zur Verfügung. 
Es besteht die Möglichkeit aus 
dem Standardprodukt ein indivi-
duelles Gehäuse zu modifizieren. 

Unit
Die Version Unit in den Maßen 

130 x 60 x 30 mm (L x B x H) kann 
gleichzeitig mit einer Hand gehal-
ten und bedient werden – sowohl 
mit der linken, wie auch der rech-
ten Hand.

Control
Ein Gehäuse, das mit der einen 

Hand gehalten und der anderen 
bedient werden kann. Je nach 
Lage und Definition des Anzeige- 
und Bedienfeldes ergeben sich 
unterschiedliche, sensorisch wahr-
nehmbare Greifmöglichkeiten. Die 
Abmessungen belaufen sich auf 
114 x 76 x 31 mm.

Panel
Ein Hand- und/oder Tischge-

häuse in der Größe 200 x 165 
x 36 mm, das mit zwei Händen 
gehalten oder auf eine Tischflä-
che abgelegt und bedient werden 
kann. Die beiden symmetrisch 
angeordneten Halteflächen zei-
gen dem Benutzer eine eindeu-
tige Orientierung des Produktes.

Die beiden letzteren Versionen 
verfügen jeweils über eine abge-
setzte Mulde. Dort können z.B. 
An-/Aus-Schalter oder Stand-by-
Funktionen bei Bedarf unterge-
bracht werden. Das in allen Typen 
vorhandene, vertieft liegende Bedi-
enfeld kann mit einer Folientasta-
tur bzw. Bedienelementen ausge-
rüstet werden. Hierbei wird gleich-
zeitig die endgültige Ausrichtung 
des fertigen Produktes festgelegt. 
Die Schutzart IP54 kann mit opti-
onalen Dichtungen erreicht wer-
den. In den jeweiligen Gehäuse-
Oberteilen befinden sich abge-
stimmte Schraubdome zur Plati-
nenbefestigung.

Unterschiedliche 
Stromversorgung

Eine interne Stromversorgung 
kann sowohl über Rund- wie auch 
über Knopfzellen erfolgen. Hier-
für sind spezielle Batterie-Clips 
und Knopfzellenhalter, welche 
direkt auf der Platine befestigt 
werden, standardmäßig im Zube-
hörprogramm der Gehäusereihe 
enthalten. So haben Anwender 
allen Freiraum beim mobilen Ein-
satz und für unterwegs. Doch 
auch an kabelgebundene Ein-
heiten wurde gedacht. Zur Anord-
nung einer Kabelzuführung steht 
jeweils der komplette Umfang an 
der Schattenfuge zwischen Ober- 
und Unterteil zur Verfügung. Ent-
sprechende Kabeltüllen (Zubehör) 
dienen als Knickschutz und bil-
den einen formschönen Abschluß.

Das individuelle Gehäuse
Die neue BLOB-Familie kann, 

wie auch alle anderen OKW-
Gehäusereihen, entsprechend 
den jeweiligen Kundenvorgaben 
modifiziert werden. OKW hält hier-
für vielfältige Optionen parat, wie 
z.B. spezielle Farbgebung, Rapid 
Prototyping, besondere Material
eigenschaften (Flammwidrigkeit, 
chemische Resistenz, antimikro-
bielles Material oder Biokunststoff), 
EMV-Beschichtung, individuelle 
Beschriftung und/oder Direkt-
bedruckung sowie Dekorfolien/
Folientastaturen. Des Weiteren 
ist eine große Auswahl an Ober-
flächendekoren (z.B. Metallic-/
Chrom-Effekte, Holz- und Stein-
dekore, Soft-Touch, UV-Schutzla-
ckierung, ESD-Lack) wählbar und 
es können bei Bedarf passende 
Aussparungen für Schnittstellen 
usw. schnell und kostengünstig 
eingebracht werden. 

 �Odenwälder 
Kunststoffwerke 
Gehäusesysteme GmbH  
www.okw.com

In die Hand modelliert

Je nach Anforderung stehen drei unterschiedliche
BLOB-Typen zur Auswahl
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Maximale Leistungsfähigkeit 
und Lebensdauer dank optischer 
High-tech-Glasfaser Puravis und 
hoher Temperaturbelastbarkeit 
am Lichteintritt 

Schott stellt auf der MedTec 
2013 seinen Universal-Licht-
leiter aus, der aus der umwelt-
freundlichen High-Tech-Glasfa-
ser Puravis gefertigt ist. Der Licht-
leiter ist für Anwendungen in den 
Bereichen endoskopische Dia-
gnostik und Therapie sowie ande-
ren Feldern der Medizintechnik 
entwickelt worden. 

Der neue Universal-Lichtleiter 
zeichnet sich durch die hohe Tem-
peraturbeständigkeit am Lichtein-
trittsende aus. Das Glasfaserbün-
del ist an dieser Einkoppelstelle 
heiß verschmolzen. Dadurch hält 
es Temperaturen bis 350 °C stand, 
so dass der Lichtleiter auch dau-
erhaft mit Hochleistungslichtquel-
len zum Beispiel aus Xenon ein-
gesetzt werden kann. Im Gegen-
satz dazu unterstützen herkömm-
lich verklebte Glasfaserbündel 
Temperaturen nur bis rund 150 °C. 

Neue optische Glasfasern
Die zum Einsatz kommenden 

neuen optischen Glasfasern Pura-
vis werden nach modernsten 
Schmelzverfahren umweltfreund-
lich hergestellt und sind absolut 

bleifrei. Durch den Einsatz aus-
gewählter Rohstoffe ist es Schott 
gelungen, die Transmission von 
weißem Licht um bis zu 10% 
zu steigern. Wegen der gerin-
gen Farbverschiebung selbst 
beim Gebrauch langer Lichtlei-
ter bewahren die beleuchteten 
Objekte ihre natürliche Farbe. 
Dadurch eignet sich Puravis 
besonders für medizinische 
Anwendungen wie die Endoskopie 
oder die chirurgische Mikroskopie. 

Kein Problem beim 
Desinfizieren und 
Autoklavieren

Die Glasfaser sowie die wei-
teren im Universal-Lichtleiter ver-
wendeten Materialien sind spezi-
ell auf die besonderen Anforde-
rungen beim Desinfizieren und 
Autoklavieren ausgelegt. Dadurch 
erhält der Lichtleiter eine lange 
Lebensdauer, womit nachhaltig 
laufende Betriebskosten in der 
Anwendung gesenkt werden kön-
nen. Aber auch eine Metallspirale 
im Inneren des Silikonschlauchs 
gewährleistet eine hohe mecha-
nische Stabilität und Robustheit 
und trägt somit zur langen Lebens-
dauer bei. 

Die Konstruktion des innenlie-
genden Knickschutzes führt an 
beiden Enden des Lichtleiters 

zu einer durchgehenden glatten 
Schlauchoberfläche ohne stö-
rende Kanten und Spalte. Dies 
kommt dem Wunsch der Anwen-

Connect2 Reliability  
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Proven, reliable connectors
are here

Find out how we can help you build 
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Universal-Lichtleiter für Medizintechnikanwendungen

der entgegen, den Lichtleiter in 
Praxen und Krankenhäusern ent-
sprechend den dort geltenden 
hohen hygienischen Anforde-
rungen aufzubereiten. Die Endhül-
sen des Universal-Lichtleiters sind 
mit genormten, metrischen Gewin-
den versehen. Mittels handelsüb-
lichen mechanischen Adaptern 
wird ein flexibler Einsatz an Licht-
quellen und Endoskopen einschlä-
gig bekannter Hersteller ermög-
licht. Der Schott Universal-Licht-
leiter ist in diversen Längen und 
Durchmessern erhältlich. Es wer-
den fünf verschiedene Schlauch-
farben angeboten. 

 �SCHOTT AG 
info.cpr@schott.com  
www.schott.com

Maximale 
Leistungsfähigkeit 
und Lebensdauer 
dank optischer 
HighTech-Glasfasern 
Puravis. Entwickelt 
für Anwendungen 
in den Bereichen 
endoskopische 
Diagnostik und 
Therapie sowie 
andere Felder der 
Medizintechnik.  
Foto: Schott 



14 meditronic-journal  1/2013

Komponenten

Auf der MedTec Europe prä-
sentiert ODU seine Produktviel-
falt. Das Unternehmen entwickelt 
und produziert sichere, leistungs-
fähige und hochflexible Steckver-
binderlösungen u.a. für Diagno-
sesysteme wie beispielsweise 
EKG-Geräte, Magnetresonanz-
tomographen, Endoskope, Rönt-
gen- und Ultraschallgeräte. Auch 
im Therapie- und OP-Bereich 
sind ODU-Steckverbinder z.B. 
für Herzunterstützungssysteme 
und Hochfrequenzsysteme in der 
Elektromedizin gefragt. 

Die High-Tech Push-Pull-Steck-
verbinderserien ODU MINI-SNAP, 
ODU MEDI-SNAP und ODU MINI-
SNAP PC sind dabei bestens für 
den Einsatz bei den verschie-
densten Medizinanwendungen 
geeignet. Häufig gestellte Anfor-
derungen wie z.B. Autoklavier-
barkeit, Hochspannung, Berühr-

schutz sowie hohe Steckzyklen 
zählen zu deren Schlüsseleigen-
schaften. Neben einem breiten 
Standard Produktportfolio ver-
fügt ODU zudem über jahrzehn-
telanges Know-how bei der Ent-
wicklung von applikationsspezi-
fischen Steckverbinderlösungen.

Als Systemlieferant produziert 
ODU bei Bedarf auch vollständige 
Systemlösungen - also Steckver-
binder inklusive Kabelkonfekti-
onierung - alles aus einer Hand. 

Wir stellen aus: 
MedTec 
Halle 3, Stand A44

 �ODU Steckverbindungs
systeme GmbH & Co. KG 
www.odu.de

Leistungsfähige Push-
Pull-Steckverbinder für die 
Medizintechnik 

Die Kabeldurchführungsplatte 
KEL-DPZ-KL 72 dient zur sehr 
schnellen und sicheren Einfüh-
rung von bis zu 72 nicht kon-
fektionierten Leitungen mit Lei-
tungsdurchmessern von 3,2 bis 
22 mm. Der Platzbedarf für die 
Platte ist minimal. Es ist lediglich 
ein Ausbruch von 192 x 62 mm 
erforderlich. Dort wo Leitungen 
hindurch geführt werden sollen 
reicht ein kleiner Stich in die 
Membran, anschließend wird 
die Leitung hindurch gescho-
ben. Sie wird automatisch auf 
der Vorder- und Rückseite ent-
sprechend IP65 abgedichtet und 
zugentlastet. Es können sowohl 
elektrische Leitungen als auch 
Pneumatikschläuche und Well-
schläuche eingeführt werden. 

Durch die sehr flache Bau-
form und frontal ebene Ober-
fläche der KEL-DPZ-KL werden 
Schmutzablagerungen soge-
nannte Schmutznischen verhin-
dert, die z.B. in Bereichen Medi-
zintechnik, Lebensmittel Verpa-
ckungsmaschinen oder Rein-
raumbereich ein ernstes Pro-
blem darstellen. Bedingt durch 
die hohe Packungsdichte und 
Vielzahl an Klemmbereichen 
ist die KEL-DPZ-KL  72 univer-
sell an den Klemmkästen Typ KL 
einsetzbar.

 �icotek GmbH
info@icotek.de 
www.icotek.de

Kabeldurchführung für nicht 
konfektionierte Leitungen
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Wieviele Partikel gibt ein Bedienelement an 
der HMI-Schnittstelle im alltäglichen Betrieb 
an die Umgebung ab? Diese Frage ist in den 
meisten Branchen des Maschinenbaus voll-
kommen irrelevant. Aber in der Reinraum-

technik kommt ihr entscheidende Bedeu-
tung zu, weil hier nur Komponenten zum 
Einsatz kommen dürfen, die sich durch 
geringe Partikelemissionen auszeichnen.

Dazu gehören die Befehls- und Mel-
degeräte der N-Baureihe von Schmersal. 
Das Fraunhofer Institut für Produktions-
technik und Automatisierung (IPA) hat 
diese Baureihe im Hinblick auf die Partik-
elemissionen untersucht und festgestellt, 
dass die Geräte in Reinräumen der Luft-
reinheitsklasse 1 nach ISO 14644-1 ein-
gesetzt werden können. Entsprechende 
Testberichte und Zertifikate liegen vor. 

Damit steht den Konstrukteuren, die 
Bedienpanels für Reinraum-Anwen-
dungen entwickeln, eine komplette Bau-
reihe an Befehls- und Meldegeräten zur 
Verfügung, die sich durch hohe Qualität 

und lange Lebensdauer auszeichnen. Zum 
Programm gehören u.a. Drucktaster, Wahl-
schalter, Leuchtmelder und Pilztaster. 

Da das N-Programm ursprünglich für Ein-
sätze im Nahrungsmittelmaschinenbau ent-

wickelt wurde, ist es von Grund auf hygiene-
gerecht konstruiert. Es gibt keine Toträume, 
in denen sich Schmutzreste sammeln kön-
nen, die Geometrien sind in Anlehnung an 
EN 1672-2 („Nahrungsmittelmaschinen – All-
gemeine Gestaltungsleitsätze – Hygienean-
forderungen“) reinigungsfreundlich, und dank 
Schutzart IP69K können die Befehls- und 
Meldegeräte auch mit dem Hochdruckreini-
ger gereinigt werden. 

Mit diesem Eigenschaftsprofil eignet sich die 
Baureihe auch in hygienesensiblen Bereichen 
bis GMP-Klasse C. Dies hat das Fraunhofer 
IPA ebenfalls festgestellt. Durch die Einord-
nung in Luftreinheitsklasse 1 erweitert sich 
der Einsatzbereich der N-Baureihe nicht nur 
um die Halbleiterfertigung sondern auch in 
der Luft- und Raumfahrttechnik, in der Laser-
technik und der Mikrosystemtechnik sowie bei 
der Fertigung optischer Systeme.

 �K.A. Schmersal GmbH & Co. KG
info@schmersal.com 
www.schmersal.com

Befehls- und Meldegeräte für Reinraum-Anwendungen

Clippard führt eine neue Serie von Elek-
tronik-Ventilen für Anwendungen in der Ana-
lytik ein. Erhältlich als 2/2- oder 3/2-Wege-

Version, normal geschlossen oder normal 
geöffnet, sind die Ventile für den spezi-
fischen Bedarf der analytischen Industrie 

und für alle Bereiche, bei denen Sauberkeit 
besonders wichtig ist, konzipiert.

Die “A-E”-Serie für Pneumatik-Ventile 
nutzt ein einzigartiges patentiertes Ventil-
system, das durchgehend in vielen Bran-
chen verwendet und erprobt wurde. Mit 
einem geringen Stromverbrauch von nur 
0,67  Watt, einer Reaktionszeit von 5 bis 
10  Millisekunden und Spannungen von 6, 
12 oder 24 VDC, bieten diese neuen Ven-
tile unbegrenzte Flexibilität im Design. Spe-
zielle Materialien, Fertigungs- und Montage-
prozesse machen dieses Ventil für Anwen-
dungen, bei denen interne Sauberkeit und 
eine lange Lebensdauer unerlässlich sind 
perfekt geeignet.

Umfassende Details zur neuen Baureihe 
stehen unter www.clippard.com/analytical 
zur Verfügung.

 �Clippard Europe S.A.
www.clippard.com/analytical

Neue Elektronik-Ventile für die Analytik
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Innovativer  
IEC-Steckverbinder

Die Firma Scolmore bietet einen 
neuen IEC-Lock C13 Kaltgeräte-
steckverbinder mit einem paten-
tierten, innovativen und selbst 
verriegelnden IEC-Steckverbin-
dersystem. 

IEC-Lock wird in Deutschland 
von der Firma Engelking Elektronik 
vertrieben und passt in alle han-
delsüblichen IEC-Eingänge C14. 
Die Technik besticht durch ein-
fache Handhabung und Kompati-
bilität: wenn der IEC-Lock Steck-
verbinder in den Eingang gesteckt 
wird, verriegelt er automatisch 
und kann nur durch zurückziehen 
des roten Verriegelungszapfens 
gelöst werden. Ein unbeabsich-
tigte Trennung der Stromzufüh-
rung wird somit verhindert. IEC-
Lock ist zudem ideal für vibrati-
onsgefährdete Geräte, wo han-

delsübliche Kaltgerätesteckver-
binder zu einer unbeabsichtigten 
Trennung führen könnten. 

Die Steckverbinder werden 
gebündelt geliefert um Knicke in 
den Kabeln zu verhindern und eine 
einfache Installation zu ermögli-
chen. Standardversionen sind mit 
GB-Stecker, US-Stecker rechts-
abgewinkeltem Schukostecker, 
Kaltgerätestecker  C14 oder mit 
abgemantelten und abisolierten 
Andern erhältlich. Die Standardka-
bellängen betragen 2 und 3 Meter 
und sind in den Farben schwarz, 
orange, blau, grau und weiß ver-
fügbar. Kundenspezifische Versi-
onen sind auf Anfrage ebenfalls 
lieferbar. 

Typische Anwendungsberiche 
sind Datentechnik, Rundfunk, 
Motorsport sowie die Medizin-
technik und alle Bereiche wo 
eine ununterbrochene Stromzu-
fuhr unerlässlich ist.

Selbst verriegelnde 
Gerätesteckdose

Die neue IEC-Lock BTSC13L/1 
Gerätesteckdose der Firma Scol-
more ist ein patentiertes, innova-
tives und revolutionäres selbst 
verriegelndes IEC-Steckverbin-
dersystem.

IEC-Lock wird in Deutschland 
von der Firma Engelking Elektro-
nik vertrieben und passt zu allen 
handelsüblichen IEC-Steckern. 

Die innovative Technik besticht 
durch einfache Handhabung und 
Kompatibilität, wird ein Stecker in 
die IEC-Lock Gerätesteckdose 
gesteckt, verriegelt diese automa-
tisch. Der Stecker kann nur durch 
Drücken des roten Verriegelungs-
zapfens gelöst werden. So wird 
ein unbeabsichtigte Trennung der 
Stromzuführung bei Elektrogerä-
ten verhindert.

IEC-Lock ist zudem ideal für 
vibrationsgefährdete Geräte, wo 
handelsübliche Kaltgerätesteck-
verbinder zu einer unbeabsich-
tigten Trennung führen könnten. 
Dies ist besonders wichtig in 
Anwendungen die eine ununter-
brochene Stromzufuhr fordern.

 �Engelking Elektronik GmbH
info@engelking.de 
www.engelking.de

Sicher verbunden

VSSOP PhotoMOS 
reduziert den 
Platzbedarf  
weiter

Die neuen VSSOP Photo-
MOS von Panasonic reduzie-
ren den Platzbedarf auf der Lei-
terplatte um weitere 29% auf 
lediglich 4,6  mm2 (verglichen 
mit der bisher kleinsten Bau-
form SON).

Der vertikale Aufbau der 
neuen Gehäuseform ermöglicht 
die äußerst geringen Grund-
maße von nur 2,2 x 2,1  mm 
bei einer Höhe von 2,9 mm und 
folgt so dem Trend zu immer 
kompakteren Bauformen. Vor 
allem die Zielapplikationen im 
Bereich der Messtechnik for-
dern zum Schalten von hohen 
Frequenzen eine möglichst 
geringe Ausgangskapazität C 
am offenen Kontakt bei gleich-

zeitig niedrigem Übergangs-
widerstand  R bei geschlos-
senem Kontakt. Dies ist durch 
eine Optimierung des Kapazi-
täts- und des Widerstandsan-
teils der Transistoren möglich. 

Typische Einsatzgebiete lie-
gen u.a. im Bereich der IC- 
& Board-Tester, in der Medi-
zintechnik und im Multipoint-
Recording.

 �Panasonic Electric Works 
Europe AG 
www.panasonic-electric-
works.com
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Premo-Flex-Baureihe ergänzt
MC Technologies meldet, dass die flexiblen 

Flachkabel (FFC) und geätzten Polyimid-Ver-
bindungskabel aus der Molex Premo-Flex-
Baureihe jetzt durch zwei neue Ausführungen 
ergänzt wurden. Die beiden neuen Produkte 
ermöglichen hoch flexible und haltbare Leiter-
plattenverbindungen für medizinische Geräte. 

Molex bietet jetzt ein ultradünnes und hoch-
flexibles 0,12 mm dickes Kabel an. Die kom-
plette Baureihe steht mit Rastern von 0,50, 
1,00 und 1,25 mm, mit 4 bis 60 Schaltkrei-
sen und in Standardkabellängen von 30 bis 
305  mm zur Verfügung. Molex kann auch 
anwendungsspezifische FFC-Verbindungs-
kabel mit Längen über 305 mm liefern. Alle 
FFC-Verbindungskabel können an FFC-
Steckverbinder der Typen ZIF (Zero Inser-
tion Force) und non-ZIF bzw. an Stecker mit 
niedriger Steckkraft angeschlossen werden 
und eignen sich hervorragend für komplexe 

Board-to-Board-Verbindungen in platzkri-
tischen Anwendungen.  Die Premo-Flex-Poly-
imid-Verbindungskabel zeichnen sich durch 
geätzte Kupferschaltkreise aus. Damit kön-
nen die engen Toleranzen erreicht werden, die 
für verlässliche Verbindungen bei Mikromini-
atursteckern mit Rastermaßen von 0,30 mm 
und darunter erforderlich sind. Bei Anschluss 
an die Easy-On- und BackFlip-FPC-Steck-
verbinder von Molex mit einem Raster von 
0,30 mm erfüllt die Lösung auch die Anfor-
derungen von Entwicklern, die einen Dual-
kontakt-ZIF-Anschluss suchen, der ihnen die 
Möglichkeit bietet, das gleiche PCB-Muster 
auf nebeneinander liegenden, parallelen Lei-
terplatten zu verwenden. Außerdem wird so 
die Nutzung der Leiterplattenfläche speziell 
bei kompakten Anwendungen wie Digitalka-
meras oder tragbaren medizinischen Gerä-
ten optimiert.  

Serie 770 NCC – 
Not Connected Closed

Die neue Steckverbindung von Binder wird 
unter der Serie 770 NCC – Not Connected 
Closed geführt (Vertrieb: MC Technologies 
GmbH). Wie das Wortspiel andeutet, ist die 
Schnittstelle im ungesteckten Zustand ver-
schlossen. Die Besonderheit liegt im Verbor-
genen: Auf den ersten Blick ist nicht zu erken-
nen, dass es sich um eine elektrische Steck-
verbindung handelt, da die typischen Kontak-
telemente des Flanschteils durch einen gefe-
derten Deckel, welcher innerhalb des Stec-
kers angebracht ist, verdeckt werden. Die-
ser Deckel schließt den Kontaktbereich ab 

und schützt ihn gegen Eindringen von Was-
ser, Schmutz und Fremdkörpern. Ein wei-
terer wichtiger Aspekt sind die Kontaktele-
mente, die durch diese Verschlusstechnik 
berührungssicher verschlossen und damit 
auch gegen Manipulation geschützt sind. Die 
Serie 770 NCC bietet durch dieses neue Ver-
schluss-System dort, wo wasserdichte Steck-
verbinder benötigt werden, ein weit größeres 
Potential als bisherige Systeme und das ohne 
zusätzliche Kosten für Komponenten und Mon-
tagearbeiten. Der Einsatzbereich ist vielfäl-
tig und Branchen übergreifend, bietet sich 
aber auf Grund seiner „dichten“ Eigenschaf-
ten vor allem in der Medizin- und Messtech-
nik an. Die Steckverbinder sind ab sofort bei 
MC Technologies erhältlich. 

 �MC Technologies GmbH 
info@mc-technologies.net  
www.mc-technologies.net 

Mit der hohen Systemintegration in der 
Elektronik steigen die Temperaturanfor-
derungen an elektronischen Baugruppen 
stetig. Gefragt sind Gerätestecker und Fil-
ter, die in heißen Umgebungen nicht über-
hitzen. Hier schließt der brandneue C22F-
Steckerfilter eine Lücke. Die neue Filterse-
rie C22F kombiniert einen IEC-C22-Heiß-
gerätestecker mit einem hochwertigen Netz-
filter, welcher für Nennströme bis 16 A bei 
75 °C und 20 A bei 65 °C Umgebungstem-
peratur geeignet ist. Obwohl die Nenntem-
peratur gegenüber vergleichbaren Stecker-
filtern erheblich höher und damit einzigartig 
ist, bleiben die Dimensionen kompakt. Der 
breite Metallflansch kontaktiert die Gehäu-
seoberfläche großflächig und ermöglicht so 

eine optimale Filter- und Schirmwirkung. Wei-
ter integriert das Gerätestecker-Kombiele-

ment den EMV-Filter direkt am Netzeingang. 
Dies wirkt sich optimal auf die elektroma-
gnetische Verträglichkeit aus. Die Verdrah-
tung erfolgt über Steck- oder Lötanschlüsse. 

Die Serie C22F ist als Standard- oder 
Medizin-Ausführung erhältlich und findet 
Einsatz in Geräten, die in erhöhter Umge-
bungstemperatur oder mit hohen Strömen 
arbeiten. Dazu gehören beispielsweise IT-
Systeme, Telekommunikationsanlagen, Heiz-
geräte oder Heizsysteme. 

 �SCHURTER AG 
contact@schurter.ch  
www.schurter.com 

Kompaktes Gerätestecker-Netzfilter für hohe Umgebungstemperaturen 

Hochwertige Verbindungen für die 
Medizintechnik
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Das Auge im Fokus 
Durch Entfernen von Hornhautgewebe mit 

Hilfe von Laserstrahlen wird die Hornhaut-
krümmung in der Sehachse so modelliert, 
dass die resultierende Brechkraft der Horn-
haut wieder zur Länge des Augapfels passt. 
Piezogetriebene Kippspiegelsysteme bieten 
zur Steuerung des Laserstrahls nicht nur die 
erforderliche Genauigkeit, sondern auch hohe 
Beschleunigungen und eine große dynamische 
Bandbreite. Sie sind kompakt und lassen sich 
auch bei kleinen Platzverhältnissen in über-
geordnete Systeme integrieren. Sie ermög-
lichen einen optischen Ablenkbereich bis zu 
120 mrad, extrem schnelles Ansprechverhal-
ten (10 ms bis 1 ms mit Spiegel) sowie Auflö-
sungen bis in den Nano-Radianbereich. Trei-
bende Kraft dieser ein-, zwei- oder dreiach-
sigen Systeme sind Piezoaktoren.

Bei Kippspiegelsystemen mit mehreren 
Bewegungsachsen sind die Piezoantriebe 
in parallelkinematischen Positioniersyste-
men eingesetzt. Gegenüber seriellen Syste-
men gibt es nur eine bewegte Plattform mit 
gemeinsamem Drehpunkt. Integrierte hoch-
auflösende Positionssensoren gewährleisten 
Linearitätswerte von besser als 0,25 % über 
den vollen Stellbereich und eine Wiederhol-
genauigkeit von 5 µrad.

PICMA-Chip-Aktor in größerer 
Abmessung

PI Ceramic fertigt PICMA-Chip-Aktoren in 
der Abmessung 10 x 10 x 2 mm. Die ultra-

kompakten Piezoaktoren erzielen Kräfte bis 
2.000 N bei einer Auslenkung von 2,2 µm.

Die Chip-Aktoren ergänzen die Serie der 
Miniatur-Piezoaktoren, die in den Größen 2 x 
2 x 2 mm, 3 x 3 x 2 mm und 5 x 5 x 2 mm ver-
fügbar sind. Sie werden in Multilayer-Techno-
logie hergestellt und sind vollkeramisch isoliert. 

100 mm PTFE-isolierte Anschlusslitzen sind 
bereits am Aktor montiert. Die Miniatur-Piezo-
aktoren zeichnen sich durch eine Ansprechzeit 
von wenigen Mikrosekunden und eine Auflö-
sung im Subnanometer-Bereich aus. Sie sind 
ideal für den dynamischen Betrieb und eig-
nen sich für den Einsatz in Mikrodosierung, 
LifeScience, Lasertuning oder adaptiver Optik.

Auf Anfrage können PICMA-Chip-Aktoren 
auch mit vollkeramisch isolierter Innenboh-
rung oder mit überschliffenen Keramikend-
flächen gefertigt werden.

PiezoMove-Linearaktor für den 
Open-Loop-Betrieb 

Der Linearaktor erreicht einen Stellweg von 
300 µm und ist ausschließlich für den Open-
Loop-Betrieb konzipiert. Betriebsfrequenzen 
von bis zu 200 Hz über den gesamten Stell-
weg und der kompakte Bauraum von 19,5 x 
13 x 4,1 mm machen ihn ideal für die Dosie-
rung kleinster Flüssigkeitsmengen in Mikro-
pumpen und Mikroventilen. Die gezielte Aus-
richtung auf eine kostenoptimierte Herstel-
lung in großen Stückzahlen spricht ebenfalls 
für den Einsatz des PiezoMove-Linearaktors 
bei OEM-Anwendungen in der Medizintechnik.

Treibende Kraft der Hebelaktoren Typ P-604 
sind PICMA Multilayer-Piezoaktoren. Sie sind 
vollkeramisch ummantelt und dadurch äußerst 
robust und langlebig.
Wir stellen aus: 
MedTec 
Halle 1, Stand 46

 �Physik Instrumente (PI)
www.pi.ws

Präzise Laserstrahlsteuerung 
und neue Aktoren

Kompakter Piezo-Kippspiegel mit 
zwei orthogonalen Achsen und 
100 mrad optischem Ablenkwinkel bei 
0,0005 mrad Auflösung; Länge 38 mm.

PILine Mikropositioniertisch 
mit Linearencoder zur direkten 
Positionsauswertung.

Der preisgünstige und kompakte 
Hebelaktor P-604 ergänzt das Portfolio 
der PiezoMove-Serie von Physik 
Instrumente (PI). 

Ultrakompakte 
PICMA-Chip-
Aktoren von  
2 x 2 x 2 mm bis 
zu 10 x 10 x 2 mm.  
( Bild: PI)
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Mit seinen hochleistungsfä-
higen Push-Pull-Steckverbindern 
und Kabelkonfektions-Services 
unterstützt Fischer Connectors 
die Hersteller von Medizintech-
nik weltweit bei der Einhaltung 
strenger Qualitätsvorgaben. Ob 
gebrauchsfertige oder maßge-
schneiderte Lösungen: Fischer 

Connectors ermöglicht den prak-
tischen Einsatz modernster Tech-
nologie und präsentiert auf der 
MedTec sein breites Sortiment an 
hochleistungsfähigen Push-Pull-
Steckverbindern. Medizinisches 
Fachpersonal ist auf besonders 
zuverlässige Komponenten bei 
wiederverwendbaren Geräten und 

Einmalartikeln angewiesen. Die 
Qualität der verwendeten Kom-
ponenten ist die Grundlage, um 
ein zuverlässiges Arbeiten lebens-
rettender Geräte zu gewährlei-
sten. In Kombination mit einem 
umfassenden Kundendienst er-
möglicht das Unternehmen sei-
nen Partnern und deren Kunden 
den Einsatz modernster Techno-
logien in der Praxis. 

Die Produktpalette von Fischer 
Connectors umfasst unter ande-
rem die topaktuelle Fischer Fiber-
Optic Serie, die eine erstklassige 
und zuverlässige optische Perfor-
mance gewährleistet und für alle 
Messgeräte ein Plus an Präzision 
ermöglicht. Die hervorragende 
Dichtigkeit und der Schrägschliff 
der Fischer FiberOptic-Steckver-
binder, der eine extrem niedrige 
Rückflußdämpfung gewährleistet, 
stellen insbesondere bei medizi-
nischen Geräten zwei wesent-

liche Vorteile dar. Die innovative 
Fischer MiniMax-Serie bietet 
eine extrem kompakte, vorkon-
fektionierte Lösung mit zwanzig 
Signal- und vier Leistungskontak-
ten, sodass mehr Verbindungen 
auf kleinstem Raum unterbracht 
werden können. Die innovativen 
Lösungen von Fischer Connec-
tors umfassen darüber hinaus die 
Fischer Ultimate Original Serie mit 
robusten, ultraleichten und steri-
lisierbaren Designs, die Fischer-
Core-Serie, die Fischer AluLite-
Serie und die L.U.C. Einwegste-
cker-Serie. 

Wir stellen aus: 
MedTec, Halle 3, Stand 3C49

 �Fischer Connectors
www.fischerconnectors.
com

Steckverbinder und Kabelkonfektionslösungen 
für den medizinischen Anwendungsbereich

www.knf.de

MEMBRANPUMPEN-
TECHNOLOGIE VOM FEINSTEN

KNF Neuberger GmbH
Alter Weg 3 I D 79112 Freiburg I Tel. 07664/5909-0 I Fax -99 I E-Mail: info@knf.de

26. - 28. Februar 2013

Halle 1  Stand J 74

� Ob für Gase, Dämpfe 
oder Flüssig  keiten – 
KNF Neuber ger bietet 
ein breites Ange bot an 
Pumpen und Sys temen. 

� Für unver fälschtes För -
dern, Dosie ren, Kom  pri   -
mieren und Evaku ieren. 

� Als OEM- oder tragbare 
Aus füh rungen. 

� Mit einem variablen 
Produkt profil für kunden- 
spezifische Lösungen.

Für anspruchsvolle
Anwendungen z.B. 
in den Bereichen:

� Medizintechnik
� Analysetechnik
� Verfahrenstechnik
� Lebensmittel-

technik 
� Labortechnik
� Reprotechnik
� Energietechnik
� Forschung

KNF image 13 91x132 4c_M_d_005_KNF image  21.01.13  08:54  Seite 1

AMS Technologies stellt 
eine 200  kHz Lichtquelle mit 
schneller Wellenlängenände-
rung (sog. Swept Source) für 
die OCT-Bildgebung vor, wel-
che die Belastung des Pati-
enten bei der diagnostischen 
Bildgebung verringert. Die 
neu entwickelte Lichtquelle 
verwendet einen optischen 
Hochgeschwindigkeits-Deflek-
tor, basierend auf einem KTN-

Kristall (KTa1-xNbxO3). Grund-
lage dieser Lichtquelle ist die 
Technologie der sehr schnel-
len Variierung der Wellenlänge, 
welche von NTT für Telecom-
Anwendungen entwickelt wurde. 
Es handelt sich um die am 
schnellsten scannende, kom-
merziell verfügbare Swept-
Source. Die emittierte Wellen-
länge liegt bei ca. 1300 nm, wel-
che für OCT-basierte Untersu-
chungen von Herzkranzarterien 
eingesetzt wird. 

 �AMS Technologies
www.amstechnologies.
com

Neue Lasertechnologie verringert die 
Belastung des Patienten
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Analog Devices präsentiert ein 
hochintegriertes Analog-Front-
End (AFE) für digitale Röntgen-
systeme. Der Baustein erzielt 
laut Hersteller das branchenweit 
geringste Rauschen in verschie-
denen Leistungsstufen und bringt 
es auf die höchste Bildqualität. 
Das 256-kanalige ‚Digital X-Ray 
AFE‘ ADAS1256 enthält als erste 
Single-Chip-Lösung der Indus-
trie die gesamte Signalverarbei-
tungs-Kette für die Charge-to-
Digital-Umwandlung, bestehend 
aus rauscharmen programmier-
baren Ladungsverstärkern, Cor-
related Double-Sampling-Schal-
tungen und 16-bit-A/D-Wand-
lern. Mit einer Rauschzahl, die 
der Ladung von 560 Elektronen 
entspricht (bei einem Messbe-
reich von 2 pC), ermöglicht der 
ADAS1256 das Anfertigen hoch-
auflösender digitaler Röntgen-
aufnahmen, kombiniert mit einer 
reduzierten Strahlenbelastung für 
die Patienten. Er unterstützt meh-
rere Leistungsstufen von 1 mW/
Kanal bis 3 mW/Kanal und kann 
daher für unterschiedliche Ausfüh-
rungsformen digitaler Röntgenge-

räte verwendet werden – von por-
tablen Radiologie- und Mammo-
grafie-Lösungen über die Hoch-
geschwindigkeits-Fluoroskopie 
bis hin zu kardialen Bildgebung. 

Der ADAS1256 ist ein Ana-
log Front End mit simultaner 
Abtastung, großem Dynamikbe-
reich und geringer Leistungsauf-
nahme, das die komplette Signal-
verarbeitungskette für die Charge-
to-Digital-Umwandlung enthält. 
Seine 256 rauscharmen Inte-
gratoren, Tiefpassfilter und Cor-
related Double-Sampling-Stu-
fen werden auf einen schnellen 
16bit-A/D-Wandler gemultiplext. 
Die umgewandelten Ergebnisse 
aller Kanäle werden über ein ein-
ziges selbstgetaktetes, serielles 
LVDS-Interface (Low-Voltage Dif-
ferential Signaling) ausgegeben. 

Programmieren lässt sich der 
ADAS1256 über ein SPI-kompa-
tibles, serielles Daisy-Chain-Inter-
face. Das Produkt wird auf einem 
System-on-Flex-Package (SOF) 
mit hoher Packungsdichte gelie-
fert und lässt sich direkt auf einem 
digitalen Röntgen-Panel montie-
ren. Der ADAS1256 ist kompatibel 
zu den Low-Dropout-Linearreglern 
ADP7104 und ADP1708, dem syn-
chronen DC-DC-Abwärtswandler 
ADP1828, der Spannungsreferenz 
ADR444, dem LVDS/CMOS Fan-
out Buffer ADCLK846 und dem 
digitalen MEMS-Beschleunigungs-
sensor ADXL345. 

 �Analog Devices GmbH 
www.analag.com/cic

Richco entwickelt, fertigt und 
vertreibt seit 1954 innovative 
Befestigungs- & Verbindungslö-
sungen aus Kunststoff, Gummi 
und Metall zur Befestigung elek-
tronischer Komponenten in medi-
zinischen Geräten. 

Das Produktsortiment umfasst 
eine Vielfalt an Kabelbefesti-
gungen, Kabelführungen sowie 
Abstandshaltern. Darüber hinaus 
bietet Richco eine große Aus-
wahl an Spreiznieten, Abdeck-
kappen, EMV-Artikeln und Fibre-
Optic-Artikeln. Die Produkte 

werden aus unterschiedlichen 
thermoplastischen Kunststoffen, 
wie Polyamid (PA), Polypropy-
len (PP), Acetal (POM), Poly-
karbonat (PC), und thermopla-
stischen Elastomeren, wie Sili-
kon und CR, gefertigt. 

Aufgrund des technischen 
Fortschritts, der zunehmenden 
Miniaturisierung und der immer 
spezielleren Kundenwünsche, 
steigt der Bedarf an adäquaten 
Befestigungs- & Verbindungs-
lösungen stetig an. Aus die-
sem Grund entwickelt Richco 

ständig neue innovative Pro-
duktlösungen, welche den Kun-
den einen zusätzlichen Mehr-
wert (Prozesskostenoptimie-
rung, Materialeinsatzreduzie-
rung und Montagezeitminimie-
rung) verschaffen.

 �Richco Plastic
Deutschland GmbH 
vertrieb@richco-plastic.de 
www.richco-int.com

Verbindungs- und Befestigungslösungen für die Medizintechnik

Federnder Abstandshalter RichTec – Kundenlösungen Verschiedene Farben & 
Materialien

256-Kanaliges 16-bit Analog-Front-End für digitale 
Röntgensysteme
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Die Marke Friwo M20Ex/ M52Ex Lithium-
Mangandioxid-Zellen (LiMnO2) der Firma 
Saft wurden entwickelt um laut Hersteller 
einzigartige, weltweit führende, leistungs-
starke und eigensichere Produkte in der 
Baugröße  D und C anzubieten, welche 
u.a. für industrielle Hochleistungs-Applika-
tionen in explosionsgefährdeten Bereichen 
bestimmt sind. 

Die Friwo M20Ex ist aufgrund des 
hohen Eigensicherheitsstandards gemäß 
EN 60079-11:2012 und der sehr geringen 
magnetischen Gesamtsignatur (Gehäuse 
und Endkappen aus Edelstahl) für den 
Einsatz in der Medizintechnik hervorra-
gend geeignet. Eine mögliche Anwendung 
befindet sich beispielsweise im Umfeld von 
Kernspintomographen.

Mit einer T4-Temperaturklassen-Einstu-
fung bei einer Prüftemperatur von +70 °C, 
einer Nennkapazität von 12,4 Ah (bei 20 °C 
und einem Dauerstrom von 150 mA) und 
einer Pulsstrombelastbarkeit bis zu 8 A hat 
die Friwo M20Ex-Zelle ihre Position als eine 
eigensichere primäre Lithiumzelle mit hoher 
Leistungsfähigkeit bewiesen. Außerdem 
überzeugen beide Friwo Ex-Typen durch 

eine sehr geringe Selbstentladungsrate von 
weniger als 1% pro Lagerungsjahr bei 20 °C 
und können in einem weiten Temperaturbe-
reich von -40 bis zu +70 °C eingesetzt wer-
den. Genau wie die Friwo M20Ex wurde die 

M52Ex unter Einhaltung der EN 60079-11 
Norm entwickelt (Explosionsfähige Atmo-
sphäre, Teil 11, Geräteschutz durch Eigen-
sicherheit „i“). Die neue C-Größe hat eine 
Nennkapazität von 5,6 Ah (bei 20 °C und 
einem Dauerstrom von 60 mA) und kann 
mit Strompulsen bis 4 A belastet werden. 
Die Friwo M52Ex-Zelle basiert auf einer 
gewickelten Elektrodenkonstruktion für 
hohe Pulsstrombelastungen. Gehäuse 
und Endkappen bestehen aus Edelstahl, 
wodurch die Zelle eine sehr geringe magne-
tische Signatur aufweist. Eine hermetisch 
verschlossene Glas-Metall-Durchführung, 
Laserschweißung sowie ein Sicherheitsven-
til im Zellenboden sorgen für lange Haltbar-
keit und hohe Sicherheit auch unter extre-
men Bedingungen. Beide Friwo Ex-Batte-
rietypen werden in Deutschland gefertigt.

 �Saft Batterien GmbH
Friemann & Wolf Batterietechnik 
GmbH 
www.friwo-batterien.de

Zwei Modelle – M20Ex/ M52Ex – höchste Leistung  
für eigensichere Zellen mit geringer magnetischer Signatur

Magic Power Technology stellt 
eine neue Serie von Netzteilen für 
die Medizintechnik vor. 

Die Baureihe MPM-S100 
umfasst Geräte mit bis zu 115 W 
Ausgangsleistung. Durch die 
Schutzklasse  II mit optionalem 
Erdanschluß bieten sich die 
Geräte auch für Anwendungen 
im Homecarebereich (IEC 60601-
1-11) an. Durch entsprechend 
niedrige Ausgangsableitströme 
können auch Anwendungen der 
Klasse BF entsprechend betrie-
ben werden. Die Geräte folgen 
den Anforderungen der EN/CB/
UL60601 3rd edition und wurden 

mit und ohne Erdanschluß kon-
form zur IEC60601-1-2 (EMV) 
geprüft. Der Wirkungsgrad von 
größer 90%, sowie eine Standby 
Leistung kleiner 0,5  W runden 
diese Geräte entsprechend ab. 

Für größere Leistungen stehen 
die Serien MPM-G200 mit 200 W 
und die MPM-U300 Baureihe mit 
bis zu 720 W zur Verfügung.

 �Magic Power Technology 
GmbH 
www.mgpower.de

Zwei mal vier Zoll und 115 W Medizinstromversorgung 
in Schutzklasse II
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Emerson Network Power stellt 
mit dem LCM600Q ein 600-Watt-
Power-Supply vor, das die hohen 
Standards des Unternehmens in 
Bezug auf Qualität und Zuverläs-
sigkeit erfüllt. Deutlich wird das an 
der MTBF von mehr als 500.000 
Betriebsstunden unter normalen 
Betriebsbedingungen. Aufgrund 
umfangreicher Zertifizierungen 
empfiehlt sich der LCM600Q 
für den Einsatz in einem breiten 

Spektrum verschiedener Anwen-
dungen von der Industrieelektronik 
über die Medizintechnik bis hin zu 
Digital Signage.

Einstellbare 
Ausgangsleistung

Der LCM600Q bietet eine ein-
stellbare Ausgangsleistung von 
600 Watt bei 24 V und 25 A. Die 
Leistungsdichte beträgt beacht-
liche 7,41 Watt pro Kubikzoll (0,45 

Watt pro Kubikzentimeter). 
Das Gerät hat einen hervor-
ragenden Wirkungsgrad von 
rund 88% bei Volllast. Intel-
ligent gesteuerte Lüfter sor-
gen für maximale Zuverläs-
sigkeit und einen exzellenten 
Wirkungsgrad. 

Optimale Wartbarkeit
Der Power-Supply akzep-

tiert Eingangsspannungen in 
einem breiten Bereich von 85 
bis 264 VAC. Das Gerät ist 
leerlauffest. Seine aktive Lei-
stungsfaktor-Korrektur redu-

ziert die harmonischen Verzer-
rungen des Eingangsstroms auf 
ein Minimum, wie sein Leistungs-
faktor von 0,99 (typ) beweist. Der 
aktive Eingangsstrombegrenzer 
setzt bei 25 A ein; zudem ist das 
Gerät gegen Überspannungen 
bis zu 145% des Nennwerts 
geschützt. Für Anwendungen, 
in denen möglichst geringe Aus-
fallzeiten und optimale Wartbar-
keit wichtig sind, lässt es sich mit 

einem 5-Volt-Hilfsausgang für die 
Standby-Schaltungen bestücken. 

Besonders weiter 
Betriebstemperatur
bereich

Mit seinem besonders weiten 
Betriebstemperaturbereich von 

-40 bis plus 70 °C lässt sich das 
Stromversorgungsgerät auch in 
rauen Umgebungen einsetzen. 
Das Gerät ist zertifiziert gemäß 
UL (60950-1, 508/1598/1433 
und 60601-1); CSA (60950-1); 
VDE (60950-1 und 60601-1) und 
China (CCC); zudem verfügt es 
über eine internationale Zertifi-
zierung gemäß CB Scheme der 
IECEE. Das LCM600 erfüllt die 
Standards gemäß EMI Class B 
und EN61000 für leitungsgebun-
dene Störungen sowie die RoHS-
Direktive. 

 �FORTEC Elektronik AG
emerson@fortecag.de 
www.fortecag.de

Preisgünstige Stromversorgung mit Sicherheits-Zulassungen 
für Industrie- und Medizintechnik

MTM Power bietet in sei-
nem umfangreichen Programm 
an Stromversorgungen AC/
DC-Schaltnetzteile der Serie 
CPAmed350 für medizintech-
nische Applikationen an. Die 
Open-Frame-Geräte entspre-
chen den Normen EN  60 601 
und UL 60 601.

Mit einer hohen Packungs-
dichte und kleinen Abmessungen 
von 165,0 x 101,6 x 38,6  mm 
ermöglichen sie dem Anwen-
der effiziente, kostensparende 
Lösungen unterschiedlichster 
Stromversorgungsaufgaben im 
mittleren Leistungsbereich. Die 
Serie CPAmed350 mit einer Aus-
gangsleistung von 300  W bis 

350 W steht in den Single-Aus-
gangsspannungen von 5, 12, 15, 
24 und 48 VDC und einem Wir-
kungsgrad von bis zu 93% zur 

Verfügung. Die Ausgangsspan-
nung der CPAmed350 Geräte 
ist kurzschluss- und leerlauf-
fest sowie mit einem Überspan-

nungsschutz ausgestattet. Die 
standardmäßigen Version für 
die direkte Leiterplattenmon-
tage verfügt über eine aktive 
PFC-Funktion entsprechend 
EN 61 000-3-2 Klasse D. Der 
AC-Eingang von 90…264 VAC 
deckt alle weltweit vorhandenen 
Eingangsspannungen ab.

Neben der 350-W-Gerätefa-
milie steht die Serie CPAmed 
auch mit Ausgangsleistungen 
von 20 W, 40 W, 60 W und 100 W 
und zur Verfügung.

 �MTM Power GmbH
www.mtm-power.com

Serie für Anwendungen in der Medizintechnik absolut qualifiziert
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Mit dem neuen BEO-2500M 
von Bicker Elektronik bekommt 
die erfolgreiche BEO-Netzteilserie 
Verstärkung im Leistungsbereich 
bis 250 Watt. Die acht verschie-
denen Varianten des BEO-2500M 
sind mit präzise geregelten DC-

Ausgangsspannungen von +12 V 
bis +48 V erhältlich und erreichen 
einen typischen Wirkungsgrad von 
bis zu 85%. Die hochwertig auf-
gebauten Schaltnetzteile arbeiten 
in einem Umgebungstempera-
turbereich von 0 bis +60 °C (ab 
40 °C mit Derating). Hierbei kön-
nen 200 Watt Dauerleistung ohne 
aktive Kühlung abgerufen werden, 
mit forcierter Lüfterkühlung sogar 

250 Watt.Das BEO-2500M zeich-
net sich zudem durch seine hohe 
Leistungsdichte aus. Das sehr 
kompakte Netzteildesign findet 
Platz auf einer Grundfläche von 
nur 3“ x 5“ (76,2 x 127 mm) bei 
einer Bauhöhe von 35,3 mm. Für 
den internationalen Einsatz in 
der Medizintechnik ist das platz-
sparende Netzteil bestens aus-
gestattet. Es verfügt über einen 
Weitbereichseingang von 90 bis 
264  VAC mit aktiver Leistungs-
faktorkorrektur (PFC), sowie über 
die internationalen Sicherheitszu-
lassungen für medizinische elek-
trische Geräte EN60601-1 3rd Edi-
tion und CSA60601-1 3rd Edition. 
Besonders vorteilhaft beim Ein-
satz in medizinischen Geräten ist 
der geringe Erdableitstrom von 
max. 0,22 mA (264 VAC/ 60 Hz) 
des BEO-2500M. Die hohe Güte 
der verwendeten Bauteile und 
das ausgereifte Schaltungsde-
sign sorgen für maximale Zuver-
lässigkeit im 24/7-Dauerbetrieb. 

Eine MTBF von mehr als 100.000 
Std. (nach MIL-HDBK-217F bei 
+25 °C) unterstreicht den hohen 
Qualitäts- und Sicherheitsstan-
dard des BEO-2500M. Für zusätz-
liche Betriebssicherheit sorgen 
die standardmäßig integrierten 
Schutzfunktionen: Kurzschluss-, 
Überspannungs- und Überlast-
schutz, jeweils mit Abschaltung 
und automatischem Wiederanlauf 
und ein Übertemperatur-Schutz 
mit Abschaltung. Auf das langzeit-
verfügbare BEO-2500M gewährt 
die Firma Bicker Elektronik eine 
Garantie von drei Jahren.

Wir stellen aus: 
embedded world 
Halle 2, Stand 117

 �Bicker Elektronik GmbH
info@bicker.de  
www.bicker.de

Neues 500-Watt-Netzteil für Medizin- und Labortechnik

Die Schaltnetzteile der Bau-
reihe MSP-200 (200W) von 
MeanWell weisen aufgrund der 
hochmodernen Schalttechno-
logie einen Wirkungsgrad von 
89% auf. Sie können bei einer 
Temperatur von +40 °C in voller 
Auslastung sowie bei entspre-
chender Leistungsherabsetzung 
bis +70 °C mit Konvektionsküh-
lung eingesetzt werden. 

Zu ihren Besonderheiten 
gehören ihr niedriger Leck-
strom (<450 µA), ein integrierter 
aktiver PFC-Filter und ihr flaches 
1-U-Profil-Gehäuse (38  mm), 
eine eingebaute ON/OFF-Funk-
tion und ein 5 V/0,3 A Standby-
Ausgang, um eine Leistungsauf-
nahme von weniger als 0,5 W 
im Leerlaufbetrieb zu erzielen. 
Neben Sensorfunktionen für kor-
rekte Spannung an der Last bie-

ten sie Schutz vor Kurzschluss, 
Überlast (Konstantstrombetrieb), 
Überspannung und Übertempe-
ratur. Dank ihrer Einschaltstrom-
Störfestigkeit von 300 VAC für 
fünf Sekunden reduzieren die 
MSP-200 Schaltnetzteile durch 
instabile Wechselstromnetze 
verursachte Schäden. Sie ent-
sprechen den internationalen 
Sicherheitsvorschriften (MOOP 
Level) und dem EMI-Schutz der 
Klasse B und erfüllen die hohen 
Qualitätsanforderungen für medi-
zinische Anwendungen. Dadurch 
eignen sie sich für den Einsatz 
in Elektrogeräten mit Öko-Zer-
tifikaten oder in medizinischen 
Geräten ohne Patientenkontakt, 
die einen geringen Leckstrom 
benötigen, in Ausrüstungen zur 
Erbringung chemischer und bio-
logischer Nachweise, in Analy-

segeräten sowie in Systemen 
mit Bedarf an einer niedrigen 
Leerlauf-Leistungsaufnahme. 
Die MSP-200 Baureihe ist ab 
sofort auch in Kleinstmengen ab 
Lager Schukat erhältlich. 

 �Schukat electronic Ver-
triebs GmbH 
www.schukat.com

Schaltnetzteil mit medizinischer Zulassung 

Temperaturmanagement

Industriekomponenten

Messtechnik

HF-/Mikrowellentechnik

Luftfahrtelektronik

Entwicklung und Service

www.telemeter.info
Wir liefern Lösungen .. .

Link zu:
Telemeter Electronic GmbH

HF-/Mikrowellentechnik

NEU_1-8_42x126_HF_2013_Layout 1  2      
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Emerson Network Power 
stellt unter den Bezeichnungen 
NPT43-M und NPT44-M zwei 
neue Open-Frame-Netzteile mit 
drei Ausgängen vor. Die neuen 
Modelle ergänzen die erfolgreiche 
NPT40-M-Serie von Emerson und 
eignen sich für ein breites Spek-
trum von IT-Equipment, Medizin-
technik, Leichtindustrie, Instru-
menten und Prozesssysteme 
sowie Dentaltechnik und Labo-
rausrüstungen geringer Leistung.

Die Netzteile der Reihe 
NPT40-M sind für eine Ausgangs-
leistung von 45 W (mit Konvekti-
onskühlung) bzw. bis zu 55 W (mit 
Zwangsbelüftung) ausgelegt. Die 
Version NPT43-M liefert geregelte 
Ausgangsspannungen von 5  V, 
15 V und 15 VDC, während das 
NPT44-M 5 V, 12 V und 24 VDC 
zur Verfügung stellt.

Die erweiterte Serie NPT40-M 
besitzt umfassende Zulassungen 
für den Einsatz in IT-Equipment 
sowie in medizintechnischen nicht 
patientenkritischen Anwendungen 
ohne Patientenkontakt. Die Netz-
teile können bei Umgebungstem-
peraturen von 20 bis +50 °C (bei 
voller Leistung) eingesetzt wer-

den, mit entsprechendem Dera-
ting auch bis +80 °C. Sie besit-
zen das Industriestandard-Format 
von 2 x 4 Zoll (51 x 102 mm) bei 
einer Bauhöhe von weniger als 
einem Zoll (25 mm) und eignen 
sich damit ideal für Lösungen im 
1-HE-Format für portable Anwen-
dungen und Rack-Montage.

Die Serie NPT40-M von Emer-
son Network Power besitzt einen 
Universaleingang für Wechsel-
spannungen zwischen 90 und 
264 V. Da der Betrieb außerdem 
an Gleichspannungen zwischen 
127 und 300 V möglich ist, kann 
sie praktisch weltweit eingesetzt 
werden. Die Leistungsaufnahme 
des Netzteils NPT42-M liegt unter 
74 W und die Einschaltstromspitze 
ist kleiner 50 A bei einer Eingangs-
spannung von 230 VAC. Die Netz-
teile dieser Serie erfüllen in vollem 
Umfang die Oberschwingungs-
Spezifikationen der international 
gültigen Norm EN 61000-3-2. Sie 
verfügen über eingebaute EMI-
Filter (CISPR  22 Class  B) und 
erfüllen die strengen EMV-Vor-
schriften wie etwa FCC Klasse B, 
EN 55022 Klasse  B und VDE 
0878PT3 Klasse B für leitungsge-

bundene Störungen. 
Zu den bedeutenden 
Sicherheitsmerkma-
len gehören unter 
anderem zwei Netz-
sicherungen in Phase 
und Nullleiter und 
ein geringer Erdab-
leitstrom von max. 
275 µA. Die Netzteile 
besitzen die Sicher-
heitsfreigaben TÜV/
UL/CSA 60950 und 
60601-1, das CB-
Zertifikat, das CE-Zei-
chen (LVD) und das 
CQC-Zeichen.

Alle drei Aus-
gänge der Netzteile 
der Serie NPT40-M 
sind vollständig kurz-

schlussgeschützt. Der Hauptaus-
gang verfügt zusätzlich über einen 
Schutz gegen Überspannungen. 
Die Überwachung der primärsei-
tigen Gesamtleistung schützt das 
gesamte Netzteil außerdem vor 
Überlastung. Die Netzteile haben 
eine nachgewiesene sehr lange 
MTBF von 550.000 Stunden (bei 
Volllast und +25 °C Umgebungs-
temperatur).

Die von Emerson Network 
Power angebotenen Netzteile 
der Serie NPT40-M mit drei Aus-
gängen sind umgehend lieferbar.

 �Emerson Network Power
www.EmersonNetwork
Power.com

Neue 45-W-Netzteile mit drei Ausgängen und Zulassungen 
für den Medizinbereich und IT-Equipment

www.mgpower.de  /  info@mgpower.de

Magic Power

Technology GmbH

Netzteile für die

Medizintechnik

Tel.: +49 (0)6391-91010-0
Fax.: +49 (0)6391-91010-10

* 80 - 720W Leistung

* 0,5W StandBy (EuP)

* UL, CB, EN 60601 3rd
* optionale 5Vsb / ON/OFF
* optional Schutzklasse II

(Homecare 60601-1-11)

* Wirkungsgrad bis zu 93%

* lüfterlos bis zu 70°C

MPM-S10X MPM-G20X MPM-U30X

2x4"
115W

3x5"
200W

7,8x3,8"
360-720W
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Die Medizin-Netzteilreihe CSS 
von TDK-Lambda ist jetzt auch 
mit 150 W Ausgangsleistung bei 
verschiedenen Nennausgangs-
spannungen zwischen 12 und 
48 VDC erhältlich. Die CSS150-
Netzteile verfügen über eine ver-
stärkte Ein/Ausgangs-Isolierung 
(4 kVAC), Zweifachsicherung und 
1,5  kV Isolationsspannung zwi-
schen Eingang und Erdung und 
entsprechen damit den weltweiten 
Sicherheitsvorgaben für Medizin-
geräte gemäß EN/IEC/UL 60601-
1, 2. und 3. Ausgabe. Die Netz-
teile eignen sich bestens für eine 
Vielzahl von medizinischen und 
zahnmedizinischen Applikationen, 
sind aber ebenso interessant 
für viele andere hochintegrierte 

Anwendungen etwa in ATE, Auto-
mation, Rundfunkwesen, Geräte- 
und Messtechnik, Routern, Ser-
vern und Sicherheitsnetzwerken.

Die CSS150-Netzteile decken 
alle üblichen Ausgangsspan-
nungen zwischen 12 und 48 VDC 
ab, haben einen typ. Wirkungs-
grad von 89% sowie einen 
Standby-Verbrauch von unter 
0,5  W und entsprechen damit 
den Eco-Design-Vorgaben von 
ErP und Climate Savers. Zu den 
weiteren Eigenschaften gehö-
ren Fern-Ein/Aus sowie Über-
strom- und Überspannungsschutz. 
Das Standardformat von 127 x 
76,2 mm (5“ x 3“) bei 33 mm Höhe 
inkl. Bauteilen auf der Unterseite 
erleichtert das Eindesignen. Bei 

50  °C und Konvektionskühlung 
liefert das CSS150 bis zu 100 W 
Ausgangsleistung, bei Zwangs-
belüftung bis zu 150 W. Der max. 
Kriechstrom entspricht mit unter 
250 µA bei 264 V AC und 60 Hz 
ebenfalls den internationalen 
Medizinanforderungen.

Alle Modelle der CSS150-Reihe 
haben eine Störaussendung (lei-
tungsgebunden wie abgestrahlt) 
gemäß EN  55011-B und FCC 
Klasse  B (ohne zusätzliche Fil-
ter oder andere Komponenten) 
sowie eine Störimmunität gemäß 
EN  60601-1-2 für eine höhere 
Zuverlässigkeit. Zudem trägt das 

CSS150 das CE-Zeichen gemäß 
Niederspannungsrichtlinie und 
hat zwei Jahre Garantie. Weitere 
Informationen unter www.de.tdk-
lambda.com/css.

Wir stellen aus: 
embedded world 
Halle 4, Stand 238

 �TDK-Lambda Germany 
GmbH 
www.de.tdk-lambda.com 
(Deutschland) 
www.emea.tdk-lambda.com 
(Ausland)

Medizin-Netzteilreihe CSS 
jetzt auch mit 150 W 
Entspricht neuesten Energiespar-Vorgaben der ErP

TDK-Lambda hat mehrere 
neue Reihen von nicht-isolier-
ten Mini-DC/DC-Wandlern vor-
gestellt, die der 2. Generation 
der DOSA-Standards für PoL-
Anwendungen (Point-of-Load) 
entsprechen. Zu den wich-
tigsten Eigenschaften dieser 

„DOSA-2-Wandlerreihen“ zählen: 
hohe Leistungsdichten, Wegfall 
externer Komponenten („Plug & 
Play“), geringe Bauhöhen, hohe 
Wirkungsgrade sowie LGA-
Anschlussaufbau (Land Grid 
Array). Die Module eignen sich 
optimal für raue Applikationen 
in der Telekommunikations- und 
Rundfunktechnik sowie für Anla-
gen in den Bereichen Industrie, 
Test- und Messtechnik, Router 
und Medizingeräte.

Vier Mini-DC/DC-
Wandlerreihen 

TDK-Lambdas DOSA-2-Pro-
duktspektrum besteht aus vier 
Mini-DC/DC-Wandlerreihen mit 

verschiedenen Ausgangsströ-
men: iCF (3 A/ 16,5 W), iCG (6 A/ 
33 W), iBF (12 A/ 66 W) and iAF 
(20 A/ 110 W). Alle Modelle die-
ser Reihen haben einen großen 
Eingangsspannungsbereich von 
4,5 bis 14 VDC und bieten eine 
einstellbare Ausgangsspannung 
zwischen 0,7 V und 5,5 VDC bei 
Wirkungsgraden bis zu 94,5%. 
Die Abmessungen der zum Teil 

gerade einmal fingernagelgroßen 
Mini-Wandler liegen im Bereich 
zwischen 12,2 x 12,2 x 4,45 mm 
und 33 x 13,46 x 7,75 mm. Alter-
nativ zum LGA-Anschlußkonzept 
steht optional ein EPC-Layout 
zur Verfügung. 

Dank optimierter Regelkreise 
weisen alle Modelle ein exzel-
lentes Transientenverhalten 
auf, ohne eine externe Zusatz-

beschaltung zu benötigen, und 
heben sich damit von anderen 
Produkten am Markt ab. Fern-
Ein/Aus, Remote-Sense (Aus-
gleich von Spannungsabfällen 
zwischen Wandler und Last) 
und Power-Good-Signal gehö-
ren zur Standardausstattung. 
Zudem arbeiten sie bei Umge-
bungstemperaturen zwischen 

-40 und +115 °C.
Die Wandler arbeiten mit 

einer festen Schaltfrequenz von 
600  kHz; dadurch haben sie 
ein niedriges Rauschprofil und 
vereinfachen die Funkentstö-
rung des Gesamtgerätes. Wei-
tere Informationen stehen unter 
www.de.tdk-lambda.com/icf zur 
Verfügung.

 �TDK-Lambda Germany 
GmbH 
www.de.tdk-lambda.com 
www.emea.tdk-lambda.
com

Neue PoL-Wandlerreihen entsprechen DOSA-Standards der zweiten Generation
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Mean Well (Vertrieb: Emtron) 
ergänzt sein Produktspektrum 
um das 200-Watt-Modell MSP-
200, einem Stromversorgungs-
gerät mit Medizintechnik-Zulas-
sung mit niedrigem Kriechstrom 
und extrem niedriger Leerlauf-
Leistungsaufnahme für Anwender 
aus dem Bereich Medizintechnik. 

Das Gerät zeichnet sich durch 
eine Leerlauf-Leistungsaufnahme 
von weniger als 0,5 Watt, einen 
niedrigen Kriechstrom von maxi-
mal 450 µA sowie durch einen 
hohen Wirkungsgrad von 89% 
aus. So kommt das Gerät ohne 
Zwangskühlung aus; die Konvek-
tionskühlung durch Wärmeaus-
tausch mit der umgebenden Luft 

reicht bis zu einer Umgebungs-
temperatur von +40 °C völlig aus. 
Mit einem gewissen Derating lässt 
sich das Netzteil sogar bei Tem-
peraturen bis 70  °C betreiben. 
Die Ausstattung umfasst Remote 
Sense, Schutzvorrichtungen 
gegen Kurzschluss, Überlast (in 
der Betriebsart Constant Current), 
Überspannung und Übertempe-
ratur. Eingangsspannungsspitzen 
bis 300 VAC verkraftet das MSP-
200 für bis zu 5 Sekunden; es ist 
damit gegen Schwankungen der 
Netzspannung immun. Zudem ver-
fügt das Netzteil über eine Remote 
On/Off-Funktion sowie über einen 
Standby-Ausgang mit 5 V/ 0,3 A. 
Für das kompakte Gerät mit einer 

Bauhöhe von 1 U gibt es eine Her-
stellergarantie von fünf Jahren. 

Internationale Sicher-
heitsanforderungen

Das MSP-200 erfüllt die inter-
nationalen Sicherheitsanforde-
rungen gemäß MOOP sowie 
die EMV-Vorschriften laut EMI 
Class B und entspricht damit den 
hohen Qualitätsanforderungen für 
medizinische Anwendungen. Auf-
grund dieser Merkmale empfiehlt 
sich der Einsatz der Stromversor-
gung in medizinischen Messge-
räten und medizinischen Anlagen 
ohne physischen Patientenkontakt. 

Die Geräte der MSP-200-Pro-
duktfamilie erfüllen die Sicher-
heitsvorschriften für medizinische 
Anlagen gemäß UL/ CUL/ CB/ CE 
und können damit als sehr sicher 
gelten. Neben Anwendungen in 
der Medizintechnik, bei denen ein 
niedriger Kriechstrom verlangt 
wird, lassen sich diese Geräte 
in chemischen und biologischen 
Analysegeräten einsetzen. Darü-
ber hinaus eignen sie sich ideal 
für den Einsatz in jeder Art von 
Anwendung, bei der eine niedrige 
Leerlauf-Leistungsaufnahme von 
Bedeutung ist. 

„Grüne“ Stromversorgung
Mit der Gerätefamilie MSP-100 

ergänzt Mean Well sein Produkt-
portfolio an geschlossenen Strom-
versorgungen für den Einsatz im 
medizintechnischen Bereich. Die 

Geräte liefern eine Ausgangslei-
stung von 100 Watt und runden 
das bestehende Portfolio aus den 
Modellen MSP-200 (200 Watt) und 
MSP-300 (300 Watt) ab. 

Wie auch die anderen Geräte 
des MSP-Spektrums erfüllt das 
MSP-100 die internationalen 
Sicherheitsstandards für den Ein-
satz im medizinischen Bereich 
(MOOP Level) sowie die Anfor-
derungen für elektromagne-
tische Verträglichkeit (EMI) der 
Klasse B. Besondere Merkmale 
dieses Geräts sind seine außer-
ordentlich niedrige Leistungsauf-
nahme im Leerlauf von weniger 
als 0,5 Watt sowie seinen extrem 
niedrigen Kriechstrom –  dieser 
beträgt im Höchstfall 300 µA. Mit 
all diesen Daten eignet sich das 
MSP-100 ideal als Stromversor-
gung in medizinischen Geräten 
ohne direkten physischen Pati-
entenkontakt. 

Auch dieses Modell verfügt, 
wie das MSP-200, dank moderer 
Schaltungstopologie über einen 
ausgezeichneten Wirkungsgrad 
von bis zu 90%. Damit lässt sich 
das MSP-100 bis zu einer Umge-
bungstemperatur von 40 °C unter 
voller Last betreiben; bis 60 °C ist 
eine gewisse Leistungsreduzie-
rung erforderlich. Durch die ein-
gebaute Remote-On/off-Funk-
tion lässt sich die Stromversor-
gung ferngesteuert ein- und aus-
schalten. Neben der Medizintech-
nik sowie chemischen und biolo-
gischen Analysegeräten, die nied-
rige Leckströme erfordern, sind 
die Stromversorgungen ideal 
geeignet für alle Anwendungen, 
bei denen es auf eine niedrige 
Leistungsaufnahme im Leerlauf 
ankommt. 

 �EMTRON electronic GmbH
info@emtron.de 
www.emtron.de

Zwei extrem sparsame Stromversorgungen 
mit Medizintechnik-Zulassung
Emtron electronic vertreibt jetzt neu zwei Modelle von Mean Well: das MSP-200 und das MSP-100.

MSP-200 MSP-100

Stromversorgungen für (fast) alle Einsatzgebiete – 
aus dem neuen Emtron-Hauptkatalog

Der diesjährige Hauptkatalog 
von Emtron electronic GmbH steckt 
wieder randvoll mit Informationen 
über Emtrons Sortiment an Power-
Supplies für den Einsatz in indu-
striellen und medizintechnischen 
Anwendungsgebieten. Hersteller 
der vorgestellten Stromversorgun-
gen ist Mean Well. Mit seinem brei-
ten Angebotsspektrum ist Emtron 
einer der größten Distributoren für 
Mean Well weltweit. Der Kunde fin-
det im aktuellen Emtron-Katalog 
Stromversorgungen und Netzteile 

in allen erdenklichen Bauformen und Leistungsstufen.
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HiTek Power bringt mit dem 
MPM-U30X ein sehr hochwer-
tiges medizinisches Netzteil auf 
den Markt, das sich durch hohe 
Leistung und Qualität auszeichnet. 

Lüfterlose Ausführung
Die lüfterlose Ausführung 

mit Einfachausgang 12  VDC, 
13,8  VDC, 19  VDC, 24  VDC, 
28  VDC oder 36  VDC leistet 
300 W (360 W für max. 5 Sekun-
den) und kann mit zusätzlichem 
Lüfter (23,3 cfm) auf 360 W Dau-
erleistung erhöht werden. Der uni-
verselle AC-Eingangsbereich von 
90 VAC bis 264 VAC und aktives 
PFC (EN610003-3-2011 Klasse D) 
sowie eine Effektivität von >91%, 
bei gleichzeitig weiten Einstellmög-
lichkeiten der Ausgänge beschrei-
ben die qualitativ hochwertige 
Designstruktur. Diese zeigt auch, 

dass dieses Gerät 
nach CB-Schema 
für die 3.  Edition 
des Medizinstan-
dards IEC  60601-1 
entwickelt wurde 
und der Leck-Strom 
(Primary to Ground) 
nur 150 µA beträgt. 
Damit können selbst 
zwei Geräte parallel 
geschaltet werden, 
um kleiner 300  µA 
zu bleiben. Die EMI-
Spezifikationen wei-
sen CISPR/FCC 
Class B aus und zei-
gen auch sonst her-
vorragende EMI-
Messwerte. 

Das solide Netzteil arbeitet im 
Temperaturbereich von -20 bis 
50 °C und ist selbst in Höhen bis 

3000 m noch einsetzbar. Seine 
Abmessungen von L:198 x B:97 
x H:41 mm sind vergleichbar sehr 
kompakt und seine Bauform als 

„U-Frame“ oder „Gehäuseversion“ 
kommen vielfältigen Einsatzbe-
reichen entgegen.

300 W ATX-Netzteil in 
1 HE

HiTek Power hat mit dem MPM-
A30H ein zusätzliches ATX-Netz-
teil für medizinische oder indus-
trielle Einsatzbereiche in sein Port-
folio aufgenommen. Dieses Gerät 
hat mit 90 - 264 VAC einen uni-
versellen Eingang, ist mit aktivem 
PFC ausgestattet und weist ein 
Wirkungsgrad von 80% auf. Die 
300 W Ausgangsleistung wurde in 
einem lüfterlosen U-Profil in 1 HE 

(L: 250,5 x B: 165 x H: 41 mm) 
realisiert, wobei die Maximallei-
stung bei +3,3 VDC und +12 VDC 
auf 200 W begrenzt wurde. Die 
300 W sind im Temperaturbereich 
von -30 bis 50 °C voll abrufbar 
und dazu ist der Betrieb im Dera-
ting von 50 bis 70 °C möglich. Mit 
der optionalen, eingangsseitigen 
Bereitstellung eines IEC320 Ste-
ckeranschlusses mit Schalter bzw. 
eines Stiftsteckers kommt das 
MPM-A30H vielfältigen Einsatzbe-

reichen entgegen. Der Hersteller 
hat selbstverständlich auch Über-
spannungs, Überstrom-, und ther-
mischen Überlastschutz integriert 
und die Remote ON/OFF-Funk-
tion vorgesehen.

Das ATX-Netzteil wurde nach 
CB-Schema entwickelt und ver-
fügt über TÜV, UL und cUL Zulas-
sungen; EMI-technisches ent-
spricht es dem EN 55011 Class B, 
EN 60601-1-2; EN 61000-3-2 
Class D; EN 61000-3-3; EN 
61204-3 Standards. Musterge-
räte sind bei HiTek Power ab 
Lager verfügbar.

 �HiTek Power GmbH
www.hitekpower.com

Maßgeschneiderte Medizin-Netzteile in 1 HE Bauform

THE RELIABLE SOURCE

Günter Dienstleistungen GmbH · Poststr. 11 · 75305 Neuenbürg · 07082 49135-0

www.guenter-psu.de

Die 300 W des 
MPM-A30H sind im 

Temperaturbereich von -30 bis 
50 °C voll abrufbar, der Derating-

Betrieb ist von 50 bis 70 °C möglich. 

Das 
medizinische 

Netzteil MPM-U30X wurde nach 
CB-Schema für die 3. Edition des 

Medizinstandards IEC 60601-1 entwickelt.
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Erweitern Sie Ihr Design um neue Funktionen wie kapazitive Touchscreen-Sensorik, 
Wireless-Anbindung und längere Batterielebensdauer, während Sie gleichzeitig die 
Gesamtsystemkosten senken und die Time-to-Market verkürzen. Unsere Kombination 
aus innovativen Produkten, zuverlässiger Lieferung und jahrelanger Erfahrung im 
Bereich Embedded-Lösungen für die Medizintechnik macht Microchip Technology zum 
Partner Ihrer Wahl für medizintechnische Entwicklungen weltweit.

Weitere Informationen unter: www.microchip.com

START IN 3 EINFACHEN 
SCHRITTEN

1. Kapazitive Touch-Sensorik   
 hinzufügen mit mTouch™-  
 Technologie:
 www.microchip.com/mTouch
2. Batterielebensdauer erhöhen  
 mit XLP-Technologie:
 www.microchip.com/XLP
3. Medizintechnik-   
 Referenzdesigns online abrufen:
 www.microchip.com/medical

Entwickeln Sie die nächste Generation      
der Medizintechnik mit Microchip
Führende Bauteile und Design-Support erster Klasse

Längere Batterielebensdauer mit
XLP-Technologie

■ PIC® MCUs mit nanoWatt eXtreme
 Low-Power (XLP) Technologie
■ geringster Stromverbrauch mit Sleep-
 Strömen hinab bis 20 nA

Touch-Sensorik mit PIC MCUs hinzufügen

■ mTouch™ kapazitive Touch-Sensorik
 für Glas & Kunststoff
■ wasserdichte Metall-über-Cap-Touch-
 Technologie für Edelstahl & Aluminium

Datenanbindung hinzufügen

■ PIC MCUs mit integriertem USB &
 verbessertem CAN
■ Proprietäres, kostengünstiges Wireless-
 Protokoll (MiWi™)
■ kostenloser, sofort einsetzbarer ZigBee®
 Stack
■ Embedded Ethernet Controller
■ zertifizierte WiFi-Module

Höhere Genauigkeit & Zuverlässigkeit

■ Präzisions-Operationsverstärker
■ Battery-Management-ICs
■ Temperatursensor-ICs
■ Mixed-Signal- & Interface-ICs
■ UNI/O® serielles EEPROM

Erstklassiger Support für
Medizintechnik Designs

Microchips eigenes Medical Design Centre
hilft Ihnen beim Analog-Design, bei der
Softwareentwicklung, In-Circuit-Emulation
und Evaluierung auf Systemebene.

■ kostengünstige Entwicklungstools &
 Evaluierungsboards
■ Online-Referenzdesigns &
 Applikationsschriften für
 medizintechnische Geräte
■ Third-Party-Entwicklungsspezialisten
 für die Medizintechnik
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Mit dem Mikrowasserstrahl-
schneiden erzielt Trinon Tita-
nium in Sachen Präzision und 
Kosten deutliche Verbesse-
rungen. Trinon, der Spezialist für 
anspruchsvolle Teile aus Titan mit 
einem Schwerpunkt bei Medizin-
produkten, konnte mit der Micro-
waterjet-Anlage von Daetwyler 
neue Produkte mit Toleranzen 
im µm-Bereich ins Programm 
aufnehmen. 

Bei manchen bestehenden Bau-
teilen ließen sich die Herstellungs-
kosten durch das neue Verfahren 
deutlich senken.

Hintergrund zu Trinon 
Titanium 

Die Produktpalette des Unter-
nehmens für Medizintechnik, 
Industrie und Design spiegelt die-
sen Universalanspruch in Bezug 
auf den Werkstoff Titan wider: 
Eine 17,8 Meter lange und 358 kg 
schwere Skulptur aus 420 Einzel-
teilen aus 1,5 mm dickem Titan 
zählt ebenso dazu wie Uhrenteile 
oder eben Implantate und Geräte 
für die Medizintechnik. Hier bie-
tet Trinon Titanium mehrere selbst 
entwickelte Produktserien für den 
Dentalbereich und die Kieferchi-

rurgie an, entwickelt und fertigt 
aber auch Teile im Kundenauf-
trag, beispielsweise wenige Mil-
limeter große Mittelohrimplan-
tate oder Systeme zur Knochen-
fixierung in der Orthopädie. Das 
Unternehmen nutzt seine Kompe-
tenz auch, um fast weltweit Schu-
lungen für bislang mehr als 2000 
Chirurgen durchzuführen.

Mit dem Geschäftsprinzip „alles, 
was in Titan herstellbar ist“ geht 
eine breite Palette an Fertigungs-
verfahren einher, die das Unter-
nehmen am Produktionsstandort 
in Narva einsetzt: CNC und kon-
ventionelle Bearbeitung, Drehen, 
Fräsen, Bohren, Biegen, Stanzen, 
Tiefziehen, Montieren, Drahtero-
dieren, Anodisieren, Beschichten, 
Laserbeschriften, Laserschweißen, 
Wasserstrahlschneiden – und seit 
Juni 2012 auch das Mikrowasser-
strahlschneiden. Wobei die sehr 
große Fertigungstiefe auch der 
Tatsache geschuldet ist, dass 
es an geeigneten Zulieferern vor 
Ort mangelt.

Die Microwaterjet 
F4-Anlage

An der Microwaterjet F4-Anlage 
von Daetwyler Industries schätzt 

Firmengründer Pienkowski vor 
allem die extreme Präzision, die 
mit dieser hoch interessanten 
Technologie erreicht wird. Mit der 
neuen Anlage ist Trinon Titanium 
nun in der Lage, feinste Teile aus 
sehr dünnen Blechen oder Folien 
viel einfacher zu fertigen. Bei spe-
ziellen Titan-Meshs für die Medizin 
aus 0,1 mm dünnem Titan gestal-
tete sich die Bearbeitung immer 
schwierig. Kein mechanisches 
Verfahren war dafür geeignet. 
Letztlich produzierte man sie auf-
wendig mit Ätzverfahren. Mit der 
Microwaterjet können jetzt einige 
solcher Produkte viel leichter 
gefertigt werden. Die Fertigung 
von Präzisionsteilen für Uhren ist 
für Trinon Titanium sogar erst mit 
dem Mikrowasserstrahlschneiden 
möglich geworden.

Ab Toleranzen unter 
0,1 mm kommt der 
Microwaterjet zum Zug

Über eine Anlage zum klas-
sischen Präzisionswasserstrahl-
schneiden verfügt das Unterneh-
men schon seit mehreren Jahren, 
so dass man die grundsätzlichen 
Vorteile der Wasserstrahltechno-
logie als eines kalten und materi-

Ein Titan in der Präzisionsbearbeitung
Daetwyler erreicht mit Mikrowasserstrahlschneiden deutlich höhere Genauigkeiten

Extreme Präzision: Wenn beim Schneiden Toleranzen unter 
0,1 mm gefordert sind, kommt bei TRINON Titanium die 
Microwaterjet F4-Anlage zum Einsatz.  
Bilder: TRINON Titanium / Daetwyler

Per Mikrowasserstrahlschneiden kann TRINON Titanium eine 
Reihe hochpräziser Medizinprodukte nun deutlich günstiger 
fertigen, freut sich Firmengründer Miroslaw Pienkowski 
(links), der hier zusammen mit einem Mitarbeiter einen 
Schneidprozess beobachtet.
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alunabhängigen Trennverfahrens 
bereits zu schätzen gelernt hatte. 
Fertigungstoleranzen von 0,1 mm 
waren damit problemlos realisier-
bar, Werte von 0,05  mm dage-
gen nur noch mit sehr großem 
Aufwand. Ab Toleranzanforde-
rungen von weniger als 0,1 mm 
setzt das Unternehmen daher das 
Mikrowasserstrahlschneiden von 
Daetwyler ein.

Die aktuellen Microwaterjet 
F4-Anlagen erreichen Positio-
niergenauigkeiten im µm-Bereich. 
Ihre reproduzierbare Maschinen-
fähigkeit liegt im Bearbeitungs-
bereich von 600 x 1000 mm bei 

±1/100 mm. Ermöglicht wird diese 
Präzision durch Maschinenbau 
vom Feinsten. Dazu gehören ein 
sehr stabiles Maschinenbett und 
ein beidseitig gelagertes Portal, 
das über zwei Kugelrollspindeln 
angetrieben wird. Damit die Posi-
tioniergenauigkeit im µ-Bereich 
eingehalten werden kann, wur-
den unter anderem Glasmaßstäbe 
über die volle Länge installiert.

Inzwischen sind die Anlagen 
mit einem Schneidkopf verfüg-
bar, der einen nur noch 0,2 mm 
dicken Wasserstrahl erzeugt, dem 
als Schneidmittel ein sehr fein-
körniges Abrasiv zugefügt wird. 

Damit können filigranste Teile 
hergestellt werden. Selbst Boh-
rungen mit Durchmessern bis 
zu 0,3 mm lassen sich noch mit 
einem kreisend einstechenden 
Wasserstrahl erstellen.

Materialeigenschaften 
werden beim Schneiden 
nicht beeinträchtigt

Gerade für Implantate in der 
Medizintechnik ist neben der 
Präzision noch ein weiterer Vor-
teil des Schneidens per Wasser-
strahl wichtig: Es handelt sich 
um ein kaltes Verfahren. Das 
erlaubt zum einen das Trennen 
fast jedes beliebigen Werkstoffs. 
Und das Schneiden erfolgt ohne 
Beeinträchtigung der Materialei-
genschaften. Beispielsweise bei 
der Bearbeitung von Titan per 
Drahterodieren bildet sich eine 
Oxidschicht, die je nach Wärme-
belastung mehr oder weniger tief 
in das Material reicht. Dadurch 
werden auch die mechanischen 
Eigenschaften der Werkstücke 
beeinträchtigt, was beispiels-
weise in der Medizintechnik und 
Luftfahrtindustrie oft nicht akzep-
tabel ist. Diese Einschränkungen 
fallen beim Wasserstrahlschnei-
den weg, so dass der Spielraum 
der Entwickler bei der Material-
auswahl deutlich vergrößer wird.

Miroslaw Pienkowski ist mit sei-
ner Mikrowasserstrahlanlage sehr 
zufrieden. Als er von den ersten 

Microwaterjet-Anlagen hörte, war 
er noch skeptisch, erinnert er sich. 
Aber als die Experten von Daet-
wyler ihm am Firmensitz in Blei-
enbach die Möglichkeiten der 
Anlage demonstrierten, entschied 
er sich ziemlich schnell. Und er 
sieht noch deutliches Potenzial 
bei dieser Technologie, weil die 
Grenzen noch weitgehend unbe-
kannt sind. Im Produktionsalltag 
testet sein Unternehmen immer 
noch die Limits der Anlage aus. 
Und gemeinsam mit Daetwyler 
arbeitet man auch an weiteren 
Optimierungen des Verfahrens. 

Schneiden mit dem 
Wasserstrahl – kalt und 
universell

Die wichtigsten Vorteile des 
Mikrowasserstrahlschneidens 
sind:

• � keine Gefügeveränderungen
• � keine thermischen Belastungen
• � geringe mechanische Belastung
• � spannungsfreies Schneiden
• � geringe Schnittfugenbreite
• � minimale Nachbearbeitung
• � kaum Grat an Schnittkante
• � frei wählbare Schnittqualität
• � keine Werkzeugkosten

 �MDC Max Daetwyler AG
industries@daetwyler.com 
www.daetwyler.com

Filigran und doch stabil: Bei Produkten wie dieser 
Zeckenzange kann das Mikrowasserstrahlschneiden als 
„kaltes“ Trennverfahren punkten: Weder Oberfläche noch 
Materialeigenschaften werden beeinträchtigt.

Titan-Mesh: Die Fertigung derartiger Implantate aus 
Titanfolien mit 0,1 mm Durchmesser oder weniger konnte 
TRINON Titanium per Mikrowasserstrahlschneiden erheblich 
vereinfachen.

Das Mikrowasserstrahlschneiden hat die Tür zu drastisch 
gesteigerter Präzision im µm-Bereich aufgestoßen. Speziell 
für Anwendungen in der Medizintechnik wie bei TRINON 
Titanium kommen die Microwaterjet-Anlagen mit Einhausung 
zum Einsatz.
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50% weniger Energie, 50% 
weniger Lärm durch den Förder-
topf – auch Zuführsysteme bieten 
enorme Einsparpotenziale, wenn 
beim Engineering das richtige 
Konzept verfolgt wird. Die IFC 
Kamera-Band-Einheit ist sogar 
so flexibel, dass sie per Knopf-
druck auf verschiedene Teile-
typen umgerüstet werden kann. 

Geringerer Energieverbrauch, 
weniger Lärm und kürzere Rüst-
zeiten –  diese drei Stichworte 
kennzeichnen die optoelektroni-
sche Zuführeinheit zum flexiblen 
Zuführen, Prüfen und Sortieren 
von Kleinteilen.

Umrüsten auf Knopfdruck
Je nach kundenspezifischer 

Anforderung besteht die Ein-
heit aus einem oder mehreren 
Kamerasystemen und der indi-
viduell gefertigten Förderband-
strecke. Der modulare Aufbau 
des Teiletransportbandes macht 
das System sehr flexibel bei der 
Anpassung an das Teilespektrum 
und hat gleichzeitig die Kosten 
im Blick. Funktionsmodule zum 

Wenden, Stauen und Verteilen 
auf mehrere Spuren bilden das 
Rückgrat der Zuführsysteme. Ihre 
wichtigsten Einsatzzwecke sind 
die Lageerkennung und die Qua-
litätskontrolle. Die Zuführeinheit 
prüft Bauteile aus nahezu allen 
Branchen auf die korrekte Orien-
tierung und Qualität. Sie erkennt 
Bauteilfehler wie etwa Grate oder 
Unvollständigkeit und schleust feh-
lerhafte Teile aus.

Beispiele für den Einsatz
Automobilzulieferer setzen das 

System ein, um Druckfedern oder 
Gewindebolzen für die Zylinder-
kopfmontage lagerichtig zuzufüh-
ren. Hersteller von Elektrowerk-
zeugen prüfen Stanzbiegeteile 
vor dem Montageprozess. Medi-
zintechnik-Hersteller sortieren 
Blutplasmaröhrchen verschie-
dener Größen. Alle haben es im 
Produktionsprozess mit kleinen 
Chargen bis zu einem Stück zu 
tun. Daher schätzen sie das Umrü-
sten per Knopfdruck, mit dem sie 
schnell auf die benötigen Teile-
typen wechseln können.

Beliebiges Teilegemisch
Die IFC Kamera-Band-Einheit 

erlaubt die maschinelle Qualitäts-
prüfung auch bei komplizierten Tei-
legeometrien bereits im Zuführ-
prozess und garantiert so, dass 
fehlerhafte/ falsche Teile nicht in 
die Wertschöpfungskette gelan-
gen, sondern zum frühestmög-
lichen Zeitpunkt aussortiert wer-
den. Nacharbeit und Anlagenstill-
stand durch „verklemmte“ Teile 
gehen auf ein Minimum zurück 
und tragen einen großen Anteil 
zum Ziel einer Null-Fehler-Produk-
tion bei. Der zentrale Bestandteil 
der Zuführeinheit ist die Check-
box von Festo. Die Zeilenkamera 
prüft die vorgeführten Teile auf 
dem Förderband im Durchlauf 

–  vergleichbar mit dem Scan 
eines Dokuments beim Faxge-
rät. Dieses Bilderfassungskon-
zept hat wesentliche Vorteile: 
Teileanfang und -ende erkennt 
das System selbstständig. Merk-
male wie die Bauteillänge werden 
parallel zum Bildeinzug berech-
net. Die integrierte Materialfluss-

Teiletourismus in der 
Zuführtechnik endlich vorbei
Optoelektronische Zuführeinheit spart viel Energie und Zeit

steuerung der Kamera ermöglicht, 
Auswurfimpulse proportional zur 
Bauteillänge zu generieren.

Energieeffizient
Die hohe Energieersparnis ent-

steht dadurch, dass Werkstücke 
im Durchlauf auf der Förderstre-
cke aktiv gewendet und nicht wie 
bisher ausgeblasen werden. Der 
Energiebedarf zum Wenden der 
Teile ist wesentlich geringer als 
für den Abblasvorgang. Damit 
halbiert sich die Einschaltdauer 
des vorgeschalteten Wendelför-
derers. Nach dem Abwurf ist noch 
einmal dieselbe Menge an Ener-
gie erforderlich, um das jeweilige 
Teil erneut zuzuführen. Wird das 
Teil jedoch gedreht und damit zu 
einem gut orientierten Teil, benö-
tigt der Fördertopf nur die halbe 
Einschaltdauer, um die gleiche 
Anzahl von Teilen pro Zeitein-
heit zuzuführen.

 �Festo AG & Co. KG 
www.ifc-online.com 
www.festo.com

50% weniger Energie, 50% weniger Lärm durch den 
Fördertopf: Die IFC Kamera-Band-Einheit ist aber auch so 
flexibel, dass sie per Knopfdruck auf verschiedene Teiletypen 
umgerüstet werden kann. (Foto: IFC)

Zentraler Bestandteil der Zuführeinheit: die Checkbox 
von Festo. Die integrierte Materialflusssteuerung der 
Zeilenkamera ermöglicht, Auswurfimpulse proportional 
zur Bauteillänge zu generieren und damit kurze oder lange 
Fehlteile sicher aus dem Prozess auszuschleusen. (Foto: IFC)
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Dymax Europe präsentiert zur 
Medtec Europe den Ultra-Red 
1193M-SV05-UR. Ein medizi-
nischer Klebstoff, der speziell 
für die rasche Verklebung von 
Plastik und Metall im Bereich der 
Nadelverklebung entwickelt wurde.

Er ermöglicht eine zuverlässige 
Verbindung von Kanülen mit 
Spritzenköpfen in weniger als 
einer Sekunde. Seine rote 
Fluoreszenz, angeregt unter 
„Schwarzlicht“ von 365 nm, bietet 
einen sehr guten Kontrast gegen 
die natürliche blaue Fluoreszenz 
von einigen Kunstoffen. Die 
einzigartige „spektrale Signatur“ 

ermöglicht eine Produktauthentifi-
zierung und bietet somit eine gute 
Unterstützung bei der visuellen 
Inspektion der zu verklebenden 
Bereiche. Dymax Ultra-Red 
1193M-SV05-UR ist optimiert für 
den Einsatz in Hochgeschwindig-
keitsproduktionslinien und eignet 
sich aufgrund seiner erhöhten 
Viskosität für eine vakuumun-
terstütze Nadelpositionierung. 
Der Klebstoff ist ISO 10993-5 
zugelassen. 

Mit dem neuen Klebstoff 
komplettiert Dymax Europe seine 
Produktreihe zur Nadelverkle-
bung, die bereits eine große 

Bandbreite an Viskositäten und 
Fluoreszenzen umfasst. Mit 
seinem Einsatz kann nicht nur 
eine Senkung der Kosten, sondern 
auch eine Erhöhung der Produk-
tionskapazitäten bestehender 
Fertigungslinien durch kürzere 
Taktzeiten erreicht werden. Der 
Ultra-Red 1193M-SV05-UR von 
Dymax wird auf der MedTec 
Europe präsentiert. 

Wir stellen aus:
MedTec 
Halle 1, Stand 1L40

 �Dymax Europe GmbH
wwww.dymax.de

A-Drive stellte erstmals auf der 
sps ipc drives 2012 die neueste 

Ergänzung seines Systembau-
kastens für lineare Aktuatoren 

vor. Der Tritex II ist laut eigenen 
Angaben der derzeit kleinste voll 
integrierte AC-Linearaktuator auf 
dem Markt. Der Aktuator kann 
bei minimalem Installationsauf-
wand und Platzbedarf zur dezen-
tralen Bewegungssteuerung an 
Maschinen eingesetzt werden. 

Einbauen, die Spannungsver-
sorgung und Kommunikationsver-
bindung anschließen – fertig! Die 
voll integrierten Tritex II AC-Aktu-
atoren reduzieren den Installa-
tionsaufwand deutlich. Möglich 
wird dies durch ein ultra-kom-
paktes „All-in-one-Design“, das 
Leistungsnetzteil, AC-Servosteu-

erung, digitale Positionskontrolle, 
bürstenlosen Antrieb sowie den 
linearen und rotativen Abtrieb 
in einem dicht geschlossenen 
Gehäuse mit speziell abge-
stimmtem Temperaturmanage-
ment integriert. Dadurch wer-
den Bauraum, Montagekosten 
für Schaltschränke und Steue-
rungen ein gespart. 

 �A-Drive Technology 
GmbH 
info@a-drive.de 
www.a-drive.de

Hohe Leistungsdichte bei reduziertem Installationsaufwand

Spektrale Signatur mit Lichtgeschwindigkeit

Korrekturhinweis:
Im Einkaufsführer 
Medizintechnik 
(Ausgabe 4-2012) 
hat der Fehlerteufel 
zugeschlagen. Die 
korrekte e-mail-
Adresse der Firma 
Dymax lautet: 
info_de@dymax.com.
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Vor allem in den Branchen der 
Pharma,- und Medizintechnik stei-
gen die Anforderungen an Quali-
tät und Zuverlässigkeit immer wei-
ter an. Forschung und Entwick-
lung werden durch ein aktives 
Wettbewerbstreiben der Unter-
nehmen immer schneller voran 
getrieben und erfordern in vie-
lerlei Anwendungen kontrollierte 
Produktionsumgebungen. Somit 
entwickelt sich auch die Rein-
raumtechnik stetig weiter und der 
Trend geht hin zu modularen und 
flexiblen Lösungen, die zukunfts-
und investitionssicher angeschafft 
werden können.

Häufige Situation
Überdimensionierte Reinräume 

sind häufig kostenintensiv und 
lassen sich an veränderte Anfor-
derungen der Unternehmen nur 
unzureichend anpassen. Sunk-
costs sind somit die Folge für 
die häufig kleineren und mittle-
ren Unternehmen. Flexibilität und 
dazu eine Steigerung in Qualität 
und Funktionalität sind die zen-
tralen Faktoren, die den Unterneh-
menserfolg massiv beeinflussen 
und eine Abhebung von Wettbe-
werbern ermöglichen. 

Flexibel und anpassbar
Mit modernen, dezentralen 

Reinraumsystemen, wie dem 
CleanoFlex-System der Firma 
bc-technology GmbH lässt sich 

dies für Unternehmen realisieren. 
Durch das Baukastenprinzip ist 
das System flexibel erweiterbar 
und lässt sich somit an geänderte 
Anforderungen variabel anpas-
sen. Steigen die Anforderungen, 
wächst der Reinraum einfach mit. 
Reinheitsklassen können durch 
ergänzen oder versetzen einzel-
ner Module wie Fan-Filter-Units 
dabei ebenso verändert werden, 
wie sich verschiedene Bereiche 
und Schleusenkonzepte integrie-
ren und abgrenzen lassen. Somit 
werden häufig am Anfang nur ein-
zelne Prozessschritte, beispiels-
weise über lokale Insellösungen 
geschützt und diese dann im 
Nachhinein bis zum kompletten, 

GMP-konformen Reinraum aus-
gebaut.

Es entstehen für den Anwender 
keine verlorenen Investitionen, da 
die Module der Anfangslösung in 
die Erweiterung komplett integriert 
werden können. Ein weiterer Kern 
solcher CleanoFlex-Systeme ist 
die Möglichkeit, diese mit kom-
pakten Umlufteinheiten auszu-
statten. Durch diese weiterent-
wickelten Fan-Filter-Units kann 

im Gegensatz zu klassischen 
Reinräumen auf ein aufwändiges 
Deckenplenum verzichtet werden. 
Um die aufbereitete Außenluft den 
einzelnen Reinraumbereichen 
zuzuführen sind i.d.R. nur sehr 
wenige Lüftungskanäle erforder-
lich. Die Zuluft wird ohne Kreuz-
kontaminationen und Kurzschluss 
zur Umluft in den Reinraum ein-
gebracht. Durch den Einsatz die-
ser modernen UmluftFFUs wird 
im Reinraum das Prinzip der tur-
bulenten Mischlüftung bei einer 
optimalen Durchströmung des 
Raumes gewährleistet.

Rund um die 
Umlufteinheiten

Die Firma bc-technology GmbH 
veranstaltet im Jahr 2013 eine 
Symposien-Tour durch Deutsch-
land, Österreich und der Schweiz 
zu eben diesem Thema. Weitere 
Informationen stehen auf der 
Homepage zur Verfügung.

 �bc-technology GmbH 
www.bc-technology.de

Autonome Umlufteinheiten für 
moderne Reinraumsysteme

Moderne Umluft FFUs gewährleisten im Reinraum das 
Prinzip der turbulenten Mischlüftung bei einer optimalen 
Durchströmung des Raumes.

Durch weiterentwickelte Fan-Filter-Units kann auf ein 
aufwändiges Deckenplenum verzichtet werden. 
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Am 28. November 2012 prä-
sentierten die Partner des BMWi-
geförderten Projekts »MediSurf« 
in Aachen ihre Forschungsergeb-
nisse. Ein Konsortium von sieben 
Projektpartnern stellte sich unter 
der Leitung des Fraunhofer-Insti-
tuts für Lasertechnik ILT der Auf-
gabe, die Fertigungszeit von den-
talen und blutführenden Implan-
taten zu senken bei hoher Bio- 
und Hämokompatibilität der Bau-
teile. Dabei wurde unter anderem 
eine flexible und kostengünstige 
Anlage zum automatisierten Polie-
ren von Implantaten entwickelt. 

Die Rolle der Ober
flächenbeschaffenheit

Eine große Rolle beim erfolg-
reichen Einsetzen eines Implan-
tats spielt dessen Oberflächen-
beschaffenheit. Beispielsweise 
erfordern Knochenimplantate 
eine poröse Struktur, damit Zellen 
gut einwachsen können. Andere 
Implantate wiederum benötigen 
eine möglichst glatte Oberfläche, 
damit sich daran keine Bakterien 
ansiedeln können und das umlie-
gende Gewebe nicht geschä-
digt wird. 

Diese Implantate sind For-
schungsgegenstand des Pro-
jekts »MediSurf«, das nun seinen 
Abschluss gefunden hat. 

Oberflächenoptimierung

Einen Schwerpunkt bildete die 
Oberflächenoptimierung des Herz-
unterstützungssystems INCOR 
der Firma Berlin Heart aus Titan 
mit dem Ziel, dessen Fertigungs-
zeit zu senken und gleichzeitig 
eine hohe Hämokompatibilität 
zu garantieren. 

Das bedeutet, dass Blutkörper 
in geringstmöglichem Maß vom 
Implantat geschädigt werden oder 
sich an ihm festsetzen können, so 
dass unter anderem die Entste-
hung von Thromben stark redu-
ziert und somit das Herzinfarkt- 
und Schlaganfallrisiko signifikant 
gesenkt werden kann. 

Zunächst musste hierzu die 
Frage geklärt werden, ob eine 
laserbasierte Oberflächenpoli-
tur dieselbe Hämokompatibili-
tät erreichen kann wie die kon-
ventionell eingesetzte manuelle 
Politur. Forscher des Fraunho-
fer ILT haben dafür ein Verfah-
ren zur Laserpolitur blutführen-
der Implantate entwickelt. Es ist 
dabei gelungen, die Mikrorauheit 
der Oberfläche so zu reduzieren, 
dass das Implantat eine bestmög-
liche Hämokompatibilität aufweist. 
Somit kann das neue Verfahren 
problemlos eingesetzt werden.

Laserpolitur: schneller, 
sauberer und umwelt-
freundlicher 

Getestet wurden die Implantate 
auf ihre Hämokompatibilität vom 
Universitätsklinikum Münster. Das 
Resultat: laserpolierte Implantate 
weisen dieselbe Hämokompa-
tibilität auf wie manuell polierte. 
Aber: die Laserpolitur ist rund 
30 - 40 Mal schneller. Bei einer 
großen Losgröße bedeutet dies 
eine enorme Senkung der Pro-
duktionskosten. Zudem weist sie 
eine wesentlich höhere Reprodu-
zierbarkeit auf und gewährleistet 
eine homogene Rauheit auf der 
gesamten Oberfläche einer Frei-
formgeometrie, auch an Ecken 
und Kanten. Anders als bei kon-
ventionellen Bearbeitungsverfah-
ren werden die Kanten beim Laser-
polieren nahezu nicht verrundet. 
Ein weiterer Vorteil liegt in ihrer 
höheren Sauberkeit und umwelt-
freundlicheren Fertigung. Außer-
dem bleiben keine chemischen 
Rückstände am Implantat zurück, 
da keine Polier- und Schleifmittel 
verwendet werden. 

Kostengünstige und 
flexible Maschinentechnik 
für die Serienfertigung 

Neben dem Polierverfahren 
wurde am Fraunhofer  ILT auch 
eine Prototypenanlage für die 
automatisierte Laserpolitur von 
Implantaten entwickelt. Dazu 
wurde eine Glovebox erstmals mit 
einem 6-Achs-Knickarm-Roboter 
ausgerüstet, der die Implantate 
greifen und ein Magazin eigen-
ständig abarbeiten kann. Diese 
automatisierte Maschinentech-
nik gestaltet den gesamten Bear-
beitungsprozess kostengünstiger 
und flexibler und eignet sich für 
die industrielle Serienfertigung. 

 �Fraunhofer-Institut für 
Lasertechnik ILT 
www.ilt.fraunhofer.de

Laserpolitur beschleunigt Oberflächenfinish von 
dentalen und blutführenden Implantaten 

Wir stellen aus:
CompaMed 2012

Halle 8b, Stand E31

Rubröder 4-2012.indd   1 17.10.2012   08:26:07

Wir stellen aus:
MEDTEC

Stand 3A23

Unbehandelte und laserpolierte Komponente des 
Herzunterstützungssystems INCOR aus Titan.  
Bildquelle: Fraunhofer ILT. 
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Heißluft-Sterilisatoren werden 
hauptsächlich zum Sterilisieren 
und Depyrogenisieren von Glas- 
und Metallprodukten wie Ampul-
len, Injektions- und Infusionsfla-
schen sowie Produktionsequip-
ment eingesetzt. Ein weiteres Ein-
satzgebiet ist die Wärmebehand-
lung von pharmazeutischen Pro-
dukten wie Granulate, Pulver und 
Flüssigkeiten.

Vötsch Industrietechnik hat eine 
neue Gerätegeneration von Heiß-
luft-Sterilisatoren in GMP-/FDA-
gerechter Ausführung entwickelt. 
Die Sterilisatoren sind mit dem 
neuen Steuer- und Regelsystem 
S!MPAC ausgestattet. Weiterhin 
sind die Türen benutzerfreundlich 
mit einer Türschließautomatik und 
integrierter Türverriegelung ver-
sehen. Die Innengehäuse sind 
GMP-gerecht, werden aus elek-
tropoliertem Edelstahl gefertigt 
und sind somit leichter zu reinigen. 

Für die Sterilisation von ther-
mostabilen Materialien stehen 
unterschiedliche Ausführungen 
in 11 Baugrößen mit einem Nutz-
raumvolumen zwischen 340 und 
3.125 Litern zur Verfügung. 

Reinraumklasse 100 
und 10.000 in GMP-/
FDA-gerechter 
Ausführung

Die Sterilisatoren der Baureihe 
VHS sind für die Anforderungen 
der Reinraumklassen ISO 7, gem. 
DIN EN ISO 14644-1 konzipiert. 
Die VHS-Sterilisatoren können 
je nach Größe der Sterilkammer 
4 bis 12  Sterilisationseinheiten 
(Norm StE) aufnehmen. Bei den 
VHS-Sterilisatoren ist neben der 
Verwendung von Horden ein flexi-
bles Be- und Entladen mit Beschi-
ckungswagen möglich. 

Durch den Einsatz von Absolut
filtern (HEPA) im Umluftstrom wer-

den in der Sterilisationskammer 
der Baureihen VHSF die Anfor-
derungen der Reinraumklasse 
ISO 5, gem. DIN EN ISO 14644-1 
erfüllt. Die Filter ermöglichen ein 
sicheres Sterilisieren unter Rein-
raumbedingungen. Dies betrifft 
den gesamten Sterilisationszy-
klus bei Temperaturen bis zu 230 
bzw. 350 °C. 

Entpyrogenisieren im 
einzigartigen Zwei-Kam-
mer-Sterilisator VHSF-K

Die Heißluftsterilisatoren 
VHSF-K ermöglichen eine 
schnelle und sichere Entpyro-
genisierung bei Temperaturen 
bis zu 350  °C unter Reinraum-
bedingungen. Die speziell ent-
wickelte Laminar-Flow-Technik 
sorgt für eine besonders homo-
gene Temperaturverteilung. Glas-
produkte wie Ampullen, Injektion- 
und Infusionsflaschen können 
ohne Gefahr für das Produkt in 
die bereits auf Sterilisationstem-
peratur befindliche Sterilkammer 
eingebracht werden.

Das einzigartige Zwei-Kammer-
System ermöglicht einen beson-
ders wirtschaftlichen Sterilisati-
onsprozess mit hohem Durch-
satz. Die Sterilisationsanlage ist 
mit einer zusätzlichen Kühlkam-
mer kombiniert. Nach der Sterili-
sation wird das Produkt in einem 
Beschickungswagen automatisch 
von der Sterilisationskammer in 
die Kühlkammer transportiert.

Vorteile 
Die Sterilisationskammer 

bleibt auf Temperatur und kann 
direkt wieder beschickt werden. 
Dies spart Zeit und Energie und 
erhöht den Durchsatz. Während 
der erneuten Sterilisation in der 
Heißkammer wird das bereits ste-
rilisierte Produkt in der Kühlkam-
mer abgekühlt.

Steuern, Regeln und 
Dokumentieren nach 
GAMP-Guide und  
21 CFR, Part 11

Alle Vötsch-Sterilisatoren sind 
mit dem neuen Steuer- und Regel-
system S!MPAC ausgerüstet. Die 
Eingabe von Prozessparametern 
und Programmen sowie die Aus-
gabe von Ist-Werten, Betriebs- 
und Störmeldungen erfolgt über 
ein Touch-Bedien-Panel. Das 
Vötsch-Software-Paket S!MPATI 
für PC ermöglicht eine Vernetzung 
von bis zu 32 Anlagen, sowie die 
lückenlose Dokumentation und 
grafische Auswertung aller Pro-
zessparameter. Die Anlagen-
steuerung entspricht dem neu-
esten Stand internationaler Vor-
schriften nach GAMP-GUIDE und 
21 CFR, Part 11.

Selbstverständlich sind die 
Heißluft-Sterilisatoren auch mit 
Alternativ-Steuerungen, wie Sie-
mens und Allen Bradley lieferbar.

Qualifizierungs
dokumentation

Eine umfangreiche Qualifizie-
rungsdokumentation unterstützt 
die Validierung gemäß FDA-/

GAMP-Anforderung der Heißluft-
Sterilisatoren, Steuerungen und 
Software. Ein hoher Qualitäts-
standard, Kalibrierung im eige-
nen DKD-Labor, Factory-Accep-
tance-Test (FAT), umfangreiche 
Prüfungen und Dokumentation 
der Ergebnisse tragen zur erfor-
derlichen Sicherheit bei. 

Mehr als sterilisieren …
Heißlufttunnel zur kontinuier-

lichen Trocken-Hitze-Sterilisation, 
Wärme- und Trockenschränke, 
Vakuum-Trockenschränke, explo-
sionsgeschützte Trockner, Klima-
Prüfschränke speziell für kon-
stante Klimate sowie Stabilitäts-
prüfschränke sind nur einige Bei-
spiele eines breitgefächerten Pro-
duktspektrums. Für die Pharmazie, 
Bio-Technologie, Gen- und Medi-
zintechnik, Mikrostrukturtechnik, 
Kosmetik-Industrie, Lebensmit-
tel-Industrie und andere.

 �Vötsch Industrietechnik 
GmbH  
info-wt@v-it.com  
www.voetsch.info

Heißluft- 
Sterilisatoren VHS 
und VHSF
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Wie sich mittels Plasmatech-
nologie dauerhaft superhydro-
phobe Schichten für Pipettenspit-
zen erzeugen lassen, zeigt Diener 
electronic auf der MedTec Europe. 
Medizintechnikhersteller können 
mit einer Niederdruck-Plasma-
anlage Pipetten aus Polypropy-
len (PP) sogar im Inline-Prozess 
effizient behandeln.

Hersteller und Anwender von 
Pipetten kennen das Problem: 
Viele Proben gilt es mit höchster 
Präzision zu pipettieren. Dazu 
gehören teure Enzyme ebenso 
wie Proben, die nur in geringen 
Mengen zur Verfügung stehen 
wie auch solche, die zur Schaum-
bildung neigen. Die Flüssigkeits-
menge, die in den Disposables 
verbleibt, sollte in diesen Fällen 
so weit wie möglich reduziert wer-
den. Doch oft laufen die Flüssig-
keiten nicht optimal aus der Pipet-
tenspitze heraus; einzelne Tröpf-
chen oder ein dünner Film verblei-
ben bei genauem Blick in dem 
Flüssigkeitsdosierer. Aus diesem 
Grund gehen immer mehr Herstel-
ler dazu über, so genannte Low-
Retention-Pipetten- und -Filter
spitzen zu produzieren, indem 
sie ihnen eine ultrahydrophobe 
Oberfläche verpassen.

Eine der elegantesten und effi-
zientesten Lösungen dafür ist die 
Plasmapolymerisation der Ober-
fläche der Pipettenspitzen in einer 
Niederdruck-Plasmaanlage. Das 
Plasma reagiert mit der Oberflä-

che des Materials so, dass ver-
schiedene Molekularstrukturen 
gebildet werden, welche die 
Benetzung verbessern - ohne die 
Materialeigenschaften des Poly-
propylens zu verändern. Denn die 
Modifikationen erstrecken sich 
nur auf einen Bereich von 10 nm. 
Der Hintergrund: PP verfügt von 
Haus aus über eine relativ hohe 
Oberflächenspannung. Bei unbe-
handeltem PP liegt der Wert bei 

rund 30 mN/m. Nach der Plas-
mabehandlung sinkt der Wert 
der Pipettenspitzen auf weni-
ger als 10 mN/m. Selbst der für 
seine geringe Oberflächenspan-
nung bekannte Thermoplast 

PTFE (Teflon) bringt es noch auf 
knapp 19 mN/m. Außerdem han-
delt es sich nicht um eine Siliko-
nisierung der Oberfläche, durch 
welche die Proben verunreinigt 
werden können.

Diener electronic hat für diese 
Anwendung die Niederdruck-
anlage Tetra 200 so modifiziert, 
dass sie auch inline in Produkti-
onsprozesse eingebunden wer-
den kann: Wenn die Pipetten aus 
der Spritzgießmaschine kommen, 
füllt ein Roboter sie in Trays. Ein 
weiterer Roboter bringt die Trays 

auf Warenträger für die Plasma-
anlage auf. Die Plasmakammer 
schließt sich von oben und die 
Beschichtung startet. Anschlie-
ßend werden die Pipettenspitzen 
automatisch verpackt. Insgesamt 
bietet die Plasmaanlage Platz für 
die Behandlung von 100  Pipet-
ten-Boxen mit jeweils 96  Pipet-
ten. Das heißt, in einem Arbeits-
gang lassen sich knapp 10.000 
Pipetten behandeln.

Wir stellen aus:
MedTec 
Halle 1, Stand M59

 �Diener electronic 
GmbH + Co. KG 
www.plasma.de

Übliche Laser-Gabellichtschranken erzielen ihre 
hohe Objektauflösung erst mit Hilfe von Blenden 
vor Sender und Empfänger, mit denen die Abmes-
sungen des kollimierten Laserstrahls reduziert 
werden. Durch diese Konstruktion kann bereits 
bei geringfügigen mechanischen Deformationen 
des Gehäuses das Messsignal verloren gehen.

Bei den Laser-Gabellichtschranken der Bau-
reihe GLSK von STM emittiert die Senderein-
heit selbst bereits einen Laserstrahl hoher Prä-
zision. Er ist kreisrund mit 0,4  mm Durchmes-
ser. Außerdem beträgt seine Restdivergenz nur 
2 mrad. Die erzielbare Objektauflösung ergibt sich 
damit direkt aus der Qualität des Laserstrahls. 
Der Empfänger kann so als großflächiges Foto-
dioden-Element ohne richtungsabhängige Vor-
satzlinse gestaltet werden. 

Eventuelle Deformationen der Gesamteinheit, 
wie sie zum Beispiel aus einem Verzug beim 
Anschrauben oder einem unsymmetrischen Tem-
peraturgang entstehen können, sind nicht mehr 
relevant. Trotz hoher Präzision bei der Objekter-

kennung bleibt die Gabel gleichzeitig unempfind-
lich gegen solche äußeren Einflüsse. 

 �STM Sensor Technologie München GmbH
info@ stmsensors.de 
www.stmsensors.com 
www.stmsensors.de

Laser-Gabellichtschranke GLSK

Antihafteffekt durch Plasma

Pipetten aus Polypropylen 
vor (li) und nach (re) 
der Plasmabehandlung 
Die verbleibende 
Flüssigkeitsmenge ist auf ein 
Minimum reduziert worden 
(Fotos: Diener Electronic).

In der 
Niederdruckanlage 
Tetra 200 lassen sich 
in einem Arbeitsgang 
knapp 10.000 Pipetten 
behandeln
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Mit nanoScale 1 Vss hat Märzhäuser Sen-
sotech sein hochauflösendes magnetisches 
Längenmesssystem - neben einer TTL Schnitt-
stelle  - nun auch mit einer analogen Stan-
dard-Schnittstelle erweitert. Die Signalperi-
ode beträgt 0,5 mm. Das sehr rauscharme 
Signal kann hoch interpoliert werden, damit 
lässt sich eine Positionsauflösung bis zu 
<0,050 µm erzielen. Die Wiederholgenauig-
keit liegt bei <0,1 µm. 

Besondere Vorteile
• � Sehr hohe Wiederholgenauigkeit 
• � Sehr flacher Messkopf mit einer Bauhöhe 

von gerade mal 6 mm. 

• � Der magnetische Maßstab kann individu-
ell an die mechanischen Anforderungen 
der umgebenden Konstruktion angepasst 
werden, dabei sind Messlängen von 10 - 
650 mm möglich. 

• � Aufgrund des Messprinzips führt eine Ver-
schmutzung des Maßstabs zu keinem Aus-
fall des Systems. 

Die Montage und Justage des Messkopfes 
soll laut Hersteller sehr schnell durchgeführt 
werden können. Hierzu stehen auch entspre-
chende Werkzeuge zur Verfügung. nanoScale 
wird vorwiegend für die Regelung genauer 
Spindel- und Linearantriebe eingesetzt. 

 �Märzhäuser Sensotech GmbH 
info@marzhauser-st.de  
www.marzhauser-st.de

Hochauflösendes magnetisches Längenmesssystem

Der Einspindeldrehautomat 
EvoDECO  10 ist eine bedeu-
tende technologische Entwick-
lung der DECO-Plattform. Er 
wurde für höchste Genauigkeit 
konzipiert und ist laut Hersteller 
die meistverkaufte Maschine in 
der Mikropräzision.

Der EvoDECO  10 besticht 
durch seine hohe Produktivität. 
Dies resultiert aus der Möglich-
keit, bis zu vier vollständig unab-
hängige Werkzeugsysteme posi-
tionieren zu können. Eine gleich-
zeitige Bearbeitung des Werk-
stückes mit vier Werkzeugen ist 
möglich. Außerdem arbeitet die 
Maschine weitestgehend auto-
nom, d.h. ohne menschlichen 
Eingriff. Die Anwender können 
sich so auf ihre Kernaufgaben 
konzentrieren. Für die Mikro-

präzision ist die erhöhte Stei-
figkeit verantwortlich. Die hohe 
Zuverlässigkeit sorgt für einen 
problemlosen Einsatz.  

Auch das Leistungsvermögen 
kann sich sehen lassen:

• � Bis zu vier Motorisierungen für 
angetriebene Werkzeuge und 
Sondervorrichtungen

• � Motorspindeln mit Synchron-
motoren derselben Leistung in 
Haupt- und Gegenbearbeitung

• � Verzahnen ab Modul 0,04
• � Numerische Einstellachse Y4

Die EvoDECO  10 ist sehr 
anwenderfreundlich: sie lässt 
sich dank TB-DECO-Software 
einfach programmieren, die Peri-
pheriesysteme sind integriert und 
die Ergonomie äußerst anwen-
derfreundlich. Die Maschine 

regelt (fast) alles selbst: sie sorgt 
für eine hervorragende Späne- 
und Schneidölabführung und ent-
hält optional einen integrierten 
Stangenlader. 

 �Tornos Technologies 
Deutschland GmbH 
contact@tornos.de 
www.tornos.com

Einspindeldrehautomat für hohe Produktivität

nanoScale mit magnetisch
beschichtetem Träger
aus Glaskeramik.

Maßverkörperung

Meßkopf
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Ihren letzten Schliff erhalten orthopädische 
Implantate meist einzeln durch teure Hand- 
oder Roboterarbeit. Denn aufgrund der hohen 
Anforderungen an die Oberflächengüte und 
Geometriegenauigkeit scheiden automatisierte 
Chargen-Verfahren aus. Mit dem Schleppfi-
nishen bietet Rösler eine Technologie, wel-
che die Vorteile der „Handmade“-Qualität mit 
der Wirtschaftlichkeit einer Chargenbearbei-
tung verbindet und auch in punkto Reprodu-
zierbarkeit und Prozesssicherheit keine Wün-
sche offen lässt.

Berührungslose Präzisions
bearbeitung von bis zu 32 Teilen

Beim Schleppfinishen werden die Teile auf 
Werkstückhalterungen gespannt und durch 

ein Schleifkörperbett hin-
durchgeführt. Die gleichmä-
ßige und allseitige Umströ-
mung der Werkstücke durch 
die Schleif-/Polierkörper er-
möglicht eine effektive und 
doch schonende Bearbeitung. 
Dies gewährleistet, dass auch 
bei komplexen Werkstückge-
ometrien innerhalb von 30 bis 
90 Minuten ein optimales Glät-
tungs-/Polierergebnis erzielt 
wird. So lassen sich beispiels-

weise bei Verzahnungsteilen eine isotrope 
Struktur und eine Glättung in feinsten Hin-
terschneidungen erzielen. Je nach Anlagen-
ausführung können bis zu 32 Teile gleichzei-
tig bearbeitet werden.

Für das Schleppfinishen stehen sehr kom-
pakte (Platzbedarf ab ca. 1,4 m2), kostengün-
stige Systeme zur Verfügung, die bereits in 
der Basisversion einen vollautomatischen 
Betrieb ermöglichen. Dies gewährleistet die 
Sicherheit und Reproduzierbarkeit des Bear-
beitungsprozesses.

 �Rösler Oberflächentechnik GmbH
www.rosler.com

Schleppfinishen – 
das etwas andere Gleitschleifen

Das Schleppfinishen 
ermöglicht die 
berührungslose 
Präzisionsbearbeitung 
empfindlicher Werkstücke 
und ersetzt damit 
teure manuelle Schleif- 
und Polierprozesse 
beziehungsweise den 
Einsatz von Robotern. 

Je nach 
Anlagenausführung 
lassen sich bis zu 
32 Werkstücke bearbeiten. 
Dabei wird innerhalb 
von 30 bis 90 Minuten 
reproduzierbar ein 
optimales Glättungs-/
Polierergebnis erzielt.

Laser-
Kunststoff-
schweißen

MEDTEC Europe: Stuttgart, 
26. – 28.02.2013, Halle 3, Stand B20

Sicher, sauber, wirtschaftlich­
System­lösungen­von­LPKF­–­­
erfolgreich­durch­Know-how­und­
Prozesserfahrung.

LPKF­Laser­&­Electronics­AG­–­Bereich­Laser­Welding
Tel.­+49­(9131)­61657-0­­­www.lpkf-laserwelding.com
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State-of-the-Art Medizintech-
nik hat einen Grad der Perfektion 
erreicht, der die Verbesserung 
durch rein technische Innovati-
onen immer schwieriger und auf-
wändiger macht. Aufgrund dieser 
Ausgangslage spielt die Optimie-
rung der Gebrauchstauglichkeit 
eine immer größere Rolle. In der 
Schweiz nutzt die Expertgroup die 
Strategien des Human Centered 
Design um Produkte zu kreieren, 
die am Markt durch ihre Benutzer-
freundlichkeit überzeugen.

Vertrauen ist im Gesundheits-
wesen einer der wichtigsten Fak-
toren: Das Vertrauen des Patien
ten in seinen Arzt; das Vertrauen 
des Arztes in seine eigenen Fähig-
keiten; das Vertrauen eines OP-
Teams in die hoch komplexe 
Technik, die bei vielen Eingriffen 
zum Einsatz kommt. Den Aufbau 
dieses Vertrauens zu unterstützen 
hat sich Erdmann Design auf die 
Fahne geschrieben, und zwar mit 
Hilfe einzigartiger Operationssimu-

latoren, die es Ärzten erlauben, 
schwierige Operationen wie der 
endoskopischen „Schlüsselloch“-
Chirurgie am digital simulierten 
Patienten bis zur Perfektion zu 
trainieren.

Die jüngste Entwicklung in Vir-
tameds Familie von OP-Simula-
toren heißt ArthroS und bietet 
Orthopäden ein virtuelles Trai-
ning für Kniearthroskopien. Die 
medizinische und technische 
Basis von Arthros wurde gemein-
sam mit der Uniklinik Balgrist und 
der ETH Zürich entwickelt. Der 
Simulator bietet Ärzten die Mög-
lichkeit, alle realen Handgriffe 
eines arthroskopischen Eingriffs 
mithilfe einer raffinierten Robotik 
am Simulator zu üben. Gleichzei-
tig zeigt ein Bildschirm im virtuell 
nachgebildeten Kniegelenk jeder 
Bewegung des Instruments. Chi-
rurgen können mit diesem Simu-
lator Eingriffe so lange üben, bis 
sie buchstäblich jede Herausfor-
derungen im Griff haben.

Es geht um den 
Menschen

Medizinische Simulatoren gehö-
ren zu den wachsenden Kunden-
bedürfnissen, die jungen Ärzten 
helfen, sich ohne Risiko auf ihre 
erste minimalinvasive OP am rich-
tigen Patienten vorzubereiten. Die 
Verbesserung des Selbstvertrau-
ens und der Sicherheit, die das 
Training am Simulator bietet, ist 
ein Mehrwert, der im Gesundheits-
wesen willkommen ist. Doch um 
im hart umkämpften Medizintech-
nikmarkt einen echten Vorsprung 
zu haben, genügt es oft nicht, nur 

eine brilliante Innovation anzubie-
ten. Die Bedürfnisse der Kunden 
müssen auf verschiedenen Ebe-
nen berücksichtigt werden und von 
Anfang an in neue Produkte ein-
fließen. Für die Optimierung der 
Gebrauchstauglichkeit wurde des-
halb nach Spezialisten für Human 
Centered Design gesucht.

Gefunden wurde die „Expert-
group“, eine Kooperationsge-
meinschaft dreier hoch-spezia-
lisierter Schweizer Dienstleister 
für die Medizintechnik-Indus-
trie. Durch die Kombination von 
Design Thinking, Ingenieurkom-
petenz und hoher Produktionsqua-

lität ermöglicht Erdmann Design 
beschleunigte Produktentwicklung 
und Realisation unter besonderer 
Berücksichtigung der Benutzer-
freundlichkeit. Im Human Cen-
tered Design Prozess werden die 
Anliegen, Ziele und Erwartungen 
der Anwender von Anfang an bei 
der Produktgestaltung berücksich-
tigt und aufeinander abgestimmt. 
Das Designteam der Expertgroup 
untersuchte daher zuerst mit Hilfe 
von Beobachtungen und Inter-
views den Nutzungskontext im 
medizinischen Umfeld und lei-
tet daraus die Nutzungsanforde-
rungen ab.

Human Centered Design
Der Nutzer im Brennpunkt der Entwicklung: Die Expertgroup optimiert die Medizintechnik

Bedienung und Sicherheit von Medizintechnikprodukten 
werden von der Expertgroup bereits in der Evaluationsphase 

durch Usability-Tests optimiert. Bilder: Erdmann Design
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Iterationen führen zur 
Optimierung

Basierend auf diesen Infor-
mationen werden auf der Engi-
neeringseite Lösungsideen ent-
wickelt, die sehr rasch zu Proto-
typen führen. Dank der Einbin-
dung des auf qualitativ hochwer-
tige Bauteile und Produkte spe-
zialisierten Zulieferunternehmen 
sind bereits die Prototypen der 
Expertgroup nahe am Finish der 
Endprodukte. Die greifbar gewor-

denen Lösungsideen werden 
dann erneut mit zukünftigen Nut-
zern getestet, bewertet und raffi-
niert. Allfällige Probleme mit der 
Bedienung oder Produktsicher-
heit können so bereits in der Eva-
luationsphase mit Hilfe von Usa-
bility-Tests beseitigt werden. Der 
Begriff Usability steht dabei nicht 
nur für anwendergerechte Bedie-
nung, sondern auch für die Medi-
zinnorm EN 62366. Gemäß die-
ser DIN-Norm dürfen Medizinpro-
dukte seit 2010 nur noch auf den 

Markt gebracht werden, wenn der 
gesamte Entwicklungsprozess 
sowie alle Analyse- und Design-
schritte in einem Usability File 
festgehalten wurden. Am Ende 
des von der Expertgroup perfek-
tionierten Entwicklungsprozesses 
entsteht ein Produkt, dass die 
menschlichen Fähigkeiten unter-
stützt, von den Benutzern akzep-
tiert wird und mit dem die Aufga-
ben optimal bewerkstelligt wer-
den können.

Dabei ist die Methode des 
Human Centered Design in der 
Medizintechnik keine Neuigkeit 
sondern längst etabliert. Bis vor 
kurzem haben jedoch nur die 
großen Hersteller mit eigenem 
Brand diesen Ansatz verfolgt. 
Raimund Erdmann, CEO von Erd-
mann Design kennt die Anliegen 
der globalen Medtech-Konzerne 
gut, hat er doch unter anderem 
OP-Carts für verschiedene Her-
steller optimiert und für Stryker-
Geräte weltweit eine Vereinheit-
lichung von Bedienungslogik und 
Erscheinungsbild grafischer Be-
nutzeroberflächen umgesetzt. 
Beim Human-Centered-Design-
Ansatz entstehen Lösungen in 
erster Linie aufgrund der mensch-
lichen Bedürfnisse und Fähig-
keiten und nicht über die tech-
nischen Möglichkeiten. Erdmann 
ist überzeugt, dass der Fokus auf 
den Benutzer insbesondere bei 
größeren oder komplexen Syste-
men, die nicht nur von einer Per-
son bedient werden, unabdingbar 
ist. Nur so kann ein Diktat durch 
Technik verhindert werden, das 
letztlich am Markt durchfällt.

Die Expertgroup 
garantiert die 
Durchgängigkeit

In der Schweiz stehen heute 
Firmen jeder Größe die notwen-
digen Ressourcen für den benut-
zerorientierten Design-Prozess 

zur Verfügung. Um auch jungen 
Unternehmen wie Virtamed eine 
realistische Testumgebung für ihre 
Simulatoren zu bieten, arbeitet die 
Expertgroup mit der Akademie für 
Medizinisches Training und Simu-
lation, AMTS in Luzern zusammen. 
Am AMTS stehen Unternehmen 
und Entwicklern ein voll eingerich-
teter Operationssaal, ein Schock-
raum mit CT-Simulator, eine IPS 
und diverse Workshopräume zur 
Verfügung.

In der realitätsnahen Testum-
gebung des AMTS Akademie 
für Medizinisches Training und 
Simulation am Luzerner Kan-
tonsspital wurde die Ergonomie 
der Arbeitsabläufen genau ana-
lysiert, um zum Beispiel zu erken-
nen, wann eventuell ein Werk-
zeug oder Kabel den Benutzern 
im Weg steht. Der Dialog der 
erfahrenen Kooperationspart-
ner der Expertgroup garantiert 
dabei die Durchgängigkeit der 
Lösungsansätze. Und so konnten 
bereits vor Ort technisch umsetz-
bare Änderungsvorschläge skiz-
ziert werden, die das Virtamed 
Produkt ArthroS kompakter und 
mobil aber auch angenehmer und 
leichter bedienbar machen. Die 
Berücksichtigung des mensch-
lichen Faktors ist der Grund für 
den Erfolg des Human-Centered-
Design-Ansatzes, auch ökono-
mische Konzepte können inte-
griert werden. Die Konzeption 
von Produktfamilien, die Basis-
modelle sowie mittlere und high-
end Versionen umfassen, gehört 
daher mit zu den Spezialitäten der 
Expertgroup. 

Am World Medtech Forum in 
Luzern (September 2013) plant die 
Expertgroup mit einem Gemein-
schaftsstand und gemeinsamen 
Präsentationen den Human-Cen-
tered-Design-Ansatz und die 
neuen Usability-Anforderungen 
einem breiteren Publikum zugäng-
lich zu machen.

 �Erdmann Design AG
info@erdmann.ch 
www.erdmann.ch

Dank Human Centered Design 
überzeugt die neue orthopädische 
Navigation von Stryker durch ihre 
Gebrauchstauglichkeit, Funktionalität, 
Ergonomie und Ästhetik.  
Bild: Erdmann Design
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Die Prontor GmbH ist ein traditions­
reiches,  mittelständisches Unternehmen, 
das sich auf die Entwicklung und Herstel­
lung von optomechatronischen Geräten, 
Baugruppen und Bauteilen spezialisiert 
hat.  Seit 110 Jahren ist Prontor ein zuver­
lässiger Partner namhafter Industrie­
unternehmen. Prontor liefert hochwer­
tige Lösungen für anspruchsvolle Kun­
den. Mit 250 Mitarbeitern wird ein Jah­
resumsatz von ca. 50 Mio. Euro erzielt.

Entwicklung –  
wir realisieren Ihre Ideen
Im Auftrag des Kunden werden Ideen in 
fertigbare und wirtschaftliche Lösungen 

umgesetzt. Die jahrzehntelange Erfah­
rung in der Konstruktion mechanischer, 
optomechanischer und mechatronischer 
Systeme sorgt für perfekte Ergebnisse. Die 
Folgebeauftragung zur Realisierung der 
Konzepte ist ein konsequenter Schritt, 
jedoch nicht zwingend erforderlich.

Fertigung – wir stellen Ihre 
Bauteile her
Prontor verfügt über ein breites  Tech­
nologiespektrum im Bereich der mecha­
nischen Bearbeitung. Ergänzt wird diese 
Fertigungskompetenz durch ein internes 
Messzentrum. Die integrierte Galvanik 
und Lackiererei runden das Leistungsan­

gebot ab. Als Ergebnis erhalten Sie Bau­
teile in höchster Qualität, Präzision und 
Oberflächengüte.

Montage – 
wir bauen Ihre Geräte
Die Montage von mechanischen, optischen 
und  elektronischen Bauteilen zu komple­
xen Baugruppen und Geräten zählt zu 
den Kernkompetenzen im Hause Prontor.

Integriertes Managementsystem – 
Ihr zertifizierter Partner
Um den hohen Qualitätsanforderungen 
anspruchsvoller Kunden gerecht zu wer­
den, verfügt Prontor über ein integriertes 
Managementsystem. Zudem stehen der 
Schutz der Umwelt und die Arbeitssi­
cherheit im Fokus. Es bestehen Zertifi­
zierungen nach ISO 9001, ISO 13485, ISO 
14001 und OHSAS 18001.

Projektmanagement - wir sorgen 
für Transparenz und Rückverfolg-
barkeit
Ein phasenorientiertes Projektmanage­
ment gewährleistet den vereinbarten Ter­
min­ und Kostenrahmen. Prontor erstellt 
und liefert die Dokumentation von der 
Entwicklung bis zum Transfer in die Serie.

Leistungsmodule –  
definieren Sie Ihren Bedarf
Die Leistungsbausteine sind individuell 
wählbar – in Teilbereichen oder komplett, 
alles aus einer Hand. Kommen Sie mit Ihren 
Anforderungen oder Ideen auf uns zu – wir 
freuen uns auf die Herausforderung.

Prontor GmbH - Ihr Partner für Medizintechnik, Maschinenbau & Feinwerktechnik

Prontor GmbH
Gauthierstraße 56 • 75323 Bad Wildbad/Calmbach 
Tel.: 070 81/7 81-1 • Fax: 070 81/7 81-499 
webmaster@prontor.de • www.prontor.de

Prontor 1-1 FP Medi 1-2013.indd   1 08.02.2013   07:14:41
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Pixargus präsentiert auf der „Medtec 2013“ 
erstmals das neue ProfilControl 6-FFI-System 
für die optische Inspektion von geschnittenen 
Feinst- und Präzisionsrohren für die Medizin-
technik, an deren Oberflächenqualität und 
Kantenausprägung herausragende Ansprü-
che gestellt werden. 

Das System wird für die 100-Prozent-Kon-
trolle von Feinst- und Präzisionsrohren ver-
wendet, die in medizinischen Instrumenten 
und Apparaten eingesetzt werden, sowie für 
Kanülen aus Metall und Kunststoff. Es detek-
tiert und klassifiziert Oberflächenfehler über 
die gesamte Länge der Rohre –  zum Bei-
spiel Einschlüsse, Riefen, Kratzer oder Del-
len. Außerdem prüft es mit einem neu entwi-
ckelten Algorithmus, ob die Schnittkanten sau-
ber gearbeitet sind und/oder Grate aufweisen. 
Auf diese Weise gewährleistet es, dass nur 
zu 100% geprüfte, fehlerfreie Produkte das 
Werk des Anwenders verlassen.

Einzelstückinspektion
Mit der Entwicklung des Systems hat Pixar-

gus den Schritt von der optischen Kontrolle 
von Endlosmaterial zur Einzelstückinspektion 
realisiert: Die Systeme der Baureihe Profil-
Control 6 wurden bisher nur für die Inspek-
tion von kontinuierlich gefertigten Produkten 
wie Profilen oder Kabel verwendet. Da die 
neuen Systeme einzelne Rohre prüfen, eig-
nen sie sich nicht nur für deren Herstellung, 
sondern auch für die Eingangskontrolle bei 
den Käufern.

Prüfablauf

Damit die Rohre über den gesamten Umfang 
aus mehreren Winkeln gleichzeitig inspiziert 
werden können, enthält das Zuführsystem 
eine Lücke, durch die die Rohre fliegen. Hier 
ist die Oberfläche aus allen Richtungen für 
die Kameras sichtbar. Im Messkopf wird die 
Oberfläche der Rohre von einem LED-Lichtring 
aus allen Richtungen gleichmäßig beleuch-
tet und von sechs hoch auflösenden Zeilen-
kameras aufgenommen, die im Abstand von 
jeweils 60° um den Umfang des Profils ver-
teilt sind. Mit den sechs Zeilenkameras, die 
über jeweils 2.500 Pixel verfügen, erkennt 
das System Oberflächendefekte ab einer 
Größe von 30 µm. 

Detektiert das System einen Fehler, sei es 
auf der Oberfläche oder an einer der Kanten, 
zeigt es ihn grafisch an und gibt ein Signal 
aus, das die Gut-Schlecht-Sortiereinrichtung 
ansteuert. PC 6-FFI arbeitet so schnell, dass 
fehlerhafte Rohre bereits wenige Zentimeter 
hinter dem Messkopf ausgeschleust werden 
und das System nur wenig Platz beansprucht. 

PC 6-FFI ist mit einer automatischen Belich-
tungsregelung ausgestattet und passt sich mat-
ten oder glänzenden Oberflächen an.

Anwendungsbeispiel
Das erste ausgelieferte System, das bei 

einem japanischen Kunden seit der Inbe-
triebnahme im Dreischicht-Betrieb arbeitet, 
hat Pixargus für die Prüfung von hoch glän-
zenden Rohren mit Durchmessern zwischen 

5 und 20 mm und Längen zwischen 40 und 
100 mm entwickelt. 
Wir stellen aus: 
MedTec, Stand 1N44

 �Pixargus GmbH
info@pixargus.de 
www.pixargus.de

Oberflächeninspektion  
in der Medizintechnik
Optische Einzelstück-Prüfung von Feinst- und Präzisionsrohren

Der Blick in 
den für das 
Foto geöffneten 
Messkopf: Die 
Rohrabschnitte 
durchfliegen für 
die Inspektion 
die Lücke des 
Zuführsystems

Die Rohrabschnitte werden von rechts 
oben automatisch zugeführt und 
gelangen über eine Rutsche in den 
Messkopf, danach in die Gut-Schlecht-
Sortierung.

Die guten nach rechts, die 
schlechten nach links: Der Blick 
auf die Sortierweiche entgegen der 
Bewegungsrichtung.

Qualitätssicherung
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Nur die besten kommen 
zum Zuge

Wenn es um die Zuverlässig-
keit und Qualifizierung von Halb-
leiterbauelementen geht, setzen 
einige Industriebranchen sehr 
hohe Maßstäbe an. Aus guten 
Gründen sind die Auflagen im 
Bereich der Luftfahrt, Raumfahrt, 
des Militärs und der Medizintech-
nik sehr streng. Meist geht es um 
die Sicherheit der Menschen, die 
mit den Systemen umgehen, aber 
auch, wie z.B. bei der Raumfahrt, 
um den Schutz der hohen Inve-
stitionen. Halbleiterbauelemente, 
die in einem Satelliten verbaut 

sind, müssen unter extremsten 
Bedingungen über Jahre zuver-
lässig arbeiten. Hier muss jedes 
einzelne Bauteil zunächst strenge 
Prüfungen überstehen, bevor es 
in einer Schaltung verbaut wird. 

Prüfungen nach 
MIL-Standards

Die Prüfungen sind zumeist 
in MIL-Standards festgelegt, wie 
z.B. der MIL-STD-750E und MIL-
PRF-19500. Sie definieren u.a. 
Normen zum Test von Halblei-
terbauelementen und sind mit 
ihren zahlreichen Ergänzungen 
die Grundlage zahlreicher Bau-
teiltests in den beschriebenen 

Branchen. Am wichtigsten sind die 
physikalischen und elektrischen 
Tests. Darüber hinaus wird die 
Widerstandsfähigkeit der Bau-
teile gegenüber Effekten äuße-
rer Umwelteinflüsse getestet. Zu 
den Komponenten, die auf diese 
Weise qualifiziert werden, zählen 
Transistoren, Dioden, Photo-Tri-
acs, Optokoppler, Gleichrichter, 
und andere Halbleiter.

Die Tests prüfen einerseits die 
Einhaltung der Bauteil-Spezifikati-
onen und stellen sicher, dass das 
Bauteil seine elektrischen und 
physikalischen Spezifikationen 
unter allen zulässigen Betriebs-
bedingungen einhält. Oft definie-

ren die Abnehmer eigene Prüfbe-
dingungen z.B. hinsichtlich Tem-
peraturen oder Strahlenbelastung. 
Außerdem werden die Bauteile 
z.B. hohen Spannungs-Spikes 
oder schnellen Transienten aus-
gesetzt, um ihre Robustheit nach-
zuweisen.

Ausgesuchtes Equipment 
vom Spezialisten

Die Tests laufen in der Ent-
wicklung oder auch produkti-
onsbegleitend. In der Regel wer-
den die Prüflinge nach Stichpro-
benplänen ausgewählt. Für Son-
deranwendungen, wie die Raum-
fahrt, muss jedoch jedes Bauteil 
auf den Prüfsockel, bevor es ver-
baut wird. Um die Tests reprodu-
zierbar und verlässlich durchfüh-
ren zu können, wird spezielles 
Equipment benötigt. Für den Ein-
satz eignen sich daher nur spe-
zielle Geräte, die genau auf die 
geforderte Prüfung zugeschnitten 
sind. Es gibt weltweit nur wenige 
Anbieter solcher Systeme. 

Einer davon ist Avtech Elec-
trosystems, der in Deutschland, 
Österreich und der Schweiz von 
Schulz-Electronic vertreten wird. 

Strenge Auslese
Wie Spezial-Equipment beim Test von Halbleiterbauteilen eingesetzt wird

Bild 1: Der Mainframe AVR-EB steht stellvertretend für eine ganze Serie hochspezialisierter 
Pulser. Die Bedienung erfolgt entweder manuell über den Einstellknopf an der Frontseite oder 
über die eingebauten RS-232- oder GPIB-Interfaces. Der Befehlssatz ist SCPI kompatibel.

Bild 2: Oszillogramm Photo-Triac Test: +600 V Puls an 
einem Fairchild MOC3052M mit unterschiedlich steilen 
Spannungsanstiegen, dU/dt. Der Breakdown beginnt ungefähr 
bei dU/dt = 590 V/µs.

Bild 3: AVR-TRR-DIPFP: für die Aufnahme von DIP-Packages 
und Flatpacks nach MIL mit bis zu 16 Anschlüssen. Per 
Programmierung können die Ein- und Ausgangssignale auf 
jedes beliebige Anschlusspaar geschaltet werden. 
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Zum allgemeinen Lieferprogramm 
von Avtech gehören Allzweck- und 
Hochleistungs-Impuls-Genera-
toren, Laserdioden-Treiber, Ver-
stärker und spezielles Zubehör in 
Form von Kabeln und adaptierten 
Sockeln für spezifische Lasten. 
Ein Spezialgebiet sind die Geräte 
und das Zubehör speziell für eine 
Reihe von Halbleitertests. Einer-
seits gibt es Tests, die die zuge-
sicherten Bauteil-Spezifikationen 
überprüfen, wie: „Reverse Reco-
very Time Tests“ gemäß MIL-STD-
750C Method 4031, etc., „Forward 
Recovery Voltage and Time Tests“ 
gemäß MIL-STD-750C Method 
4026, etc., „Transistor Switching 
Time Tests“ gemäß MIL-S-19500, 
etc. und „Phototriac dU/dt Tests“. 
Andere Tests dienen dem Nach-
weis der Festigkeit gegenüber 
bestimmten Stressfaktoren, wie 
der „Optocoupler common-mode 
transient immunity (CMTI) Test“.

Sicherer Anschluss 
jeglicher Bauform

Die Testanordnungen sind elek-
trisch sehr sensibel, eine falsche 
Auslegung der Zuleitung kann 
bereits das Messergebnis ver-
fälschen, da Flanken und Ampli-
tuden der Testpulse strengen 
Grenzen und geringen zuläs-
sigen Toleranzen unterworfen 
sind. Eine Herausforderung sind 
die verschiedenen Bauformen der 
Halbleiter. Jede von ihnen stellt 
andere Anforderungen an die Kon-
taktierung. Hier liegt eine beson-
dere Stärke von Avtech, die eine 

große Auswahl an spezialisierten 
“Test-Jigs”, wie die Bauteilaufnah-
men genannt werden, im Pro-
gramm haben. Beim Design der 
Test-Jigs wurde technisch beson-
deres Augenmerk darauf gelegt, 
dass die parasitären Induktivi-
täten minimiert werden, gleich-
zeitig aber auch eine bequeme 
und anwendersichere Bedienung 
möglich ist. 

Die Pulser werden in der Regel 
mit einem von mehreren standar-
disierten Test-Jigs ausgeliefert. Es 
ist eine große Auswahl von Stan-
dard-Sockeln und Anschlüssen 
erhältlich, um den Prüfling zu kon-
taktieren. Zum Beispiel zur Auf-
nahme zweibeiniger TO-220AC-
Gehäuse und der meisten axi-
alen Bauformen, ob gerade oder 
gebogen, zur Aufnahme von 
MELFs, SQ-MELFs, DIPs oder 
DO-Packages, usw. Sonderlö-
sungen können jederzeit herge-
stellt werden.

Geräte für Halbleitertests 
Der Pulser der Reihe AVR-EB 

eignet sich sowohl für Reverse 
als auch für Forward Recovery 
Time Tests gemäß MIL-STD-750E 
Method 4031.4 Test Conditions 
A/ B1-B4/ D und MIL-STD-750E 
Method 4026.3. Eine Variante 
des Geräts, das AVR-EB2A-B, 
dient dem Test von sehr schnel-
len Dioden mit niedrigem Schalt-
strom. Die Strompulse eignen sich 
für Tests gemäß MIL-STD-750E 
Method 4031.4 Test Condition A. 
Auf Wunsch liefert Avtech auch 

Systeme für den Test gemäß Con-
dition B oder Condition D.

Die AVR-CD1-Serie ist speziali-
siert auf Reverse Recovery Tests 
gemäß MIL-STD-750E Method 
4031.4 Conditions D1-D6. Das 
Gerät produziert Strompulse mit 
einstellbarer Steilheit von 20 bis 
200 A/µs. 

Die Geräte der Serie AVR-D2 
sind MIL-PRF-19500 Waveform-
Generatoren mit einer max. Aus-
gangsspannung von 30 V, Puls-
breiten von 0,2 bis 20  µs und 
Anstiegszeiten von 1,5 ns. Diese 
Serie ist speziell für die Durchfüh-
rung von MIL-PRF-19500 switching 
time tests entwickelt worden, ist 
aber auch sehr gut geeignet als 
Hochgeschwindigkeits-Pulsge-
nerator im mittleren Spannungs-
bereich. 

Das Modell AVR-DV1 hingegen 
ist ein spezielles Testsystem, um 
Pulse mit einstellbaren Flanken 
von bis zu 2 kV/µs zu generieren, 
wie sie bei Photo-Triac dU/dt-Tests 
benötigt werden. Das AVR-DV1 
erzeugt einen präzise einstell-
baren Puls mit einer Länge von 
500 ns bis zu 200 µs und einer 
Amplitude von bis zu ±1000  V. 
Die Geräte der AVRQ-Serie pro-
duzieren wohldefinierte einstell-
bare Hochspannungs-Flanken 
zur Prüfung der CMTI (common-
mode transient immunity), z.B. von 
Optokopplern.

Schnittstellen
Alle Geräte sind mit GPIB- und 

RS-232-Interfaces ausgestat-

tet. Das erlaubt ihre Einbindung 
in übergeordnete Systeme und 
die Erfassung der Messergeb-
nisse zur zentralen Archivierung. 
Dieses ist unerlässlich, da die 
Prüfvorschriften oft eine lücken-
lose, rückverfolgbare Dokumen-
tation aller gemessenen Werte 
vorschreiben. 

Die zentrale Dokumentation 
versetzt den Hersteller auch die 
Lage, jederzeit die Einhaltung 
zutreffender Normen nachwei-
sen zu können. Auch dient sie 
der Ursachenforschung und Qua-
litätssicherung.

Partnerschaft unter 
Fachleuten

Die Fachleute von Schulz-Elec-
tronic bilden für Avtech die Schnitt-
stelle zum Kunden. Sie beraten 
diese nicht nur bei der Auswahl 
des best geeigneten Gerätes und 
der Bauteilaufnahmen, sondern 
sie nehmen auch Wünsche der 
Kunden auf und vermitteln sie 
dem Partner in Kanada. Avtech 
liefert auch Sonderlösungen zu 
erschwinglichen Konditionen nach 
Kunden-Spezifikation. 

Autor:
Heiko Seel, Product Manager 
Laser, Halbleiter-Tester und 
Pulsgeneratoren bei Schulz-
Electronic

 �Schulz-Electronic GmbH
www.schulz-electronic.de

Bild 4: Test-jig contact für die Aufnahme von Dioden mit 
geraden axialen Anschlüssen

Bild 5: Test-jig contact für die Kontaktierung von Dioden im 
SQ-MELF-Gehäuse
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Das KiTorq System verschafft Prüfstandsbe-
treibern durch die bauliche Trennung von Mess
körper und Auswerteeinheit und durch modu-
lare Kombinierbarkeit bei höchster Messge-
nauigkeit eine bisher nicht gekannte Flexibi-
lität in der Drehmomentmessung.

Das System besteht aus einem Messkörper 
(Rotor) Typ 4550A... und einer Auswerteein-
heit (Stator) Typ 4541A… . Der Rotor besitzt 
ein Standard-Flanschbild gemäß DIN ISO 
7646 für Getriebeflansche, passt sich somit 
in alle gängigen Prüfstandsumgebungen ein 
und deckt ab Ende 2012 mit sieben Baugrö-
ßen das gängige Messbereichsspektrum von 
100 … 5.000 Nm ab. Die neuen Baugrößen 
100, 200 und 5.000 Nm komplettieren das Port-
folio für Prüfstände von Verbrennungs- und 
Elektromotoren, Getriebe und Antriebsstränge.

Rotoren verschiedener Baugrößen lassen 
sich mit demselben ringlosen Stator kombi-
nieren, was besonders montagefreundlich ist 
und den Einsatz verschiedener Prüfkörper 
ohne den kompletten Umbau der Prüfeinrich-
tung ermöglicht. Die Auslegung mit ringlosem 
Stator beschleunigt die Montage, schützt vor 
Beschädigung bei Montagevorgängen und 
erleichtert die Sichtkontrolle im Prüfbetrieb.

Höchste Dynamik und Präzision
Als System bietet der KiTorq mit einer voll 

digitalen Übertragung, einer Genauigkeit 
von 0,05  % sowie einer Signalbandbreite 
bis 10 kHz höchste Dynamik und Präzision. 
Eine Drehzahlmessung mit 60 Impulsen pro 
Umdrehung ist bereits im Standard integriert.

Der Stator liefert Frequenzsignale 
sowie analoge und digitale Signale. 
Alle Signalausgänge lassen sich über 
RS-232 oder USB frei skalieren. Je 
nach Prüfaufgabe kann der Anwen-
der unabhängig vom ursprünglichen 
Nenndrehmoment des Rotors ent-
scheiden, in welchem Messbereich 
das volle Ausgangssignal verfüg-
bar sein soll. Ebenso lassen sich an 
jedem Ausgang bis zu einer Sprei-
zung von 1:10 frei wählbar zweite 
Messbereiche definieren und aus-
geben. Für die konfigurierbaren Aus-
gangssignale des KiTorq-Systems ste-
hen mehrere Kalibrieroptionen bereit. 
Beim Tausch eines einzelnen Rotors 
oder Stators lassen sich die fiktiven 

Kalibrierwerte errechnen, was dem Anwen-
der ein erneutes Rekalibrieren beim Herstel-
ler erspart. Der solide Messflansch ist äußerst 
robust gestaltet und arbeitet durch die berüh-
rungslose Signalübertragung wartungsfrei. Er 
ist nach EN 60068-2-27 auf mechanischen 
Schock, nach EN  60068-2-6 auf Schwing-
beanspruchung in drei Richtungen und nach 
EN  61326-1 auf Störfestigkeit geprüft. Der 
neue Messflansch ist prädestiniert für den 
Einsatz in Prüfständen für Elektro- und Ver-
brennungsmotoren, Getriebe, Pumpen und 
Verdichter in Automobil- und Energietechnik, 
Luft- und Raumfahrt, Maschinenbau, Medi-
zin- und Verfahrenstechnik.

Feldbus-Schnittstellen
Erstmals präsentiert Kistler seinen neuen 

KiTorq-Stator Typ 4542A mit Schnittstellen für 
Feldbus und Industrial-Ethernet zusätzlich zu 
den bekannten Analog/Frequenz-, USB- und 
RS-232-Schnittstellen. Der Stator ist voll kom-
patibel zu allen KiTorq-Rotoren Typ 4550A. 
Damit kann das KiTorq-System nun direkt in 
die Anlagensteuerung integriert werden. Zur 
Markteinführung stehen die Feldbus-Schnitt-
stellen Profinet, Profibus und CANopen zur 
Verfügung, weitere Schnittstellen folgen.

Der Stator ist je Schnittstelle offiziell zer-
tifiziert. Neben den digitalen Schnittstellen 
besitzt er weiterhin einen analogen Ausgang 
zur Fehlerdiagnostik und zur externen Über-
wachung der Messdaten. Er ist einzeln oder 

– in Verbindung mit einem KiTorq Rotor Typ 
4550A – als komplettes Messsystem erhältlich.

Prüfstandssysteme für 
Elektromotoren und Getriebe

Mit seinem Messeauftritt unterstreicht Kist-
ler auch seine Kompetenz in der Prüfstands-
technik für Motoren und Antriebe sowie für 
Getriebe, Pumpen und andere angetriebene 
Komponenten. Hauptprodukte sind Elektromo-
torenprüfstände mit und ohne Belastung für 
Entwicklung und Labor, Generatorprüfstände 
für die Entwicklung, Dauerlaufprüfstände für 
elektrische Antriebe und Generatoren, Mess-
antriebe für die Reibwertermittlung an rotie-
renden oder drehbaren Komponenten sowie 
Prüfstationen für die Serienkontrolle.

Große Auswahl
Das Portfolio von Kistler rund um die Prüf-

standstechnik reicht von mechanischen Kom-
ponenten wie Antriebs- und Messaufbauten 
mit Drehmomentsensoren über Kompaktprüf-
stände mit Drehmoment-Drehzahl-Messung 
und manueller oder externer Steuerung bis 
hin zur vollautomatisierten Komplettlösun-
gen zur Analyse und Dokumentation elektri-
scher Antriebssysteme. Im Vordergrund ste-
hen Prüfstandslösungen für Elektromobilität 
(EV/HEV) und die Zertifizierung von Energie-
effizienzklassen entlang der weltweiten MEPS 
Initiative (IE1-IE3). Die Auswahl verschiedener 
mechanischer und messtechnischer Kompo-
nenten ergibt das für jede Messaufgabe opti-
male Prüfstandssystem. 

 �Kistler Gruppe
info@kistler.com 
www.kistler.com

100% Qualität durch Dreh
momentmessung in Produkt
prüfung und Prüfstandstechnik

Mit getrenntem Messkörper (Rotor, 
oben) und Auswerteeinheit (Stator, 
unten) bietet der neue Drehmoment-
Messflansch maximale Flexibilität.Mit Schnittstellen für Feldbus und Industrial 

Ethernet ist der neue Stator Typ 4542A des 
Drehmoment-Messflansches KiTorq System 
direkt in die Anlagensteuerung integrierbar.
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SO NICHT!!

Kontakt: +49 8251 8197 406
 info@ATEcare.com, www.ATEcare.net

Halle 5, Stand 5A24

optische Inspektion• 
Röntgeninspektion• 
elektrischer Test• 

LÖSUNGEN
Das neue Scan-Makro-

skop SK8160GKO-... von 
Schäfter+Kirchhoff mit inte-
grierter Hellfeldbeleuchtung und 
telezentrischem Objektiv eignet 
sich hervorragend zur personen-
freien Qualitätskontrolle der Geo-
metrie (z.B. Stegbreite) und Ober-
flächentextur von Stents. Stents 
sind medizinische Implantate, wel-
che z.B. in Herzkranzgefäße ein-
gebracht werden, um diese offen-
zuhalten oder Verengungen vor-
zubeugen. Jedes Jahr werden in 
Deutschland mehrere 100.000 
Stents implantiert.

Die röhrenförmige Struktur, 
aufgebaut aus einem Gitterge-
rüst, kann mit dem Scan-Makro-
skop in einem Messbereich von 
80 mm und mit einer Auflösung 
von 10  µm abgebildet werden. 
Die Kamera wird auf den Zenit 
des Stents fokussiert. Ein Rota-
tionsantrieb dreht den Stent unter 
der Kamera und triggert dabei die 
Zeilenkameraufnahme. Die Stent-
oberfläche wird zeilenweise und 
synchron erfasst. So entsteht 
ein planares 2D-Bild der abge-

rollten Gitterstruktur. Im Gegen-
satz zu herkömmlichen endo-
zentrischen Objektiven erlaubt 
ein telezentrisches Objektiv eine 
paralaxenfreie Abbildung ohne 
perspektivische Verzerrung, die 
für eine Kontrolle der Geometrie 
der Stents, und insbesondere für 
eine Bestimmung der Stegbreite 
wichtig ist. Die integrierte Hell-
feldbeleuchtung ermöglicht die 
Visualisierung feinster Oberflä-
chentexturen auf Stents diverser 
Legierungen.

Das Scan-Makroskop erwei-
tert die Reihe spezieller für 
Industrie und Forschung entwi-
ckelter Oberflächen-Scanner von 
Schäfter+Kirchhoff. Diese kom-
men auch in extremen Umge-
bungen zum Einsatz, wie z.B. in 
der Polarforschung bei Umge-
bungstemperaturen bis -40 °C.

 �Schäfter+Kirchhoff GmbH
info@SuKHamburg.de 
www.SuKHamburg.de

Scan-Makroskop für die 
Qualitätskontrolle 
medizinischer Implantate

Quality 
control of 
medical 
implants

Stent-PM-AZ_17-01-2013_br_Var.indd   1 23.01.2013   12:49:41



48 meditronic-journal  1/2013

Qualitätssicherung

Weiss Umwelttechnik GmbH stellt laut eige-
nen Angaben eine Weltneuheit vor: den ersten 
Klimaprüfschrank mit integrierter Messrobotic 
als Komplettsystem. Der WK BM 1000 wurde 
in Zusammenarbeit mit der Battenberg Robo-
tic entwickelt. Mit Hilfe dieses Klima-Prüf-
schrankes können nun funktionsabhängige 
Komponenten unter extremen klimatischen 
Bedingungen und bei schnellen Tempera-
turwechseln im Versuch und in der Produk-
tion geprüft werden.

Das Einsatzfeld für den WK BM 1000 liegt in 
der Kombination von Messrobotic und Klima-
exposition für das zu untersuchende Prüfgut. 
Insbesondere die Automobilindustrie prüft die 
Funktion sowie haptische, visuelle und aku-
stische Eigenschaften von Bedienelementen, 
Schaltern und Drehmodulen. Auch Cockpit-
Komponenten wie Touch-Panels, Navigations-
systeme, Human-Machine-Interfaces oder Aus-
strömer werden unter den auf unserem Pla-
neten möglichen klimatischen Bedingungen 
geprüft. Für die Medizintechnik, die Elektro- 
und Elektronik-Industrie, IT- und Haushalts-
geräteindustrie ist die Testkombination von 
Temperatur, Funktion und Haptik ebenfalls 
hochinteressant.

In der Klimakammer werden reale Umwelt-
bedingungen simuliert und deren Einfluss auf 

das Produkt überwacht, gemessen und analy-
siert. Die funktionelle Zuverlässigkeit und Qua-
lität von Fahrzeugkomponenten oder anderen 
Bedienelementen kann so unter extremen 
Umgebungsbedingungen getestet werden.

Messroboter komplett im 
Klimaschrank

Der Messroboter ist komplett in den Kli-
maschrank integriert und liefert aus dem Inne-
ren des Schrankes Messwerte über das Prüf-
gut. Er bedient automatisiert die zu testenden 
Funktionselemente, während im Prüfraum die 
klimatischen Bedingungen etwa wie am Nord-
pol oder in der Sahara nachgestellt werden. 
Der Roboterarm im Prüfraum wird von einer 
klimatisierten Schutzhülle umgeben, sodass 
über ein Kühl-Heiz-Aggregat die zuverlässige 
Funktion immer gewährleistet ist. Die inte-
grierte Messplattform erlaubt den schnel-
len Aufbau von Einzelkomponenten bis hin 
zu kompletten Cockpits und Mittelkonsolen.

Messen - Dokumentieren - 
Auswerten

Mit spezifischen Sensoren, Greifern oder 
auch Tastwerkzeugen werden aufgewendete 
Kräfte, Wege, Drehmomente, Winkel, Ein-
presstiefen in Oberflächen oder Farbgenau-

igkeiten gemessen, dokumentiert 
und ausgewertet. Die Program-
mierung der kompletten Messab-
läufe einschließlich der zu reprodu-
zierenden Klimaprofile erfolgt mit 
der Messrobotic-Software Rob-
Flow. Dabei ist nicht nur die Ver-
wendung einfacher Schalt- und 
Hebelfunktionen für Dauertests 
möglich, sondern auch die kom-
plexe Bedienung eines Navigati-
onssystems lässt sich realisieren. 
Das gesamte Messsystem lässt 
sich individuell an die entspre-
chende Aufgabe anpassen. Für 
den Messroboter sind zusätzliche 
Werkzeuge für die unterschied-
lichsten Messaufgaben erhältlich, 
für die Klimakammer sind weitere 
Überwachungs- und Steuerfunkti-
onen optional integrierbar.

Prüf- und Qualitätsmerkmale 
standardisieren

Alle ermittelten Messwerte werden für 
anschließende Analysen erfasst. Die Mess-
ergebnisse sind transparent, reproduzierbar 
und bieten standortunabhängige Vergleich-
barkeit. Prüf- und Qualitätsmerkmale lassen 
sich so standardisieren, nicht nur für verglei-
chende Qualitätsanalysen, sondern auch zur 
systematischen Erkennung und Reduzierung 
von Qualitätsfehlern in der gesamten Produkt-
Wertschöpfungskette.

Der Klimaschrank hat einen Temperaturbe-
reich von -40 bis +85 °C bei relativen Luft-
feuchtewerten zwischen 10 und 80% und eig-
net sich somit zur Simulation aller nötigen Kli-
mazonen. Die Temperaturänderungen kön-
nen bis zu 5,0 K/min betragen, sodass der 
gesamte Temperaturbereich innerhalb von 
knapp einer halben Stunde durchfahren wer-
den kann. Der Prüfraum fasst einen Inhalt von 
ca. 1000 l bei Außenmaßen von 2300 x 1600 
x 2500 mm des gesamten Klimaschrankes.

 �Weiss Umwelttechnik GmbH
info@wut.com  
www.weiss.info

Bedienung per Roboter  
in allen Klimazonen
Erster Klima-Prüfschrank WK BM 1000 mit integrierter Messrobotic zum Patent angemeldet 
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NI LabWindowsTM/CVI 2012 ist 
ein wichtiges Upgrade der ANSI-
C-basierten Entwicklungsumge-
bung für Mess- und Prüfanwen-
dungen mit vielen neuen und 
verbesserten Werkzeugen, die 
Anwender dabei unterstützen, 
ihre Systeme schneller zu ent-
wickeln. Gerade im heute starkt 

umkämpften Markt ist es wichtig, 
die Entwicklungszyklen zu verkür-
zen und dabei eine hohe Qualität 
und Zuverlässigkeit zu gewährlei-
sten. LabWindows/CVI 2012 stellt 
Anwendern produktive Software-
werkzeuge für das Erstellen kom-
plexer Mess- und Prüfsysteme zur 
Verfügung.

Die Software eignet sich beson-
ders für Anwender in stark regu-
lierten Branchen wie der Medi-
zintechnik, dem Verteidigungs-
wesen und der Luft- und Raum-
fahrt, da sie Anwendungen vor 
unerwünschten Aktualisierungen 
schützt, wodurch sich Revalidie-
rungen bestehender Versionen 
vermeiden lassen. Neue Funkti-
onen, von denen 18 aufgrund von 
Anwenderfeedback implementiert 
wurden, verbessern die Bedien-
freundlichkeit und helfen Software-
entwicklern, leistungsfähigen Pro-
grammcode zu erzeugen, darun-
ter z.B. ein verbesserter Batch-
Build-Dialog.

Die wichtigsten 
Funktionen im Überblick
• � Die Side-by-Side-Runtime-

Engine für regulierte Branchen 
hilft Entwicklern dabei, vali-
dierten Programmcode vor uner-
wünschten Aktualisierungen zu 
schützen, indem die Anwen-

dungen an eine Runtime-Engine-
Version gebunden werden.

• � Der Execution Profiler liefert eine 
grafische Darstellung der Zeit, 
die in individuellen Threads und 
Funktionen während der Lauf-
zeit verbraucht wurde, um Eng-
pässe beim Programmcode zu 
identifizieren.

• � LabWindows bietet mehr als 100 
neue erweiterte Analysefunk-
tionen für RF-Anwendungen, 
darunter Signalrauschen, Fen-
sterfunktionen, Filterentwurfs- 
und -analysefunktionen, Signa-
loperationsfunktionen und viele 
mehr. 

• � Erweiterungen des LabWindows/
CVI Real-Time-Module sorgen 
für optimierte deterministische 
Steuerung und Regelung von 
Echtzeitzielsystemen. 

 �National Instruments
Germany GmbH 
info.germany@ni.com 
ni.com/germany

2013 sind neue Produkte zur 
Optilia Familie von High-Defini-
tion Inspektionskameras hinzu-
gekommen. Ergänzend zu den 
bestehenden Full-HD W20x-HD 
und W10-HD-Serien, macht die 
neue M20x-Serie HD Inspektion 
möglich, wo Freihandarbeiten 
mit schnellem Autofokus und 
großem Arbeitsabstand erfor-
derlich sind.

Die M20x-Serie ist ein Plug-
and-Play-System mit robustem 
Kameragehäuse für anspruchs-
volle Anwendungen und einer 
Steuereinheit, die sich einfach 
mit entsprechenden Monitoren 
verbinden lässt. Optische Fea-
tures der M20x-Serie sind eine 

20x Zoom-Optik und ein sehr 
schneller Autofokus. Ein umfang-

reiches Sortiment an Objektiven, 
Beleuchtung, Software und 

Stand-Konfigurationen ermög-
licht eine flexible Installation in 
allen Arbeitsbereichen.

Mit der M20x-EasyView mit 
250  mm Arbeitsabstand oder 
der M20x-FreeSight mit 500 mm 
Arbeitsabstand lässt es sich 
besonders bequem arbeiten.
Wir stellen aus: 
MedTec 
Halle 5, Stand 5A24

 �Optilia Instruments
www.optilia.eu/ 
ATEcare Service 
GmbH & Co. KG 
www.ATEcare.net

Produktpalette der High-Definition Inspektionskameras erweitert

NI LabWindows/CVI 2012 beschleunigt Entwicklung 
von Mess- und Prüfanwendungen
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Seit den Anfängen in den 
späten 1870er Jahren hat sich 
die Messung und Verfolgung des 
Blickverlaufs (Eye-Tracking) radi-
kal verändert. Heute setzen High-
tech-Systeme auf leistungsstarke 
Industriekameras und komplexe 
Softwarealgorithmen. Das Unter-
nehmen LC Technologies Inc. ist 

einer der führenden Anbieter von 
Eye-Tracking-Lösungen. Seit über 
25 Jahren entwickelt das Unter-
nehmen Systeme, die in unter-
schiedlichen Bereichen Anwen-
dung finden –  von der Unter-
stützung von Behinderten über 
Marktforschung bis hin zur Medi-
zintechnik. 

Eye-Tracking-Technologie 
gibt Schwerbehinderten 
ein Stück Freiheit wieder

Das Eyegaze Edge System von 
LC  Technologies ermöglicht es 
Patienten von ALS (Amyotrophe 
Lateralsklerose), zerebraler Läh-
mung, Muskeldystrophie, Multip-
ler Sklerose, Rückenmarkverlet-
zungen, Schlaganfall oder Hirnver-

letzungen, weiterhin mit der Welt 
zu kommunizieren. Mit Eyegaze 
Edge können Personen, die weder 
sprechen noch ihren Körper kon-
trollieren können, sich wieder mit 
anderen unterhalten, Texte schrei-
ben, einen Computer bedienen, 
Videospiele spielen, Haushalts-
geräte steuern und vieles mehr 
tun – und das alles nur mit ihren 
Augenbewegungen.

Das System
Eyegaze Edge analysiert die 

Bewegungen eines einzelnen 
Auges, ohne dass der Patient bzw. 
die Patientin mit störenden Gerä-
ten am Kopf oder am Auge ausge-
stattet werden muss. Das System 
besteht aus einem 13,3-Zoll 

Tablet-PC, einer Machine-Vision-
Kamera und einer verstellbaren 
Halterung. Die auf das Gesicht 
gerichtete Kamera erfasst die 
Pupillenbewegungen. Aus jeder 
minimalen Veränderung errechnet 
das System, auf welchen Punkt 
an der Bildschirmoberfläche die 
Person ihren Blick richtet.

Die Kamera
Bei der Digitalkamera handelt 

es sich um eine Guppy F-038 NIR 
von Allied Vision Technologies, die 
direkt unter dem Bildschirm ange-
bracht ist. Die Guppy F-038 NIR 
ist eine besonders kleine Indus-
triekamera, deren Zeilensprung-
CCD-Sensor über eine hervorra-
gende Empfindlichkeit im nahen 
Infrarotbereich verfügt. Somit ist 
sie ideal für eine zuverlässige Bild-
erfassung auch bei schlechten 
Lichtverhältnissen. Die Kamera 
ist mit einer von LC Technologies 
patentierten Spezialoptik ausge-
stattet, in der eine kleine Infra-
rot-LED-Beleuchtung integriert 
ist. Das für das Menschenauge 
unsichtbare Infrarotlicht beleuchtet 
das Auge des Patienten und ver-
ursacht eine Spiegelung auf der 
Hornhaut, ohne dass die Person 
davon gestört oder geblendet wird. 
Durch diese Spiegelung kann die 
Kamera die Position der Pupille 
und jede noch so kleine Verschie-
bung bei 60 Bildern pro Sekunde 
präzise erfassen.

Punktermittlung
Die von der Kamera über das 

FireWire-Interface übertragenen 
Bilddaten werden permanent und 
in Echtzeit von einer leistungs-
starken Bildverarbeitungssoft-
ware analysiert. Durch trigono-
metrische Formeln errechnet die 

Bildverarbeitung

Eye-Tracking hilft 
schwerbehinderten Menschen
Mit Digitalkameras und Bildverarbeitungssoftware können gelähmte Menschen wieder 
mit ihrer Umwelt kommunizieren. Eye-Tracking-Technologie eröffnet neue Möglichkeiten 
in vielen Anwendungsgebieten.

Eyegaze Edge analysiert die Bewegungen eines einzelnen Auges, ohne dass der Patient bzw. 
die Patientin mit störenden Geräten am Kopf oder am Auge ausgestattet werden muss.

Eyegaze Tablet
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oder auch die Ausbildung von 
Flugzeugpiloten. So lassen sich 
mit Hilfe der Eye-Tracking-Tech-
nologie Anzeigenkonzepte auf 
ihre Wirksamkeit testen: Firmen 
und Werbeagenturen, die Millio-
nen in Werbekampagnen inve-
stieren, können genau analysie-
ren, wo die Zielperson wie lange 
und in welcher Reihenfolge auf 
die Anzeige geschaut hat. Die 
Messergebnisse –  etwa erster 
Fokus, häufigste Fokuspunkte, 
Fixierungsdauer, Blickverlauf,... – 
werden gespeichert und graphisch 
dargestellt. In der Medizin las-
sen sich psychische und neuro-
nale Erkrankungen diagnostizie-
ren, indem der Blickverlauf des 
Patienten analysiert wird. Eye-
Tracking wird auch in Flugsimu-
latoren verwendet, um die Fort-
schritte von Piloten in der Ausbil-
dung zu messen, indem ihr Blick-
muster mit dem erfahrener Piloten 
verglichen wird.

Die Zukunft von 
Eye-Tracking

Die Eye-Tracking-Technologie 
entwickelt sich kontinuierlich wei-
ter. Die Herausforderungen der 
Zukunft werden Kostenreduktion 
und Miniaturisierung sein, damit 
diese Technik in jedermanns All-

tag Einzug halten kann. So könnte 
Eye-Tracking zum Beispiel in 
Autos eingebaut werden. Auto-
fahrer könnten etwa das Radio 
oder die Klimaanlage bedienen, 
indem sie lediglich auf eine auf 
die Windschutzscheibe projizierte 
Schaltfläche schauen – ohne den 
Blick von der Straße abzuwen-
den oder die Hände vom Lenk-
rad zu nehmen. Oder das Fahr-
zeug könnte automatisch erken-
nen, ob der Fahrer konzentriert 
genug auf die Straße schaut und 
ihn ggf. alarmieren. 

Zu Hause könnte man über Eye-
Tracking Haushaltstechnik wie den 
Fernseher, das Licht oder die Hei-
zung bedienen. In Videospielen 
könnte der Spieler noch intuitiver 
in seine virtuelle Welt eintauchen, 
indem bestimmte Funktionen per 
Eye-Tracking gesteuert werden: 
schaut der Spieler nach rechts, 
schaut sein Avatar im Spiel eben-
falls nach rechts... 

 �LC Technologies, Inc.
www.eyegaze.com/ 
Allied Vision Technologies 
GmbH 
www.alliedvisiontec.com

Bildverarbeitung

Software, auf welchen Punkt die 
Person genau schaut – mit einer 
Toleranz von maximal 6 mm. 

So können behinderte Men-
schen allein mit ihren Blicken 
einen Cursor auf dem Bildschirm 
bewegen, und den Computer ähn-
lich wie mit einer Maus oder einem 
Touch-Screen bedienen. Eine 
virtuelle Tastatur wird hierzu am 
Bildschirm angezeigt. Starrt der 
Benutzer für eine bestimmte Zeit 
auf ein Feld, wird die Taste ange-
klickt. Das System verfügt über ein 
spezielles Menü, mit dem der Pati-
ent zwischen verschiedenen Funk-
tionen wählen kann: Über einen 
Sprachsynthesizer kann er/sie mit 
anderen sprechen, indem einge-
gebene Texte ausgelesen wer-
den; über Schalter lässt sich z.B. 
das Licht ein- oder ausschalten, 
ein Hilferuf auslösen, etc.; auch 
Texte verfassen, Computer-Soft-
ware bedienen, spielen, im Inter-
net surfen oder E-Mails bearbei-
ten ist möglich. 

Einmal kalibrieren
Bei der Erstinstallation ist ledig-

lich eine 15 Sekunden kurze Kali-
brierung nötig. Hierzu wird der 
Benutzer gebeten, auf eine Reihe 
von Zielkreisen am Eyegaze Edge-
Bildschirm zu schauen. So erlernt 
das System individuelle Eigen-
schaften der Person – etwa die 
Kurve der Hornhaut, um deren 
Blickverlauf präzise zu verfol-
gen. Eyegaze Edge funktioniert 

mit verschiedenen Pupillengrößen 
oder Augenlidformen und kann in 
jeder beliebigen Position betrie-
ben werden (sitzend, liegend oder 
mit geneigtem Kopf). 

Eye-Tracking in der 
Forschung: EyeFollower

Eye-Tracking kann auch in wei-
teren Bereichen eingesetzt wer-
den. So entwickelte LC Techno-
logies das EyeFollower-System 
für Forschungsapplikationen. 
Der binokulare EyeFollower setzt 
auf zwei AVT Guppy F-038 NIR-
Kameras, die auf einer Pan-/Tilt-
Vorrichtung montiert sind, damit 
die Testperson sich während der 
Messung möglichst frei bewegen 
kann. EyeFollower erkennt auto-
matisch, wo sich ein Gesicht in sei-
nem Blickfeld befindet, verfolgt die 
Augenbewegungen und kalibriert 
sich selbst dank Bildverarbeitungs-
algorithmen mit einer Genauigkeit 
von 0,4°. Dank eines patentierten 
asymmetrischen Belichtungsmu-
sters erkennt das System Verän-
derungen in der Distanz zwischen 
den Kameras und der Augenhorn-
haut der Testperson. So lassen 
sich Fehler aufgrund von Kopf-
bewegungen des Menschen auf 
ein Minimum reduzieren.

Anwendungsbereiche
EyeFollower wird in verschie-

denen Anwendungsbereichen ein-
gesetzt. Dazu gehören Marktfor-
schung, medizinische Forschung 

Der inzwischen verstorbene Jack Orchard litt an ALS 
(Amyotrophe Lateralsklerose) und gründete nach seiner 
Erkrankung einen Hilfeverein für Patienten dieser Krankheit. 
Er schrieb auch ein ganzes Buch mit dem Titel: „Extra Hands“ 
zu seiner Lebenserfahrung mit Hilfe des Eyegaze-Systems.

Bei der Erstinstallation ist lediglich eine 15 Sekunden kurze 
Kalibrierung nötig. So erlernt das System etwa die Kurve der 
Hornhaut, um dem Blick präzise folgen.
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Für wen ist CoaXPress 
das Richtige?

Um festzustellen, ob dieser 
Standard für das nächstes Projekt 
die richtige Wahl ist, sollten sowohl 
die Leistungsmerkmale von CXP 
als auch die Anwendung sorgfältig 
überprüft werden. Dieses White 
Paper stellt CoaXPress vor, ver-
gleicht es mit den bestehenden 
Standards wie Camera Link und 
GigE Vision, beschreibt die dafür 
am besten geeigneten Anwendun-
gen und erörtert, in welche Rich-
tung sich dieser Standard wahr-
scheinlich weiterentwickeln wird.

Was ist CoaXPress? 

CoaXPress (CXP) ist ein seri-
eller asymmetrischer Hochge-
schwindigkeits-Punkt-zu-Punkt-
Kommunikationsstandard für die 
Übertragung von Video- und Bild-
daten über ein Koaxialkabel. 

Welche Vorteile bietet 
CoaXPress gegenüber 
Camera Link und GigE 
Vision? 

CXP bietet höhere Bandbreiten 
in Verbindung mit anderen wesent-
lichen Merkmalen wie Reichweite, 

Determinismus, Robustheit, ein-
fache Upgrades, Komplexität und 
Kosten. Bis jetzt wurden die höch-
sten Bandbreiten von 850 MBytes 
pro Sekunde (bei 10  Kanälen) 
über Camera Link erreicht. Aber 
für die neue Generation der grö-
ßeren und schnelleren Bildsenso-
ren und aufgrund der Weiterent-
wicklung der Sensortechnologie 
werden diese Bandbreiten nicht 
mehr ausreichend sein.

CXP verfügt über ein Full-
Duplex-Design und kann somit 
über ein einziges Kabel Daten 
übertragen und gleichzeitig die 

Kamera ansteuern. Über den 
Downlink (von der Kamera zum 
Framegrabber) können Bilddaten 
mit bis zu 6,25 GBit/s übertragen 
werden und über den Uplink (vom 
Framegrabber zur Kamera) Steue-
rungs- und Befehlsdaten mit bis 
zu 20  MBit/s. Durch eine Kom-
bination der Links ist eine noch 
höhere Downlink-Leistung mög-
lich. Mit Link-Aggregation sind 
über vier Links Spitzenbandbrei-
ten von 25 GBit/s machbar. 

Camera Link wird oft dafür 
kritisiert, dass die maximale 
Kabellänge nur 10 Meter beträgt 

CoaXPress - ein neuer Standard 
für Kameraschnittstellen
Durch die Einführung von CoaXPress (CXP) wurde den Entwicklern von Bildverarbeitungsanwendungen 
ein neuer Standard für Kameraschnittstellen zur Verfügung gestellt. 

Der Matrox Radient eV-CXP ist ein kosten-
günstiger CXP-Framegrabber, der von der 
ursprünglichen Produktfamilie Matrox Radi-
ent abgeleitet wurde. Durch die Kombina-
tion eines praxiserprobten Designs mit 
der CoaXPress-Schnittstelle erweist sich 
er sich als zuverlässige hochleistungsfä-
hige Bilderfassungslösung für heute und 
die absehbare Zukunft. Der Matrox Radi-
ent eV-CXP bietet vier unabhängige CXP-
Links über die erforderlichen BNC-Steck-
verbindungen. Dies ermöglicht die gleich-
zeitige Erfassung der Daten von bis zu vier 
Kameras, die jeweils mit unterschiedlichen 
CXP-Geschwindigkeiten betrieben werden 
(1,25, 2,5, 3,125, 5,0 oder 6,25 Gbit/s). Bei 
Anwendungen mit hoher Bandbreite kann 
der Framegrabber auch die Bilddaten einer 
einzigen Kamera erfassen und mittels Link 
Aggregation mit einer Geschwindigkeit von 
bis zu 25 Gbit/s übertragen. Diese hohen 
Datenraten werden beim Matrox Radient 
eV-CXP zuverlässig über ein PCIe 2.0 x8 
Host-Interface – mit einer Spitzenübertra-
gungsrate von bis zu 4 GB/s – in Verbin-
dung mit bis zu 4 GB SDRAM On-board-
Pufferspeicher abgewickelt. Bei extrem 
hohen Bildraten (z.B. tausende von Bildern 

pro Sekunde) besteht die Möglichkeit, über 
den integrierten MicroBlaze-Soft-Proces-
sor die Host-CPU von der Bilderfassungs-
verwaltung zu entlasten. Darüber hinaus 
kann der Framegrabber Vorverarbeitungs-
aufgaben der Host-CPU übernehmen (z. B. 
Bayer-Interpolation, Farbraumkonvertierung 
und LUT-Mapping). Der Matrox Radient eV-
CXP vereinfacht die Integration des gesam-
ten Systems noch durch die Bereitstellung 
von Kamerastrom, Trigger und Steuerung 
über jede CXP-Verbindung sowie vier unab-
hängigen zusätzlichen Ein-/Ausgängen für 

den Anschluss von Drehgebern, Lichtschran-
ken und Strobe-Controllern. Er ist eine echte 
Single-PCIe-Slot-Lösung für Kameraanwen-
dungen, weil sich die wichtigsten Ein- und 
Ausgänge auf dem gleichen Slotblech wie 
die BNC-Anschlüsse befinden.  

 �RAUSCHER 
info@rauscher.de 
www.rauscher.de

CoaXPress-Framegrabber mit Mehrwert



53meditronic-journal  1/2013

Bildverarbeitung

(ohne zusätzliche Repeater), und 
selbst das nicht bei der maxima-
len Arbeitsgeschwindigkeit von 
85  MHz. CXP verwendet Ko-
axialkabel und eine neue Emp-
fängertechnologie, um Entfer-
nungen über 100 Meter zu über-
brücken (ohne Repeater). Im Ver-
gleich dazu liegt Gigabit-Ether-
net (genutzt von GigE Vision) 
in einem ähnlichen Bereich wie 
CXP, allerdings ohne die niedri-
gen Latenzzeiten und den gerin-
gen Trigger Jitter wie CXP zu bie-
ten, was bei Anwendungen, die 
eine deterministische Bilderfas-
sung und Kamerasteuerung erfor-
dern, notwendig ist. 

Aufgrund der Kabellänge und 
der Flexibilität von Koaxialkabeln 
ist CXP besonders gut für Anwen-
dungen geeignet, bei denen die 
Kamera an einem beweglichen 
Arm montiert ist. Koaxialkabel 
haben auch den Vorteil, dass 
sie bei vielen analogen Syste-
men eingesetzt werden, so dass 
diese leicht durch digitale Systeme 
ersetzt werden können. Außer-
dem werden durch CXP der Ver-
kabelungsaufwand und die Kosten 
reduziert, da über das gleiche Ko-
axialkabel die Ansteuerung und 
13 W Stromzufuhr möglich sind. 

Auf der Softwareseite sieht 
es so aus, dass CXP - wie GigE 
Vision - die GenICam-Schnittstelle 
unterstützt und damit eine stan-
dardisierte und flexible Möglich-
keit bietet, um die Merkmale der 
Kamera zu erkennen und diese 
zu steuern. Das vereinfacht für 
Anbieter und Anwender die Inte-
gration der Komponenten.

Welche Anwendungen 
eignen sich für 
CoaXPress? 

Einsatzgebiete für CoaXPress 
sind medizinische Anwendungen 
und Anwendungen für den Vertei-
digungssektor, weil deren analoge 
Geräte routinemäßig mit Koaxial-
kabeln ausgestattet sind. Mit CXP 
können diese Anwendungen ein-
facher für die Nutzung schnelle-
rer, hochauflösender und wieder-
gabetreuer digitaler Bildverarbei-
tungstechnik aufgerüstet werden. 

Die höheren Bandbreiten von CXP 
ermöglichen darüber hinaus, dass 
herkömmliche High-End-Bildver-
arbeitungsanwendungen höhere 
Produktionsraten und präzisere 
Prüfungen bewältigen können. 

Wie wird sich CoaXPress 
entwickeln? 

Die Technologie zum Zeitpunkt 
der Einführung von CXP, insbe-
sondere die SERDES-Funktionen 
innerhalb der FPGA, begrenzte 
die Geschwindigkeit eines ein-
zelnen Downlink auf 6,25 GBit/s. 
SERDES-fähige FPGAs der näch-
sten Generation werden höhere 
Geschwindigkeiten bewältigen 
können – möglicherweise bis zu 
12,5 GBit/s pro Downlink. Außer-

dem befasst man sich mit der Ver-
besserung der Signalintegrität, 
damit die schnellen Geschwindig-
keiten auch bei größeren Entfer-
nungen erreicht werden. 

Andere Anwender benötigen 
möglicherweise CXP für Bildüber-
tragungen mit niedrigeren Daten-
raten (d.h. weniger als 1,25 Gbit/s 
oder CXP-1) über größere Entfer-
nungen (d.h. Hunderte von Metern) 
als adäquaten Ersatz für Anwen-
dungen, die noch herkömmliche 
analoge Kameras verwenden. 

Zusätzlich zu den Arbeiten an 
der Signalintegrität für die Erhö-
hung von Geschwindigkeit und 
Entfernung sind Untersuchun-
gen an der Verkabelung und an 
den Schaltungen im Gange. Mit 

Link Aggregation können zwar 
die Bandbreiten erhöht werden, 
aber die derzeitige Notwendig-
keit für die Verwendung von vier 
BNC-Steckern macht das aller-
dings etwas umständlich. Des-
halb hat der Fachausschuss eine 
Arbeitsgruppe ins Leben gerufen, 
die Lösungen für die Integration 
mehrerer Links auf einem Kom-
paktstecker untersucht.

Autor: Cathy Overburry, 
Matrox Imaging

 �RAUSCHER 
info@rauscher.de 
www.rauscher.de

Die Tauri 2 von Kappa optronics gehört laut 
Hersteller zu den kleinsten und stabilsten HD-
SDI-Kameras auf dem Markt. Sie ist mit dem 2/3“ 
Interline Transfer CCD mit Progressive Scan aus-
gestattet und stellt folgende Full-HD-Versionen 
umschaltbar zur Verfügung: 1080i/25, 1080i/30, 
1080p/25 oder 1080p/30. Per HD-SDI-Ausgang 
kommen die 1,5 GBit Daten hochauflösend, unkom-
primiert und in Echtzeit auf den Kontrollmonitor. 
Die Einkabel-Monitorverbindung in schleppket-
tentauglicher Qualität ist für Distanzen von bis 
zu 100 m ausgelegt. 

Einzigartig ist das Kappa-Rugged-Design. Es 
garantiert Stabilität und Widerstandsfähigkeit im 
härtesten Einsatz. Dieses Versprechen erprobt 
Kappa nicht nur in Stresstests und Simulationen.

 Ein Härtetest der besonderen Art war schon 
zum zweiten Mal das 24-Stunden-Rennen von 
Le Mans, wo Tauri-Typen als Cockpit-Kameras 

einem echten „Qua-
lifying“ unterzogen 
wurden. Unter der 
enormen Stoß- und 
Vibrationsbelastung 
und bei extremen 
Temperaturen in der 
Nähe des Motor-
raums stellten die 
Tauri-Kameras ihre 
robuste Zuverläs-
sigkeit unter Beweis. 
Sehr hohe Bildquali-
tät, Echtzeit, Robust-

heit und umschaltbares Full-HD-Format machen 
aus der Tauri 2 die beste Lösung für fast alle Ein-
satzfälle in der Industrie, z.B. in Bereichen wie 
Automation, Ausbildung, Medizin, Mikroskopie, 
Endoskopie, Handling, Robotik und Überwachung.

Überall dort wo Abläufe und Ansichten ohne 
Rechner überwacht werden, wo es beim Einrich-
ten, Positionieren und Beobachten auf Exaktheit 
ankommt, ist die Tauri 2 die richtige Kamera. Ist 
die Kamera mit HD-SDI ausgestattet, kommen 
Full-HD-Flachbildschirme nicht mehr nur im Enter-
tainment-Bereich zum Einsatz, sondern zeigen als 
Kontrollmonitor mit Live-View auch in der Indu-
strie ihre Stärken.

 �Kappa optronics GmbH
info@kappa.de 
www.kappa.de

Stabile und kleine HD-SDI-Kamera mit Full-HD Multi-Format
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Optimists hat mit der Auslieferung des 
neuesten Produktes begonnen. Das „DIRIS-
Board B03“ arbeitet mit dem modernen H.264-
Standard und je nach Ausbaustufe mit Auflö-
sungen von SD bis Full-HD. Als Video-IO ste-
hen verschiedene analoge und digitale For-
mate zur Auswahl, inkl. LVDS zum direkten 
Anschluss eines Displays. Das Ziel bei Spe-
zifikation und Design der B03-Plattform war 
es, verschiedene unterschiedliche Anforde-
rungen an Video-Rekorder-Baugruppen nur 
durch Konfiguration der Software und Bestüc-
kungsoptionen erfüllen zu können. Das Produkt 
wird ständig weiter entwickelt, den Kunden-
anforderungen angepasst und im Funktions-
umfang erweitert. Andere Varianten werden 
später weitere hardware-abhängige Anforde-
rungen abdecken, z.B. geringere Größe oder 
WLAN bzw. UMTS-Schnittstelle. 

Durch Kompaktheit flexibel 
einsetzbar

Mit Abmessungen von nur 120 mm x 100 mm 
passt das „DIRIS-Board B03“ in viele unter-
schiedliche Geräte. Das Funktionsprinzip der 
DIRIS-Boards basiert darauf, dass die mei-
sten Anschlüsse auf dem DIRIS-Board alter-
nativ per 2-mm-Stiftleisten und/oder FPC-
Konnektoren verfügbar sind (beides wahl-
weise liegend oder stehend). Der Anschluss 
innerhalb eines Gerätes zu den externen 

Buchsen erfolgt über „IO-Adapter“. Die inter-
nen Anschlüsse zur Verbindung von „DIRIS-
Board B03“ zu den IO-Adaptern, sind so defi-
niert, dass diese immer parallel 1:1 passen. 

Evaluation-Kit

Für eine schnelle und reibungslose Integra-
tion des „DIRIS-Board B03“ dient das Evalua-
tion-Kit als Referenz. Verschiedene IO-Adap-
ter geben ein Beispiel, wie Bedienelemente 
und Standard-Buchsen für den Anschluss 
von Stromversorgung, Kamera, Monitor und 
weiterer Peripherie realisiert werden können. 

Steuerung
Die Steuerung erfolgt entweder über 

direkt angeschlossene Taster und Touchpa-
nel oder von außen per UART. Dabei stehen 
diverse Optionen für Overlay-Einblendungen 
zur Verfügung, die statisch konfiguriert und 
dynamisch gesteuert werden können. Der 
Betrieb im industriellen Temperaturbereich 
von -40…+85 °C sowie optionales Akkuma-
nagement für mobilen Einsatz runden den 
Anspruch an Universalität ab. 

 �Optimists GmbH 
vertrieb@diris.eu, www.diris.eu

Universeller H.264-Video-Rekorder für 
Medizin und Industrie
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Neue 
Picolo-HD-Serie als 
Basis für brillantes 
Full-HD-Video

Mit der neuen Picolo-HD-Serie präsen-
tiert Euresys Videoaufnahmekarten für 
PCs mit PCIe-Schnittstelle für höchste 
Leistungsansprüche. Diese Produktserie 
ist kompatibel mit SDI, HDMI, DVI und 
analogen HD-Kameras. Sie erfasst und 
verarbeitet High-Definition Video-Signale 
in Farbe, d.h. SDI, HDMI, DVI/A oder 
YPbPr mit Auflösungen bis zu 1920 x 
1080 Pixel, und unterstützt DirectShow 
Treiber unter Windows.

Diese Karten sind ideal für medizi-
nische Geräte in zahnmedizinischen 
Anwendungen und der bildunterstützten 
Chirurgie, sowie für Labor- oder Mess-
Mikroskope. Sie sind ebenfalls bestens 
geeignet für Anwendungen mit nur einer 
Kamera, wie der Videoüberwachung oder 
Qualitätskontrolle im industriellen Umfeld. 
Für diese Anwendungen sind die Picolo-
HD-Karten die Basis für brillante Echt-
zeit- und High-Definition 1080p-Video-
Darstellung.

Die Picolo HD One erfasst Bilder von 
einer Kamera mit einer Auflösung und 
Bildrate von bis zu 1080i60, während die 
Picolo HD 3G Videosignale mit 1080p60 
erfasst und mit einem 4x PCI-Express-
Bus ausgestattet ist. Die Picolo HD H.264 
bietet zudem Hardware-Komprimierung 
für zwei simultane Video-Streams. Die 
Picolo-HD-Serie wird ab Ende Q1 2013 
erhältlich sein.

 �FRAMOS GmbH
www.framos.de

Neue digitale Highspeed-Kameras und 
digitale Video-Recorder

MaxxVision übernimmt den Vertrieb der 
beiden Produktsparten digitale Highspeed-
Kameras und DVR vom kanadischen Her-
steller IO Industries ab sofort in Deutsch-
land, Österreich und in der Schweiz. Das 
Kameraportfolio von IO unter der Bezeich-
nung ‚Flare‘-Serie besteht aus CoaXPress-, 
HD-SDI- und CameraLink-Modellen. Die mit 
Global-Shutter CMOSIS-Sensoren ausge-
statteten Kameras mit Auflösungen von zwei 
oder vier Megapixel erreichen Bildraten von 
340 fps und sind jeweils als S/W-, Farb- oder 
NIR-Version erhältlich. Bei den CameraLink- 
und CoaXPress-Modellen erfolgen Stromver-
sorgung und Datenübertragung nur über ein 
Kabel (PoCL bzw. PoCXP). Die DVR-Serie 
Express Core beinhaltet portable digitale 

Videorecorder, die Videodaten ausfallsicher 
als unkomprimierte Rohdaten aufzeichnen. 
Der Einsatz von RAID-Technologie schützt 
die Daten vor Verlust. Die Modelle sind mit 
unterschiedlichen Schnittstellen ausgestat-
tet wie CoaXPress, SDI, CameraLink sowie 
Analog-Video. Die wechselbaren Festplatten 
(SSD) verfügen über 2 TB Speicherkapazi-
tät und können mit nur wenigen Handgriffen 
aus dem Recorder entnommen werden. Die 
Produkte eignen sich ideal für die Bereiche 
Inspektion/ Machine Vision, Medizin, Moni-
toring, Forschung und Broadcast. 

 �MaxxVision GmbH 
www.maxxvision.com

Die Verarbeitung von Bilddaten ist rechen-
intensiv. Ob bei der Videoüberwachung von 
Verkehrsströmen oder in bildgebenden Ver-
fahren der Medizintechnik: Rechenpower 
ist gefordert. Leistungsstarke Prozesso-
ren entwickeln jedoch bei konstant hoher 
Belastung extreme Temperaturen, die mög-
lichst schnell und effizient abgeleitet werden 
müssen. Diese Aufgabe lösen die neuen 
Box-PCs der Serie ECS-5600 von Acceed 
durch optimierte Kühltechnik. Außerdem 
bieten sie mit dem i7-Prozessor die für die 

Bildverarbeitung erfor-
derliche hohe Rechen-
leistung. Die Spitzen-
modelle der Serie ECS-
5600 sind mit dem lei-
stungsstarken i7-Prozes-
sor von Intel ausgestat-
tet. Daneben stehen i5-, 
i3- und Celeron-Prozes-
soren zur Auswahl. Alle 
Systeme basieren auf 
dem Chipsatz QM67 
von Intel. Die zulässige 
Umgebungstempera-

tur im Betrieb beträgt -25 bis +70 °C. Die-
ser extreme Temperaturbereich wird durch 
die optimierte Kühltechnik ermöglicht: Alle 
wärmeerzeugenden Bauteile sind auf einer 
Seite der Platine verteilt platziert und im 
Gehäuse direkt mit dem Kühlkörper ver-
bunden. Die Abmessungen des Gehäu-
ses betragen 260 × 78 × 175 mm bei einem 
Gewicht von 2,8 kg. 

 �acceed GmbH, www.acceed.de

i7-PCs mit optimierter Kühltechnik
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Die kompakten Boards sind 
wahlweise als Monochrom- oder 
Colorversion erhältlich und ver-
wenden die CMOS-Bildsenso-
ren MT9P031 bzw. MT9P006 
von Aptina. Durch die hohe Auf-

lösung über dem HD-Standard 
und Aptinas Digital-Clarity-Tech-
nologie bieten die Kameramodule 
herausragende Bildeigenschaften.

Der phyCAM-Standard von 
Phytec sorgt für einen einfachen 

Anschluss der Kameraboards an 
Mikrocontroller mit parallelem Ka-
merainterface oder erlaubt die 
Verwendung einer LVDS-Daten-
verbindung. Für letztere hat Phy-
tec seinen phyCAM-S-Standard 
erweitert, so dass Pixelraten bis 
80 MHz möglich sind. Per Soft-
ware kann die Auflösung optimal 
an die Anwendung angepasst 
werden und z.B. Frameraten von 
15 fps bei voller Auflösung oder 
60  fps bei HDTV (1280 x 720) 
erreicht werden. Der phyCAM-
Standard ermöglicht den direkten 
Anschluss der Kameraboards an 
die Mikrocontroller-Produktfami-
lien von Phytec. Weiterhin stellt 
er sowohl mechanisch als auch 
elektrisch eine Austauschbarkeit 
der Kameramodule sicher - sogar 
in bereits abgeschlossenen De-
signs. Dadurch wird die Skalier-
barkeit und Designsicherheit von 
Embedded Imaging-Anwendun-
gen drastisch erhöht. Je nach Ein-
bausituation kann die Kamera als 

reines Sensorboard oder mit M12- 
oder C/CS-Mount-Halterung bezo-
gen werden. Das neue Kamera-
board wurde für alle Anwendun-
gen optimiert, in denen die indi-
viduelle Gestaltung der Geräte-
elektronik und die Integration der 
Kameraanwendung ins Gesamt-
system von Bedeutung sind. Mit 
der hohen Auflösung eignet sich 
das VM-011 besonders für die 
Märkte Medizintechnik, Automa-
tion, Überwachung und Sicher-
heit. Für das neue Kameraboard 
werden von Phytec Entwicklungs-
kits mit ARM-basierten Control-
lern wie dem OMAP3 von Texas 
Instruments oder dem i.MX 6 von 
Freescale verfügbar sein.

 �PHYTEC
Messtechnik GmbH  
Technologie Holding AG 
contact@phytec.de 
www.phytec.de

Neues phyCAM-Kameramodul mit 5 MPixel Auflösung

Mit dem neuen Kameraboard VM-011 erweitert Phytec 
sein Portfolio an Embedded Imaging-Produkten um eine 
5 Megapixel-Kamera.

CamCube 3.0 ist eine System-
familie die für die Bildverarbei-
tung in industriellen Anwen-
dungen und speziell für den 
Anschluss von analogen und 
digitalen Kameras entwickelt 
wurden. 

Einsetzbar auch in rauen 
Umgebungen zeichnet sich 
das System durch Erweiterbar-
keit und hohe Leistungsfähigkeit 
aus. Geeignet ist CamCube 3.0 
für Multi-Kamera-Anwendun-
gen, zum Beispiel bei der Kon-
trolle von Lebensmitteln und 
Verpackungen oder in anderen 
Bereichen der Automatisierung. 
CamCube 3.0 ist in zwei Varian-
ten – als AC- und DC-Version – 
erhältlich. Optional auch mit Hot
Swap-HDDs. Die Systemlösung 
verfügt über vier Gigabit-PoE- 

und acht USB-3.0-Ports. Zwei 
PCI Express (PCIe)-Slots sind 
für den Anschluss analoger, digi-
taler Framegrabber oder anderer 
Interface-Karten frei verfügbar.

CamCube 3.0 basiert auf der 
von Intel 2012 vorgestellten Ivy-
Bridge-Architektur. Es werden 
Quadcore-Prozessoren der 

dritten Generation (zum Beispiel 
Intel Core i7-377OK) eingesetzt. 
Die Systemlösung verfügt über 
zahlreiche Schnittstellen, wie 
zum Beispiel PS/2, RS-232, 
DVI-I, HDMI und GbE LAN. 
Das System wird nach DIN EN 
ISO 9001 hergestellt und ist 
kompatibel zu den gängigen 

Betriebssystemen Windows  7, 
Windows  7 Embedded, Win-
dows  XP, Windows  XP Em-
bedded und Standard Linux. 

Das System eignet sich für 
unterschiedliche Industrieanwen-
dungen, wie beispielsweise in 
der Mikroskopie und Bildgebung, 
Biotechnologie, Medizintechnik, 
optischen Inspektion, Nanotech-
nologie und Nano-Automation, 
Photonik, Telekommunikation, 
integrierten Optik oder in der 
Präzisionsbearbeitung (Metall, 
Optik, Laserschneiden, Dia-
mantdrehen). 

 �Pyramid Computer
GmbH  
www.pyramid.de

Pyramid CamCube 3.0 - Systeme für die industrielle Bildverarbeitung

Bildverarbeitung
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mSATA-SSDs sind mit ihrem kompakten 
Formfaktor und beeindruckender Performance 

die idealen Hochleistungsspeicher für mobile 
Endgeräte, Embedded Lösungen, medizinische 

Applikationen und vieles mehr.  Die innova-
tiven mSATA-SSDs von Exceemo wurden ent-
wickelt, um dem Anwender schnellstmögliche 
Datenübertragungsgeschwindigkeit in Kombi-
nation mit einer hohen Einbauflexibilität und 
größtmöglicher Datensicherheit gepaart mit 
attraktiven Preisen anbieten zu können. 

Robust und langlebig
Die äußerst robusten mSATA-SSDs mit der 

neuesten SATA-III-Schnittstelle eignen sich 
besonders für herkömmliche Festplatten. Bei 
der Herstellung dieser Speichermodule, die 
in verschieden Kapazitäten von 32 GB bis 
256 GB verfügbar sind, werden ausschließ-
lich hochwertige Flash-Speicherchips und 
langlebige Komponenten verwendet.

Anwendungen in den Bereichen Mobile 
Computing, Industrie- und Medizintechnik, 
Embedded Applikationen, etc. profitieren 
zusätzlich von der hohen Schock- und Vibra-
tionsfestigkeit (Shock: 2000 g/0,5 ms, Vibra-
tion: 20 g/ 40 - 2000 Hz). Weiterhin liegt der 
Stromverbrauch, im Vergleich zu herkömm-
lichen Festplatten, um rund 50% niedrigerer. 

Hohe Datentransferraten 
Die integrierten SandForce-Controller 

ermöglichen mit dem SATA-III-Interface 
extrem hohe Datentransferraten wie zum Bei-
spiel 500 MB/s für sequentielles Lesen und 
490 MB/s für sequentielles Schreiben (SSDs 
in MLC-Technologie). Damit sind die Exceemo 
mSATA-SSDs u.a. auch sehr gut geeignet für 
Applikationen, bei denen schnelles Booten 
oder hoher Datendurchsatz gefordert wird. 
Abgerundet wird der Leistungskatalog die-
ser Speichermodule durch eine Reihe von 
Funktionen und Technologien, wie z.B. Wear-
Leveling-Algorithmus und Bad Block Manage-
ment, welche die Steigerung der Gesamt-
leistung, Zuverlässigkeit und Lebensdauer 
enorm verbessern.

Der Power-Down-Protection (PDP)-Modus 
sorgt dafür, dass alle im Write-Cache gepuf-
ferten Daten gegen den potenziellen Daten-
verlust bei einem unerwarteten Stromausfall 
geschützt werden. 

 �EXCEEMO 
info@exceemo.com  
www.exceemo.de 

Das neue 
Future.Pad 
104MD-AR2 
von der Firma 
IBD eignet 
sich ideal für 
unterschiedli-
che medizini-
sche Anwen-
dungsberei-

che. Einsatz als mobiler Workflow in Kran-
kenhäusern/ Kliniken und in verschiedenen 
Anwendungsbereichen des Roten Kreuzes. 

Durch Digitizer-/ Touchfunktionalität wer-
den zusätzliche Möglichkeiten geschaffen, 
wie digitale Signaturen und handschrift-
liche Eingaben. Auch die Bedienung mit 
Handschuhen ist möglich. Durch zusätzli-
che Integration von 2D-Barcodescannern/ 
RFID/Kameras und die Anbindung an UMTS 

wird die Funktionalität des mobilen Systems 
zusätzlich erweitert.

 �IBD Mobile Solutions GmbH
www.ibd-aut.com

Das neue Future.Pad 104MD-AR2

mSATA SSD – das Speichermodul der nächsten Generation 

Medical-PC/SBC/Zubehör
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Moxas CAN (Controller Area 
Network) Interface Boards der CP-

602-Serie unterstützen ab sofort 
Linux-Treiber. Dank dieser neuen 

Funktion ermöglichen die Boards 
eine zuverlässige und effiziente 

Datenübertragung in industriellen 
Anwendungen wie der Fabrikauto-
mation, Gebäudeautomation und 
der Medizintechnik auf Basis des 
komfortablen und kosteneffizien-
ten Linux Betriebssystems.

Die CAN-Boards umfassen ein 
PCI-Express-Board, Universal-
PCI-Board sowie PC/104 Plus 
Modul-Schnittstellen und bieten 
den Anwendern die Vorteile von 
Bus-Arbitrierung und Fehlerer-
kennung. 

Darüber hinaus verfügen die 
Boards über erweiterte Betriebs
temperaturen von -40 bis 85 °C 
und 2 kV Isolierung, was sie für 
den Einsatz in rauen Umgebun-
gen prädestiniert. Den Linux-Trei-
ber können Moxa-Kunden unter 
http://www.moxa.com/support/
download.aspx?type=support 
herunterladen.

 �Moxa
www.moxa.com

CAN Interface-Boards unterstützen Linux-Treiber

Es basiert auf der Cortex-A8 
AM335x SoC-Familie von Texas 
Instruments und erweitert die 
DIMM-Familie des Unternehmens. 
Das Modul ist vollständig elektrisch 
und mechanisch kompatibel mit 
den anderen Modulen der emtrion 
DIMM-Serie. Es bringt die Rechen-
leistung der Cortex-A8-Architektur 
zum gleichen attraktiven Preisni-
veau wie ein ARM9-System in das 
System des Anwenders. Das Modul 
lässt sich mit den pinkompatiblen 
Varianten des TI AM335x Prozes-
sors bestücken. Beim Speicheraus-
bau kann der Kunde je nach den 
Erfordernissen zwischen onboard-Speicher 
von 512 MB bis 8 GB Flash (SLC NAND) und 
256 MB oder 512 MB RAM (DDR3) wählen. 
Das Modul ist auch im industriellen Tempe-

raturbereich von -40 bis +85 °C einsetzbar. 
Der Hersteller bietet Unterstützung für eine 
breite Palette von Betriebssystemen in Form 
von Board-Support-Packages (BSP) oder 

spezifische Treiberentwicklung an. 
Der DIMM-AM335x ist ab sofort mit 
einem BSP für Linux erhältlich, wei-
tere BSPs für Windows Embedded 
Compact 7 (WEC7) und für QNX 
6.5 folgen. Die BSPs sind zusam-
men mit dem Entwickler-Kit erhält-
lich. Jedes Entwickler-Kit beinhaltet 
ein DIMM-AM335x Modul, Basis-
platine, Display und die zugehö-
rige Entwicklungsumgebung. Auch 
beim Design seines eigenen Base- 
oder Prozessor-Moduls und bei 
der Treiberentwicklung kann sich 
der Anwender unterstützen lassen.

 �emtrion GmbH
mail@emtrion.com 
www.emtrion.com

AM335x-basiertes industrielles CPU-Modul
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MicroSys stellt zwei vielsei-
tige Single-Board-Computer-Pro-
duktfamilien auf der Basis von 
Freescales QorIQ Power Archi-
tektur bzw. i.MX6-ARM-CPUs mit 
Multi-Core-Technik vor. Erste Pro-
dukte werden auf der embedded 
world zu sehen sein.

Ein wesentliches Entwicklungs-
ziel war es, Multi-Core-Funktio-
nalität für embedded System-
designs so umzusetzen, dass 
geringe Leistungsaufnahme mit 
hoher Systemperformce kombi-
niert wird. Damit sind lüfterlose 
Lösungen auch für raue Einsatz-
bedingungen realisierbar, das sind 
wesentliche Hauptanwendungs-
gebiete. Die Systeme stehen als 
Entwicklungsplattformen inklu-
sive angepasster Betriebssysteme 
für „Rapid Prototyping“ zur Ver-
fügung oder können auch sofort 
in der Serie eingesetzt werden. 
Kundenspezifische Designs sind 
mit dem miriac-Konzept, sogar in 
verschiedenen Leistungsvarianten 
sehr schnell realisiert.

Lösungen mit QorIQ 
P2041 Quad-Core-CPU

Die aktuellen Boardversionen 
mit QorIQ-Architektur basieren auf 
dem miriac MPX2041 System-on-
Module. Die vier e500mc CPU-
Kerne, in Kombination mit dem 
integrierten Hardware Hyper-
visor und sog. CoreNet Fabric, 
erlauben völlig neue Ansätze 
für embedded Systemlösungen. 
Die CoreNet-Technologie elimi-
niert zwischen den Kernen Eng-
pässe im Datenaustausch. Appli-
kationen laufen dadurch leistungs-
fähiger und sicherer ab.

Programme und Anwendun-
gen können parallel verarbeitet 
werden. Mit Taktfrequenzen von 
bis zu 1,5  GHz und Parallelver-
arbeitung sind völlig neue kosten

effektive Designs für embedded 
Systemlösungen möglich. Dar-
über hinaus sind für P10xx-, bzw. 
P20xx-CPUs programmierte Appli-
kationen auf MPX2041-Systemen 
ohne Änderung lauffähig (binär-
kompatibel).

Plattformen mit i.MX6Q 
Quad-Core-Prozessoren

Das erste Produkt mit i.MX6 
Architektur, der miriac SBC6Q 
enthält eine i.MX6Q-CPU (ARM 
Cortex A9 Vierkern-CPU). Wei-
tere Varianten mit i.MX6 solo- 
oder i.MX6 duo-CPUs sind auf 
Wunsch erhältlich. Die Plattform 
kombiniert auf kleinstem Raum 
(nahezu mit System on Module-
Formfaktor) hohe Systemlei-
stung mit einer Vielzahl von I/O-
Schnittstellen. Auf ein aufwendi-
ges Modul-Carrier-Design wurde 
verzichtet. Gerätelösungen wer-
den somit kostengünstiger.

Einsatzbereiche
Typische Anwendungen finden 

sich in der Automatisierung, Medi-
zin-, Automobil- und Bahntech-

nik, in der Avionik und im Trans-
portwesen.

Softwareunterstützung 
und Schnittstellen

Aktive Betriebssystemunter-
stützung und „Board Support 
Packages“ gibt es von Micro-
Sys für Microware OS-9, Linux, 
VxWorks (SMP); QNX oder 
MicroC/OS-II und Windows CE 
(nur miriac SBC6Q). Weitere wer-
den auf Kundenwunsch realisiert. 
Zusätzlich stehen eine Reihe von 
„Middleware“ und „Softwaretools“ 
zur Verfügung, um spezielle Markt-
anforderungen zu erfüllen. Das 
sind zum Beispiel Feldbusunter-
stützung für CAN, EtherCAT und 
Profinet, embedded Grafikserver, 
wie XiBase9 und QT oder Soft-
SPS-Umgebungen für IEC 61131-3 
kompatible Anwendungen. 

Die Systeme können für raue 
Umgebungen ausgeführt wer-
den, sind langzeitverfügbar, und 
mit unserem lokalen Support 
sind auch spezielle Anforderun-
gen zügig umgesetzt. Sie sind 
für Umgebungstemperaturen von 

0 °C bis +70 °C ausgelegt, wahl-
weise werden sie auch für den 
erweiterten Temperaturbereich 
von -40 °C bis +85 °C angeboten.

Über MicroSys 
Electronics

MicroSys Electronics GmbH 
mit Sitz in Sauerlach bei Mün-
chen entwickelt und produziert seit 
mehr als 30 Jahren kundenspe-
zifische Hardware- und System-
lösungen für den industriellen, 
embedded Einsatzbereich. Die 
Systeme erfüllen neben Standard
anforderungen auch erweiterte 
Profile, wie sie beispielsweise die 
Luftfahrt, das Militär, die Chemie-
industrie oder allgemeine raue 
industrielle Umgebungen erfor-
dern. Die MicroSys „System on 
Moduls“-Architektur unterstützt 
auf der Basis der miriac MPX-
Spezifikation, Intel-, Freescale- 
oder ARM-CPUs, sowie etablierte 
Busstandards wie VMEbus oder 
CompactPCI. Betriebssystem-
seitig werden Echtzeit- Betriebs-
systeme (RTOS) wie Microware 
OS-9, VxWorks, und QNX sowie 
Linux oder WinCE integriert. Die 
Anpassungen von Standardkom-
munikation wie CAN, EtherCAT, 
ProfiNET, FlexRay- oder ARINC 
ergänzen das Portfolio. Das Unter-
nehmen verfügt darüber hinaus 
über langjährige Erfahrung in den 
Bereichen Systemdesign, Softwa-
rekonfiguration, Projektmanage-
ment, Kundenanpassungen und 
bietet lokalen Support.

Wir stellen aus: 
embedded world 
Halle 4, Stand 328

 �MicroSys Electronics 
GmbH 
info@microsys.de 
www.microsys.de

Embedded Rechnerplattformen mit 
Quad-Core-Technologie für lüfterlose 
Systemdesigns

Produkte wie das miriac SoM MPX2041 oder der miriac 
SBC6Q sind ab Ende des ersten Quartals 2013 erhältlich. Die 
Produktfamilie wird nach Marktbedarf kontinuierlich auf der 
Basis von Freescales OorIQ Pxxx bzw. i.MX6x CPU-Portfolio 
erweitert. 
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Für den Einsatz von Produkten 
in der Medizinbranche ist die ISO-
13485-Zertifizierung des Herstel-
lers neben der ISO-9001 sehr 
wichtig. Daher hat der von Comp-
Mall vertretene Hersteller Win-
comm Inc. diese beiden Zertifizie-
rungen erlangt. In der ISO 13485 
wird das Design, der Herstellungs-
prozess und die Nachvollziehbar-
keit für Medizinprodukte doku-
mentiert. Für den Endkunden 
ergibt sich daraus ein spezielles 
Indiz der Eignung des Produkts 
für den medizinischen Bereich.
Der Medical-Touch-PC Modell 
WMP-227 ermöglicht brillante Full-
HD-Auflösungen für hohe Detail-
genauigkeit bei Befunden in hygi-
enisch sensiblen Bereichen. Die-
ser Medical-PC, entspricht den 
Normen EN 60601-1:2006, ist mit 
dem großen 21,5“ Bildschirm und 
dem Core-i5-Prozessor beson-
ders leistungsfähig und benö-
tigt keinen Lüfter. Das lüfterfreie 

Modell WMP-227 von 
Comp-Mall findet auf 
Grund der guten gra-
fischen Möglichkeiten 
und des geräuschlosen 
Betriebs als Terminal in 
der Endoskopie, Lapa-
roskopie, Bakteriolo-
gie, Histologie, Chirur-
gie, Radiologie, PACS, 
LIS und anderen medi-
zinisch, wissenschaft-

lichen Bereichen Anwendung 
sowie im Krankenzimmer als 
Infotainment-Display. Das 21,5“ 
16:9 Display besitzt eine Auflö-
sung von 1920 x 1080 Punkten 
(full HD), 250 cd/m2 Helligkeit und 
LED-Hintergrundbeleuchtung. Die 
benutzerfreundliche Frontseite mit 
Touch-Screen entspricht IP65. Der 
flache Medical-PC besitzt eine 
antibakterielle Oberfläche (MRSA), 
diese ist unempfindlich gegenüber 
Desinfektions- und Reinigungs-
mitteln. Das Modell WMP-227 
ist mit folgenden Spezifikationen 
ausgestattet: Intel Core  i5 CPU, 
Intel BD82HM65 Chipsatz, max. 
8 GB DDR3 SO-DIMM, 2x COM, 
4x USB 2.0,  2x GLAN, Audio mit 
Lautsprecher, WDT, eine 2,5“ HDD 
und/oder DOM und DVI-I Ausgang 
für einen zweiten Monitor. 

 �COMP-MALL GmbH
www.comp-mall.de

Lüfterloser Medical-PC 
bietet ISO 13485

Medical-PC/SBC/Zubehör

Mit dem neuen Industrie Mini-ITX Mother-
board - Modell KINO-QM770 stellt Comp-
Mall einen SBC für die stromsparenden 
22-nm G2 Intel-mobile Ivy-Bridge-Prozes-
soren der dritten Generation und mit Intel-
QM77-Notebookchipsatz vor.

Gegenüber Modellen der 2. Generation 
wurden Rechenleistung und Grafikperfor-
mance stark verbessert. Für grafikintensive 
Applikationen bietet die integrierte Grafik mit 
DirectX 11-, OpenCL 1.1- und OGL 3.1-Unter-
stützung und stark verbesserte HD Medien- 
und 3D-Grafikperformance im Vergleich zum 
Vorgänger. Auch Multi-Screen-Installatio-
nen mit gleichzeitiger Medienwiedergabe 

auf drei unabhängigen Displays sind ohne 
eine zusätzliche GPU möglich. Mit USB 3.0, 
PCIe 3.0, SATA 6 Gb/s, zahlreichen Schnitt-
stellen und der Langzeitverfügbarkeit unter-
scheidet sich das Modell KINO-QM770 von 
typischen kommerziellen Motherboards. Es 
ist ideal für multimediale Embedded Appli-
kationen, wie Überwachungssysteme, Digi-
tal Signage, medizinische Bilddarstellung, 
Gaming, Infotainment, Kiosk/POS und in-
dustrielle Automation.

 �COMP-MALL GmbH
www.comp-mall.de

Mini-ITX-SBC mit Triple-Display

Der neue Industrie Tablet-
PC Modell µTablet-T70C von 
Comp-Mall ist mit 850 g sehr 
leicht, besitzt aber alle benö-
tigten Eigenschaften: Schutz-
klasse IP65 rundum, Stoß, 
Vibration und 1,5 m Fallhöhe 
nach MIL-Std-810G, Intel Cedar 
Trail N2600 1,6-GHz-Prozessor, 
Windows  7 OS, 8  Std. Batte-
riebetrieb/Batteriewechsel im 
laufenden Betrieb, LAN 802.11 
a/b/g/n und WWAN 3.5G/LTE 
(optional).  

Er ist bestens für das raue 
Umfeld (innen und außen) 
geeignet und arbeitet im Tempe-
raturbereich von -20 bis 50 °C. 

Das übersichtliche 7 Zoll 
TFT-LCD mit LED-Hinter-
grundbeleuchtung bietet 
dank Transflective-Plus-
Displaytechnologie per-
fekte Lesbarkeit auch 
bei direkter Sonnenein-
strahlung. 

Das Modell µTablet-
T70C basiert auf dem 
Intel-Atom-N2600 1,6 GHz 
Dual-Core-Prozessor, 
dem Intel NM10 Chipsatz, 
2 GB DDRIII-800 SO-
DIMM, 32 GB SSD und 

Micro-SD-Karte. Anwendungen 
finden sich u.a. im Transportwe-
sen, der Notfallmedizin, mobiler 
Datenerfassung, Automobil 
und Outdoor-Einsatz, mobile 
Automation und Steuerungen, 
Maschinenparametrierung 
sowie bei industriellen War-
tungs- und Inspektionsaufgaben. 

Für drahtlose Kommunika-
tion sorgen IEEE 802.11 a/b/
g/n, 3,5G oder LTE, RFID und 
Bluetooth 4.0.

 �COMP-MALL GmbH
www.comp-mall.de

Rugged Industrie Tablet-PC 
wiegt nur 0,85 kg
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Medical-PC/SBC/Zubehör

Unmittelbar nach der Präsentation des ARM 
Cortex-A9-basierten i.MX6m durch Freescale 
Semiconductor hat Actron bereits das hoch-
leistungsfähige, Q7-kompatible System-on-
Module (SOM) des Typs RainboW-G15M-
Q7 von iWave in sein Portfolio aufgenommen. 
Das SOM ist für Anwendungen mit hoher Ver-
arbeitungsgeschwindigkeit und großem Mul-
timedia-Aufkommen prädestiniert. 

Leistungsfähige Schnittstellen wie PCIe 
Gen2, Gigabit Ethernet, SATA 3.0, HDMI, MIPI 
CSI/DSI und 64-Bit DDR3 werden von die-
ser CPU unterstützt. Das Modul ist kompati-
bel zur ARM Q7 R1.20-Spezifikation. Neben 
einer mit 1 GHz getakteten Dual- oder Quad-
Core-CPU auf Basis des ARM Cortex-A9 
enthält es 1  GByte DDR3-RAM (erweiter-
bar), eMMC Flash, einen MicroSD-Slot und 
einen JTAG-Header. Grafikbeschleuniger für 

OpenGL ES 2.0 3D und OpenVG sind ebenso 
vorhanden wie hardwaremäßige Encoder und 
Decoder-Funktionen bis HD 1080p. 

Bis zu vier Displays gleichzeitig lassen 
sich anschließen. Es besteht umfassende 
Unterstützung für Linux, Windows EC7 und 
Android. Die entsprechenden Board Support 
Packages (BSPs) stehen zur Verfügung. Fort-
schrittliche Mensch-Maschine-Schnittstel-
len, Infotainment-Lösungen für Automobile, 
Video- und Navigationssysteme, grafische 

Instrumenten-Cluster, tragbare medizinische 
Geräte und Einplatinencomputer gehören zu 
den Anwendungen des Produkts. 

Neben technischer Unterstützung wird auch 
Hilfestellung bei der individuellen Anpassung 
des Moduls geboten. 

 �ACTRON AG 
info@actron.de 
www.actron.de

ADL Embedded Solutions bie-
tet mit dem ADLN2000PC einen 
SBC im PCIe/104-Format. Die 
CPU-Baugruppe basiert auf 
dem 1,6  MHz schnellen Intel-
Atom-Dual-Core-Prozessor 
N2600 mit integrierter Grafik und 
Speicher-Controller-Funktionen 
sowie auf dem Intel-ICH9M-E- 
(SFF) Chipsatz. Dieser bietet 
eine PCIe/104-I/O-Bandbreite 
von 2,5 GT/s. Der SBC hat eine 
TDP (Thermal Design Power) von 
3,5 Watt und verfügt über erwei-
terte Grafikfunktionen wie Zwei-
kanal-Video-Fähigkeit bei vollen 
1080p mit vollständiger MPEG2-
Unterstützung (VLD/iDCT/MC) 
und HW-Dekodierung/Beschleu-
nigung für MPEG4 (AVC/H.264). 

In Verbindung mit der 
Ultra-Low-3W-TDP ist der 
ADLN2000PC die ideale Lösung 
für leistungsfähige mobile 
Anwendungen und Embedded-

Applikationen in der Medizin, die 
in rauer Umgebung, besonders 
bei hoher Umgebungstempera-
tur, eine geringe Leistungsauf-
nahme und trotzdem hervorra-
gende Grafikleistung erfordern.

Der ADLN2000PC kann mit 
bis zu 2  GByte RAM (DDR3-

1066, SO-DIMM204) Arbeitsspei-
cher ausgestattet werden. Das 
Schnittstellenangebot umfasst 
zwei Gbit/s LAN-, acht USB-2.0- 
und zwei RS-232-COM-Ports, 
PS/2-Anschlüsse für Tastatur 
und Maus sowie ein 7.1-Kanal-
HD-Audio-Interface mit SPDIF-

Ein-/Ausgang. Zur Datenspei-
cherung sind zwei SATA-3G-Ka-
näle mit RAID-Support vorhan-
den. Über den Typ-2-PCIe/104-
Steckverbinder auf der Unterseite 
der Baugruppe stehen zwei wei-
tere SATA-3G-Kanäle und zwei 
USB-2.0-Ports zur Verfügung. 
VGA-, 18/24-Bit-LVDS-, Display-
Port- und HDMI/DVI-Anschlüsse 
ermöglichen die Ansteuerung 
von zwei separaten Bildschir-
men. Die maximale Auflösung 
beträgt 1.920 x 1.200 Pixel. 

Der 90 x 96 mm große SBC 
wird mit einer Versorgungsspan-
nung von 5 bzw. 12 V betrieben. 
Er arbeitet im Standardtempera-
turbereich von -25 bis +70 °C. 

 �ADL Embedded Solutions 
GmbH 
www.adl-europe.com

PCIe/104-SBC mit 1,6 GHz Atom-N2600-Prozessor

Q7-kompatibles 
SOM-Produkt auf 
Basis des Freescale 
i.MX6m
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Sensirion lanciert die SLI Durch-
flusssensor-Familie für Flüssig-
keiten im Mikroliter- und Milliliter-
Bereich. Keine bewegten Teile, ein 
patentiertes mediengetrenntes 
Mikrosensor-Messverfahren und 
ein gerader, völlig hindernisfreier 
Strömungskanal gewährleisten 
höchste Zuverlässigkeit. 

Gleichzeitig stellen die che-
misch inerten, biokompatiblen 
Materialien (Glas, PEEK, Teflon) 
eine hervorragende Medienkom-
patibilität der medienberührten 
Teile sicher, was für eine Vielzahl 
von kritischen Anwendungen von 
entscheidender Bedeutung ist. 

Die intelligente RS-485-Schnitt-
stelle dieser Flüssigkeitsmes-
ser bietet zusätzliche Features 
zur Prozessdatenverarbeitung. 
Detaillierte Messungen hochdy-
namischer Dosierprozesse kön-
nen damit im Hintergrund aufge-
zeichnet und später weiterverar-
beitet werden. Der Nutzer kann 
sich so je nach Bedarf zum Bei-
spiel darauf beschränken, nur das 
automatisch bestimmte Gesamt-
volumen jedes Dosiervorgangs 
auszuwerten. Die konkurrenz-
los hohe Geschwindigkeit der 
Durchflussmesser (Reaktions-
zeit von nur 30 ms) kann mit die-

ser intelligenten Interfacelösung 
ohne hohen Kommunikationsauf-
wand voll ausgeschöpft werden. 
Hochdynamische Prozesse wer-
den so problemlos und effizient 
überwacht. 

Die neuen Mikrosensoren sind 
für hochpräzise Prozessüberwa-
chung in Anwendungen mit gerin-
gen Dosiermengen entworfen wor-
den. Durch die geringe Größe und 
die Leichtigkeit der Geräte sind sie 

für den Einsatz in verfahrenstech-
nischen Anlagen und in Anwen-
dungen der Pharma- und Medi-
zinindustrie perfekt geeignet. Wei-
tere Informationen: www.sensirion.
com/de/sli 

 �Sensirion
info@sensirion.com  
www.sensirion.com

Dynamische Flüssigkeitsdosierung 
zuverlässig überwachen 

Neue digitale 
Niedrigstdruck-
sensoren ab 
25 Pa 

Die First Sensor AG präsen-
tiert die neuen digitalen Sensor-
technics-LDE-Niedrigstdruck-
sensoren mit Messbereichen 
ab 25 Pa (0,25 mbar) Messbe-
reichsendwert. Durch eine spe-
zielle Kompensationstechnolo-
gie erreichen die Sensoren eine 
hervorragende Offsetstabilität 
besser 0,1%. Die durchflussba-
sierten Differenzdrucksensoren 
nutzen einen Mikrocontroller 
zur internen digitalen Signal-
aufbereitung und bieten eine 

sehr hohe Genauigkeit. Eine 
digitale SPI-Bus-Schnittstelle 
und ein analoger Ausgang ste-
hen gleichzeitig zur Verfügung.

 �First Sensor AG
FSM@first-sensor.com 
www.sensortechnics.
com/de

Die neuen Edelstahlsensoren 
von Measurement eignen sich 
für die Messung von Drücken 
ab 0...350 mbar bis zu 35 bar. 
Sie bestechen durch ihre Kom-
paktheit und den attraktiven Preis. 

Das Modell 85 (schweißbar) und 
Modell 86 (O-Ringbefestigung) 
bieten zuverlässige Genauigkeit 
im kompensierten Bereich von 
0...50 °C bei einer Nichtlineari-
tät von ±0,1%.

Als Medium eignen sich 
alle mit Edelstahl 316L kom-
patiblen Gase. Zur Druck-
übertragung von der Edel-
stahlmembrane zum pie-
zoresistiven Messelement 
wird Silikonöl verwendet. 
Die Lasergetrimmte Tem
peratur- und Offsetkompen-
sation ist auf einem Keramik-
substrat aufgelötet. 

Über einen zusätzlichen laser-
justierten Widerstand kann die 
Verstärkung eines externen Dif-
ferentialverstärkers eingestellt 
und eine Messbereichsanglei-
chung von bis zu ±1% erzielt 

werden. Verschiedene Druck-
anschlüsse wie G ¼“, 1/8“ oder 
¼“ NPT sowie speziellen Befe-
stigungselemente stehen zur 
Verfügung.

Typische Applikationen sind 
Druck-, Durchfluss- und Flüs-
sigkeitsstandmessungen in Pro-
zesssteuerungssystemen, medi-
zinischen Geräten, Kalibrierungs-
instrumenten und vielem mehr.

 �PEWATRON AG
www.pewatron.com

Edelstahlsensoren ab 0...350 mbar
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Das jüngste Mitglied der 
Sonoflow-Ultraschallsensoren-
familie vereint zwei Messtech-
niken in einem Gerät: die Durch-
flussmessung und die Luftbla-
sendetektion. Sonotec präsen-
tiert die Fähigkeiten des neuen 
Clamp-On-Sensors anlässlich der 
MedTec 2013 in Stuttgart.

In einigen anspruchsvollen 
Anwendungen der Humanme-
dizin ist es sinnvoll, bei der Kon-
trolle der Flüssigkeitszufuhr Durch-
flusssensoren und Luftblasende-
tektoren zu koppeln. Sonotec ent-
wickelte dafür einen Sensor, der 
die Funktionen der beiden Einzel-
sensoren miteinander kombiniert. 

Der Kompaktsensor Sonoflow 
CO.56 zur schnellen bidirektio-
nalen und berührungslosen Erfas-
sung der Strömungsgeschwin-
digkeit schalltransparenter Flüs-
sigkeiten in flexiblen Schläuchen 
detektiert hier zeitgleich Luftbla-
sen. Dabei ist er sogar etwas 

kleiner als das Vorgängermodell 
Sonoflow CO.55. Möglich wird 
dies durch die extrem leistungs-
starke integrierte Elektronik des 
Plug&Play-Geräts. Sie kombi-
niert die hohen Leistungen der 
jeweiligen Einzelgeräte: Der neue 
Kombi-Sensor erkennt Luftbla-
sen in flüssigkeitsdurchströmten 
Schläuchen und Messkammern 
genauso schnell und zuverlässig 
wie die Clamp-On-Ultraschall-
sensoren der Sonocheck-Serien 
ABD05, ABD06 und ABD07. Er 
erlaubt damit sowohl die Flüs-
sigkeitsüberwachung als auch 
die Nass-Trocken-Meldung. Wie 
die nicht-invasiven Sonocheck-
Sensoren passt sich auch der 
Sonoflow CO.56 problemlos dyna-
misch variierenden akustischen 
Bedingungen an und garantiert 
damit eine hohe Messwertstabilität 
gegenüber schwankenden Umge-
bungsbedingungen. Der Messzy-
klus liegt bei 200 µs, die Reakti-

onszeit typischerweise bei 1 ms. 
Sonotec garantiert die Erkennung 
von Luftblasen ab einer Größe 
von 1/3 des Schlauchinnendurch-
messers. Im Test detektierten die 
Sensoren jedoch sogar Blasen mit 
einem Volumen von unter 2 µl.

Als Clamp-On-Sensor eignet er 
sich insbesondere für Prozesse 
mit strengen hygienischen Vor-
schriften. Er misst hochgenau 

–  unabhängig von Medien- und 
Schlauchfarbe. Der Schlauch wird 

einfach in den Sensor geklemmt. 
Ein Koppelmedium ist nicht erfor-
derlich. 
Wir stellen aus: 
MedTec 
Halle 3, Stand B46 

 �SONOTEC Ultraschall
sensorik Halle GmbH 
sonotec@sonotec.de 
www.sonotec.de

Zwei Messtechniken, ein Gerät

Gleich mit einem ganzen Bün-
del unterschiedlicher Bauformen 
steigt Variohm EuroSensor jetzt 
mit eigener Fertigung in den 
Markt für Temperaturfühler ein. 
Wie bei den anderen Produktli-
nien steht auch hier die Qualität 
und Flexibilität bezüglich kun-
denspezifischer Bauformen für 
kleine bis mittlere Stückzahlen 
im Vordergrund.

NTC- und PT1000-Wider
standstemperatursensoren 
stehen als Fühlerelemente in 
unterschiedlichen Gehäusen für 
Bereiche wie Instrumentierung, 
Maschinenbau, Heizung-, Kälte- 
und Klimatechnik, Medizintech-
nik oder zum Einsatz in Kommu-
nikationsgeräten zur Verfügung. 

Der Typ ETP-TP-B wird - ein-
gebettet in ein thermisch beson-
ders gut leitfähiges Epoxidharz - 
in einer Messinghülse mit 5 mm 

Durchmesser geliefert. Der Ein-
satzbereich reicht von -40 bis 
+125 °C mit einem Nominalwert 
von 10 kOhm bei 25 °C. Zur Mes-

sung der Temperatur an Oberflä-
chen ist der mittels Öse zu befe-
stigende Sensor Typ ETP-RT 
vorgesehen, ähnlich wie der Typ 

ETP-SP mit der Bauform einer 
M8 Sechskantschraube. Appli-
kationsbereiche finden sich aktu-
ell in Hausgeräten, Swimming-
pools, Industrieanlagen, Com-
putern oder der Labortechnik. 
Schließlich ist der Typ ETP-PP 
von PTFE (Teflon) umhüllt und 
wird mit nur 4 mm Außendurch-
messer geliefert. Anwendungen 
liegen hier besonders im Gebäu-
demanagement zur Steuerung 
von Heizungs- und Klimaanlagen.

Allen Temperaturfühlern von 
Variohm EuroSensor gemeinsam 
sind die typischen Applikationen 
Temperaturmessung, -regelung 
oder elektronische Temperatur-
kompensation.

 �Variohm Eurosensor Ltd. 
(Deutschland) 
www.variohm.de

Temperaturfühler und -sensoren in vielen Variationen

Der neue Ultraschallkompaktsensor Sonoflow CO.56 vereint 
zwei Messtechniken in einem Gerät: Luftblasendetektion und 
Durchflussmessung
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Grid-EYE heißt der laut Herstel-
ler weltweit erste oberflächenmon-
tierbare Thermopile-Array-Sensor 
in SMD-Bauform von Panasonic. 
Der Sensor verfügt über 64 Ther-
mopile-Elemente, die in einer 8 x 8 
Matrix angeordnet sind. Somit las-
sen sich kostengünstige und kom-
pakte Lösungen zur berührungs-
losen Messung von Temperatur-
verteilungen realisieren. Speziell 
passive Infrarotsensoren werden 
aufgrund des geringen Stromver-

brauchs immer mehr in der moder-
nen Gebäudetechnik eingesetzt. 
Die Bewegungs- und Präsenz-
kontrolle stellt die Grundlage um 
z.B. intelligente Lichtsteuerungs-, 
Klima- oder Heizungsregelungs-
konzepte umzusetzen. Der Sen-
sor ist in vielen Anwendungsge-
bieten wie Sicherheitstechnik, 
Medizintechnik bis zur industri-
ellen Regelungs- oder Prozess-
technik einsetzbar. Nähere Infor-
mationen unter http://www.built-
in-sensors.com.

 �Panasonic Electric Works 
Europe AG 
www.panasonic-electric-
works.com

Posic präsentiert einen extrem 
miniaturisierten Induktiv-Encoder, 
den ID1301. Gemessen wird 
mittels eines Differential-Transfor-
mators, der in einem Silizium-Chip 
integriert ist. Der Encoder misst 
nur 8 x 9 mm mit einer Dicke von 
0,7 mm und kann als SMD-Bauteil 
auf einer Platine bestückt werden. 
Als Maßverkörperung können 
Maßstäbe, Encoderscheiben oder 
Zahnräder eingesetzt werden. Die 
Ausgangssignale sind wahlweise 
A- und B-Pulse in quadratur 
oder analog Sinus-Kosinus. Die 
Auflösung ist wählbar bis 0,3 µm.

Die Hauptmerkmale dieses 
Induktiv-Encoders sind die 
extrem kleine Dimensionen und 
die Unempfindlichkeit gegen-

über Schmutz, Wasser, Staub, 
Öl, Fett und sogar gegenüber 
Störmagnetfelder.

Typische Anwendungen sind in 
den Bereichen Motion-Control und 
Mechatronik, Einsatz in Märkte 
wie industrielle Automation, 
Robotik, Medizintechnik, Labor-
Automation, Instrumentation usw.

Evaluationskits bestehend aus 
zwei Induktiv-Tastköpfen mit Kabel 
und Stecker, ein Maßstab oder 
eine Scheibe und ein Interface-
Board sind ab Lager lieferbar.

 �POSIC SA
info@posic.com  
www.posic.com

Induktiv-Encoder in SMD-Gehäuse

Differenzdruck-
sensor für 
Serieneinsatz

Mit seinem kleinsten Messbe-
reich von 0…25 Pa ist der Sen-
sor D263 von Setra Systems 
besonders zur Erfassung nied-
rigster Druckdifferenzen geeig-
net. Trotz seiner kleinen Mess-
bereiche ist er gegen Überla-
stungen bis 35 kPa geschützt.

Das kompakte Gehäuse ent-
hält neben dem Sensor alle not-
wendigen Komponenten wie 
Verstärker und Spannungssta-
bilisierung und ist u.a. für die 
Montage auf elektronischen 
Leiterplatten geeignet. Der Sen-
sor liefert ein Ausgangssignal 
von 0,5 bis 4,5 V und kann an 
Versorgungsspannungen zwi-
schen 4,8…17 V DC betrieben 
werden. Hinsichtlich Vibration- 

und Schockempfindlichkeit ent-
spricht dem MIL Std. 202.

Eingesetzt wird dieser Sensor 
in HLK-Systemen, im Bereich 
des Energiemanagements, im 
Umweltschutz und in medizi-
nischen Applikationen.

 �Synotech Sensor und 
Meßtechnik GmbH 
www.synotech.de 

Erster oberflächenmontierbarer 
Passive-Infrared-Array-Sensor
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Dieses robuste multifunktionale 
Touch-System von Printec-DS Key-
board zeigt die vielfältigen Möglich-
keiten der Dateneingabe, die mit den 
Technologien und der Erfahrung des 
Unternehmens realisiert werden kön-
nen. Ergänzt mit kompetenter Beratung 
und Entwicklungssupport ist Printec in 
der Lage auf unterschiedlichste Kun-
denwünsche zu reagieren und diese 
in kürzester Zeit zu realisieren. Das 
hier präsentierte Beispiel zeigt ein 
multifunktionales Touch-System mit 
verschiedensten Elementen im robu-
sten Gehäuse aus Aluminium Fräs- 
und Formteilen mit dem Schutzgrad 
IP65 mit einem von hinten mehrfarbig 
bedruckten PMMA oder Glasscheibe. Das 
6,5“ VGA Color TFT-Modul mit einem kun-
denspezifischen kapazitiven Touchsystem 
dient zur Eingabe und ist zentral angeord-
net. Auf der linken Seite befindet sich ein 
frei programmierbares Vollhubtastenfeld 
mit vier Edelstahltasten und blauer Sym-

bol-Hinterleuchtung (Softkeys). So sind die 
Tasten auch bei schlechter Beleuchtung gut 
sichtbar. Im vorderen Bereich sind fünf Kurz-
hubtasten angeordnet. Die aus PMMA oder 
Glas gefrästen Tasten mit LED Hinterleuch-
tung schließen bündig mit der Oberfläche ab 
und sind dadurch leicht zu reinigen. Auf der 

rechten Seite befindet sich eine verti-
kale und eine 360° gefräste Sliderbahn 
mit kapazitivem Touch. LEDs geben 
Feedback über den Status. Zusätzlich 
kann das Touch-Systems mit kunden-
spezifischen Schnittstellen ausgestat-
tet werden.

Printec führt bei der Konzeption von 
Touch-Systemen verschiedene Tech-
nologien zusammen und bietet das 
vollständige Engineering für Design 
und Werkzeuge. Die Verwendung von 
Materialien hoher Qualität und die Fer-
tigung nach QM-Standards, wie z.B. 
ISO 9001 und ISO 13485 (Medizin-
technik), ermöglichen kundenbezo-
gene Komplettlösungen für höchste 
Ansprüche.

 �Printec-DS Keyboard GmbH
info@printecds.com 
www.printecds.com

Robustes multifunktionales Touch-System

Gebe stellt die vielseitigen Edel-
stahltastaturen der KVG-Serie vor. 

Die Modelle sind mit einer 
geprägten Edelstahlfolie verse-
hen. Die physisch ausgeformten 
Tasten sind rund (Durchmesser 
17 mm) und direkt in das Metall 
geformt. Der Anwender spürt beim 
Drücken der Tasten eine ange-
nehme taktile Rückmeldung. Die 
extrem flache Bedienoberfläche 
ist komplett geschlossen und nach 
DIN IP68 wasserdicht; somit gibt 

es keine Schlupflöcher. Geliefert 
werden Tisch- oder Desktop-Ver-
sionen sowie gängige Einbauva-
rianten (Front- und Rückeinbau), 
wahlweise mit Edelstahltrackball. 
Im Vergleich zu Silikon- oder Foli-
entastaturen sind diese Modelle 
weitaus beständiger: Neben der 
kompletten Dichtigkeit lassen sich 
die Tastaturen jederzeit mit Des-
infektions- und Reinigungsmitteln 
rein halten.  Die Serie eignet sich 
ideal für den Medizin- und Dental-

Präzise Mehr-
achs-Joysticks

Mit der neuen Baureihe 
GS  40 präsentiert FSG kom-
pakte, ergonomische Hand-
steuergeber, die wahlweise 
als Ein-, Zwei- oder Dreiachs-
Modelle ausgelegt werden kön-
nen, sie basieren auf einem 
berührungslosen Messprinzip: 
Die Messwerterfassung erfolgt 
über integrierte Hall-Sensoren, 
die Feldänderungen der Perma-
nentmagneten registrieren. Die 
IP65-Geräte sind somit höchst 
robust und eignen sich auch für 
den Einsatz in anspruchsvollen 
Umgebungen. Sie erreichen 
eine Lebensdauer von minde-
stens fünf Millionen Zyklen. Wei-
tere Features sind unter ande-
rem eine konstante Auslenk-
kraft sowie ein definierbarer, 

mechanisch fühlbarer Druck-
punkt zur Erkennung der tat-
sächlichen Bewegung. In der 
X- und Y-Achse erfassen die 
Handsteuergeber eine Hebe-
lauslenkung bis ±25°, in der 
Z-Achse kann ein Drehbereich 
bis zu ±60° genutzt werden. 

 �FSG Fernsteuergeräte 
Kurt Oelsch GmbH 
www.fernsteuergeraete.
de

bereich sowie für die Pharma- und 
Reinraumtechnik. Die schlichte 
und flache Anordnung der Tasten 
dient hohen Ansprüchen an ein 
außergewöhnliches Design. Die 
Edelstahltastaturen kommen mit 
einem USB-Anschluss und sind 

in verschiedenen Ländervarian-
ten zu haben.

 �GeBE Computer & 
Peripherie GmbH 
www.tastaturen.com

Flache Eingabefläche für 
Hygieneprofis
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Arcolectric, eine Marke der 
Elektron Technology PLC, kün-
digt eine neue Produktreihe anti-
mikrobieller Schalter an. Diese 
werden im Rahmen einer exklu-
siven Partnerschaft mit BioCote 
Ltd, einem der führenden Anbie-
ter für evidenzbasierte antimikro-
bielle Technologie, auf den Markt 
gebracht.

Arcolectrics meistverkaufte Pro-
duktreihen, d.h. Standard- und 
Miniaturwippschalter, Druckta-
ster, zweipolige spritzwasserge-
schützte Schalter sowie Spritz-
wasser- und Staubschutzabde-
ckungen, werden während des 

Spritzgussverfahrens bei der Her-
stellung mit BioCotes Silberionen-
Technologie versehen. So entste-
hen die weltweit ersten antimikro-
biellen elektronischen Bauteile. 
Die antimikrobiellen Produktrei-
hen bieten OEMs ein herausra-
gendes neues Merkmal, das ent-
scheidend zur Alleinstellung der 
Endgeräte genutzt werden kann 
und dem Endverbraucher wesent-
liche Vorteile bietet.

Dank der Zusammenarbeit 
mit BioCote bei der Herstellung 
verfügen die Bauteile für ihre 
Lebensdauer über einen inte-
grierten antimikrobiellen Schutz, 

der das Aufkommen von 
Mikroben wie Bakterien, 
Schimmel und Pilzen um 
bis zu 99,9% reduziert. 
Schalter von Arcolectric 
werden bereits in vielen 
Bereichen genutzt, ein-
schließlich Gesundheits-
wesen, Laboratorien, Bil-
dungseinrichtungen, Gas-
tronomie, Freizeitanlagen 
und anderen stark fre-
quentierten öffentlichen 
Orten.

Fünf von Arcolectrics 
meistverkauften Produk-

treihen werden bei der Herstellung 
mit der Technologie von BioCote 
versehen. Eine Ausweitung des 
Herstellungsprozesses auf wei-
tere Produktreihen geplant:
• � Einpolige Wippschalter der Rei-

hen 1500 (Standard) und 1300 
(High Inrush)

• � Zweipolige Wippschalter der Rei-
hen 1550 (Standard) und 1350 
(High Inrush)

• � Miniatur-Wippschalter der Rei-
hen 8500 und 8550

• � Drucktaster der Reihe 8300
• � Spritzwassergeschützte Schal-

ter der Reihe 6050 in zweipo-
liger und Doppel-Ausführung

• � Transparente Spritzwasser- und 
Staubschutzabdeckungen 
Arcolectric hat diese Produkt-

reihe bereits einem umfassenden 
F&E- und Prüfprozess unterzo-
gen. Alle mit BioCote-Technolo-
gie geschützten Produkte werden 
regelmäßig geprüft und durchlau-
fen, falls erforderlich, in einem 
unabhängigen Labor eine Qua-
litätskontrolle gemäß ISO 22196. 
Nur Produkte die das Bakterien-
vorkommen nachweislich um mehr 
als 95% reduzieren, dürfen das 
BioCote-Zeichen tragen. BioCote 
hat eine Reihe von Umgebungver-
suchen in Krankenhäusern, in der 
Lebensmittelverarbeitung und in 
Pflegeheimen durchgeführt, um 
wissenschaftlich zu belegen, dass 
Produkte mit BioCote-Techno-
logie unter realen Bedingungen 
genauso wirksam geschützt sind 
wie bei Labortests. Dabei wurde 
beständig eine um über 95% redu-
zierte mikrobielle Belastung in der 
Umgebung gemessen. 

 �Engelking Elektronik
GmbH 
info@engelking.de  
www.engelking.de

Neue Reihe antimikrobieller Schalter

Eine Helligkeit von 400 cd/m², ein Kon-
trastverhältnis von 700:1 und eine LED-Back-
light-Lebensdauer von mindestens 50.000 
Stunden zeichnen das von Gleichmann 

Electronics erstmals auf der em-
bedded world 2013 präsentierte 
26,4-cm- (10,4“-) SVGA-Display 
G104S1-L02 von Chi Mei Inno-
lux (CMI) aus. 

Die von CMI verwendete 
Enhanced Twisted Nematic- 
(ETN-) Technologie ermöglicht 
einen weiten Betrachtungswinkel 
von horizontal 160° bzw. vertikal 
140°, wobei selbst im Grenzbe-
reich noch ein Kontrastverhält-
nis von >10:1 erreicht wird. Zu 

den weiteren Ausstattungsmerkmalen des 
G104S1-L02 zählt neben einem integrierten 
Treiber für das weiße LED-Backlight auch 
ein LVDS-Interface. 

Das für einen weiten Betriebstempera-
turbereich von -30 bis +80 °C spezifizierte 
10,4“-SVGA-Display wird nach Hersteller-
angaben wie alle Displays der „Industrial 
Line“ von CMI mindestens fünf Jahre ver-
fügbar sein und ist damit ideal für langle-
bige industrielle und medizinische Anwen-
dungen geeignet. Ausführliche Informati-
onen können über display-chimei@msc-
ge.com angefordert werden.
Wir stellen aus: 
embedded world 
Halle 2, Stand 2-219

 �Gleichmann & Co. Electronics GmbH
www.msc-ge.com

SVGA-Display mit mindestens 50.000 Stunden Backlight-Lebensdauer
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Robotik

Die Mobilen Roboter von Adept 
sind intelligente fahrerlose Trans-
portsysteme mit einer Nutzlast von 
bis zu 60 kg. Durch die integrierte 
Navigations- und Bewegungssteu-
erung sowie einer Software, die für 
die automatische Kartengenerie-
rung und Wegführung sorgt, navi-
gieren die Mobilen Adept-Robo-
ter innerhalb eines definierten 
Arbeitsbereiches absolut auto-

nom und sicher. Sie benötigen 
dazu keine spezielle Infrastruktur. 

Einsatzbereiche
Durch eine benutzerfreund-

liche Software ist eine Vielzahl 
von Anwendungen im Bereich 
der Logistik, Krankenhausau-
tomation sowie in der Pharma-, 
Medizin-, oder Automobilindu-
strie schnell und einfach reali-

sierbar. Zu den wesentlichen Vor-
teilen der Mobilen Roboter zäh-
len jederzeit pünktliche und kal-
kulierbare Transportvorgänge, 
Senkung der Personalkosten im 
Transport sowie die Minimierung 
von Transportschäden und Fehl-
lieferungen und die hohe Verfüg-
barkeit und Flexibilität.

Neue Generation des 
‚Enterprise Managers‘

Zusätzlich zeigt Adept auf dem 
Messestand die neue Genera-
tion des ‚Enterprise Managers‘. 
Der Enterprise Manager verwal-
tet eine Flotte von vielen Mobilen 
Robotern, speichert die zu ver-
wendende Landkarte für alle Fahr-
zeuge, dient der Einstellung von 
roboterspezifischen Parametern 
und deren automatische Distribu-
tion an die gesamte Flotte. Des 
Weiteren koordiniert der Enterprise 
Manager die geplanten Aufträge 
aller Fahrzeuge und koordiniert die 
mobilen Roboter mit übergeord-
neten Warenwirtschaftssystemen.

Wir stellen aus:
Hannover Messe 
Halle 17, Stand F41

 �Adept Technology GmbH
www.adept.de

Neue Mobile Roboterplattform  
auf der Hannover Messe 2013
Adept Technology präsentiert auf der Hannover Messe 2013 auf der Sonderschau 
„Mobile Roboter & Autonome Systeme“ die neue Mobile Roboterplattform ‚Lynx‘.

Adept Technology ist einer 
der weltweit führenden Anbie-
ter und Hersteller von Roboter-
systemen. Höchste Produktivi-
tät durch individuelle, flexible 
Automation – So lässt sich das 
Geschäftsfeld in einem Satz auf 
den Punkt bringen. 

Zu den Schwerpunkten des 
Produkt-Portfolios gehören 
High-Speed SCARA-Roboter 
(Adept Cobra), Parallelroboter 
(Adept Quattro) und 6-Achs-
Roboter (Adept Viper). Außer-
dem offeriert das Unternehmen 
integrierte Bildverarbeitungssy-

steme zur Fließbandverfolgung 
sowie hochentwickelte Techno-
logien zur flexiblen Zuführung 
von Kleinteilen. Adept Tech-
nology ist stolz darauf, seinen 
Kunden seit mehr als 25 Jahren 
erstklassigen Service anzubie-
ten und verpflichtet sich, best-
mögliche Unterstützung und 
Service-Leistungen zur Ver-
fügung zu stellen. Adept Tech-
nology konzentriert sich konse-
quent und rund um den Globus 
auf die Entwicklung modernster 
Robotertechnologien mit einem 
Handhabungsgewicht von bis 
zu 20 kg.

Über Adept Technology
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lässigkeit. AEMtec bietet diese 
Leistungen in Reinraumumgebung 
bis Klasse ISO5 und ist nach ISO 
13485 zertifiziert.

AEMtec entwickelt und produ-
ziert maßgeschneiderte Lösungen 
in Nischenmärkten, in denen vor 
allem starkes Engineering-Know-
how und höchste Qualität gefragt 
sind. Durch die Zusammenarbeit 
mit namhaften Forschungsein-
richtungen verfügt der Miniatu-
risierungs-Spezialist über eine 
besonders ausgeprägte Entwick-
lungskompetenz, um die Innovati-
onskraft seiner Kunden nachhal-
tig zu stärken. 

Wir stellen aus: 
MedTec 
Halle 3, Stand 3A68

 �exceet Group SE
www.exceet.ch 
AEMtec GmbH 
www.aemtec.com

Dienstleister

AEMtec, ein Unternehmen 
der exceet Group, stellt auf der 
MedTec Europe die Entwicklung 
und Produktion von Implantaten, 
bildgebenden Systemen und 
Anwendungen aus dem Bereich 

der mobilen Diagnostik aus. Nur 
die konsequente Anwendung 
erprobter Entwicklungskonzepte, 
der Einsatz von freigegebenen 
und stabilen Fertigungsprozes-
sen sowie ein umfänglicher Quali-

tätssicherungsprozess ermöglicht 
die Herstellung von Produkten mit 
hoher Zuverlässigkeit.

Auf dem Messestand informiert 
AEMtec ausführlich über seine 
Leistungen und Kompetenzen. 
Außerdem zeigen die Experten 
ein besonderes Fallbeispiel: einen 
implantierbaren Stimulator für die 
muskuläre Herzunterstützung von 
Patienten mit chronischer Herzin-
suffizienz. Der Einsatz im mensch-
lichen Körper verlangt eine kom-
plette Miniaturisierung der Elek-
tronik, die den Ansprüchen des 
Einsatzes als Klasse-III-Gerät 
gewachsen ist. Zuverlässigkeit 
in der Funktion, Fehlertoleranz 
und vertretbares Risiko sind dabei 
unerlässlich.

Nur die konsequente Anwen-
dung erprobter Entwicklungskon-
zepte, der Einsatz von freigege-
benen und stabilen Fertigungs-
prozessen, sowie ein umfäng-
licher Qualitätssicherungspro-
zess ermöglicht die Herstellung 
von Produkten mit hoher Zuver-

Miniaturisierte Elektronik für die Medizintechnik

Bis Juni  2014 sind alle Her-
steller von Elektromedizingerä-
ten verpflichtet, die RoHS 2- und 
REACH-Konformität ihrer Pro-
dukte unter Beweis zu stellen. 
Unterstützung bei der Umstel-
lung bietet der Elektronikdienst-
leister (E²MS) TQ: Nachdem für 
die allgemeine Industrie bereits 
seit Jahren RoHS-konform entwi-

ckelt und gefertigt wird, kann der 
Systemlieferant auf einen brei-
ten Erfahrungsschatz zurück-
greifen. Vom Know-how im Medi-
zintechnikbereich zeugen zahl-
reiche Projekte für namhafte 
Unternehmen sowie die EN ISO 
13485-Zertifizierung.

Die TQ-Group bietet von der 
Entwicklung über Layout, Fer-

tigung, Montage, Prüfung das 
komplette Dienstleistungsspek-
trum als „Rundum-Sorglos“-
Paket an. Bei der Umstellung auf 
RoHS 2- und REACH-konforme 
Elektromedizingeräte unterstützt 
das Unternehmen in allen Pha-
sen: bei der Prüfung der Bau-
teile bzw. der Stücklistenana-
lyse, bei einem eventuell nöti-
gen Redesign oder Neudesign, 
bei der RoHS 2-/REACH-kon-
formen Fertigung sowie anschlie-
ßend bei der regelmäßigen Über-
wachung der aktuellen Stückli-
sten insbesondere im Hinblick 
auf veränderte „substances of 
very high concern“ der REACH-
Bestimmungen.

Für den allgemeinen Industrie-
markt bietet TQ seit vielen Jah-
ren an allen Standorten neben 
der konventionellen auch die 

RoHS-konforme Fertigung an. 
In der kompletten Supply-Chain 
ist das Obsolescence-Manage-
ment ein wesentlicher Bestandteil, 
um eine sichere und langfristige 
Lieferverfügbarkeit sicherzustel-
len. Im Bereich Obsolescence-
Management hilft TQ dem Kun-
den bei der Analyse von Mate-
rialstücklisten. Hier liegen über 
Jahre gewachsene Erfahrungen, 
Datenbanken und Informationen 
zu Grunde, die effizient einge-
setzt werden können. TQ-Kun-
den sind damit gewappnet für die 
Lösung der Herausforderungen 
der RoHS 2-Umstellung und Ein-
haltung der REACH-Vorgaben.

 �TQ-Group
www.tq-group.com

RoHS 2 und REACH in der Medizintechnik



70 meditronic-journal  1/2013

Aktuelles

Die MAZeT GmbH präsentiert 
sich im neuen Corporate Design 
auf der embedded world 2013 
auf dem Gemeinschaftsstand 
mit Phoenix Contact, KW-Soft-
ware und SÜTRON electronic in 
Halle  1 am Stand  446. MAZeT 
zeigt ihr umfassendes Dienstlei-

stungs-Portfolio zur Entwicklung 
und Fertigung innovativer Medi-
zinelektronik, Analytik und indus-
trielle Messtechnik. Dabei spielen 
die Lösungen im Applikationsfeld 
LED-Lichtsteuerung mit der Jen-
color-Farb- und Spektralsensorik 
eine wichtige Rolle.

MAZeT präsentiert ihre tech-
nische Kompetenz am Beispiel von 
Referenzprojekten, die das Unter-
nehmen gemeinsam mit Kunden 
in den vergangenen Monaten ent-
wickelte und in Serie liefert. Den 
Schwerpunkt bilden Embedded 
Computing Lösungen. 

Ein neues Kundenprodukt 
diente der Flüssigkeitsanalyse. 
Der Kunde beauftragte MAZeT 
mit der kompletten Geräteentwick-
lung inklusive Fertigung für seine 
neue Generation eines Spektral-
photometers. Der eingebaute Jen-
color-Multispektralsensor MMCS6 
erlaubt die Messung einer Vielzahl 
von Wasserparametern mit hoher 
Präzision. Per Bluetooth überträgt 
das mobile „PrimeLab“-Messge-
rät die Werte an einen PC, der die 
komfortable Auswertung und Ver-
waltung ermöglicht. 

Ein weiteres Projekt nutzt PCI-
Express zur Datenübertragung 
über eine lange Distanz. Darü-
ber hinaus wird die MAZeT ihr 
Entwicklungs-Know-how rund 
um Android zur Anwendung in 
neuen Kundenprojekten anbieten.
Wir stellen aus:
embedded world 
Halle 1, Stand 446

 �MAZeT GmbH
www.mazet.de

Embedded Computing trifft auf Farb- und Spektralsensorik

Jetzt ist es soweit, Baaske 
Medical erstrahlt im neuen und 
optimierten Shop-Design. Tech-
nisch auf dem neuesten Stand 
gebracht ist die Menüführung 
nun intuitiver und übersichtlicher. 
Neben der verbesserten Seiten-
navigation kann man den Baaske 
Medical Online Shop jetzt auch 
im angepassten Design auf dem 
Smartphone bzw. Tablet nutzen.

Das Angebot von Baaske 
Medical richtet sich sowohl an 
medizinische Einrichtungen wie 
Krankenhäuser, Kliniken und 
Arztpraxen, als auch an Liefe-
ranten, Fachhändler und Her-
steller, die im Bereich Medizin-
technik oder Informationstechnik 

tätig sind. Mit Normengeprüften 
und zertifizierten Produkten wie 

Computern, Displays und viel-
fältigem Zubehör trägt Baaske 

Medical zu elektrisch sicherer 
Informationstechnik im Patienten
umfeld bei.

Bereits registrierte Kunden 
können sich auf viele Neue-
rungen, wie beispielsweise 
den neuen Produktkatalog, der 
ab sofort als Download unter 
www.baaske-medical.de bereit 
steht, freuen. 

 �Baaske Medical
GmbH & Co. KG 
vertrieb@ 
baaske-medical.de 
www.baaske-medical.de

Baaske Medical erstrahlt im neuen Shop-Design
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...und vereint die Vorteile
der Wasserstrahltechnik 
mit der Präzision von
Drahterosion und 
Feinschneidlaser.

Wir freuen uns auf Ihren Besuch 
26. bis 28. Februar 2013 
Stuttgart | Deutschland
Halle 1 | Stand E  28
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Innovationen sind ausschlaggebend für zukunftsweisende medizinische Geräte. 

Mit der Aïmago Microcirculation Camera lässt sich schon auf dem Operations-

tisch rasch und klar erkennen, ob Gewebe genügend durchblutet ist zum Über-

leben, und somit auch Wunden rasch heilen werden. Bei etwaigen Störungen 

kann unmittelbar eingegri� en werden, ohne den Patienten einem komplett 

neuen Operationsgang zu unterziehen.

Sind auch Sie ein innovativer Anbieter medizinischer Geräte, die höchsten 

qualitativen Anforderungen genügen müssen? Gerne unterstützen wir Sie: 

Von der Entwicklung über die Fertigung bis zur Prüfung anspruchsvoller elek-

tronischer Geräte ist Grossenbacher Systeme seit Jahrzehnten der Garant für 

verlässliche Qualität. Selbstverständlich hat Grossenbacher Systeme sämtliche 

Produktionsprozesse nach ISO 13485 zertifi ziert und bietet Rückverfolgbarkeit 

auch für mechanische Komponenten.

Rufen Sie uns einfach an oder besuchen Sie uns unter www.gesys.ch

Unter die Haut gehen

Grossenbacher Systeme AG

Spinnereistr. 10

9008 St. Gallen · Schweiz

Tel.  +41 (0)71 243 29 29

Fax  +41 (0)71 243 29 28

www.gesys.ch

Besuchen Sie uns!

Halle  1 · Stand 1G30
26.–28.2.2013

Durchblutung online sichtbar machen mit Grossenbacher
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