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Wenn unterschiedliche Werk-
stoffe wie Kunststoff, Glas und 
Metall miteinander verbunden 
werden sollen, stellen nicht nur 
deren unterschiedliche physika-
lische und chemische Eigen-
schaften die Hersteller vor Pro-
bleme, sondern auch die Über-
gänge zwischen den verschie-
denen Materialien. Insbesondere 

im hygienischen Umfeld stellen diese Zonen infek-
tionskritische Bereiche dar, denn während glatte 
Oberflächen gut zu reinigen sind, können sich 
Bakterien, Viren und Pilze in kleinsten Zwischen-
räumen, wie Spalten, Fugen und Sicken, festset-
zen und dort ungestört vermehren. 

Eine Tastatur für den medizinischen Bereich sollte 
also nicht nur rundherum desinfizierbar und somit 
resistent gegenüber effektiven chemischen Rei-
nigungs- und Desinfektionsmitteln sein, sondern 
auch wenig bis keine Schmutzkanten aufweisen, 
wo sich Bakterien absetzen und ungestört ver-
mehren können. Damit während der Reinigung 
der Tastatur keine unbeabsichtigten Tastenbetä-
tigungen ausgelöst werden, muss sich diese über 
eine Sicherungstaste sperren und wieder entrie-
geln lassen. Sofern diese Hygiene- und Sicher-
heitsstandards erfüllt sind, stellt der Einbau einer 
so ausgerüsteten Folientastatur in ein Gehäuse, 
zum Beispiel aus Edelstahl, die nächste Heraus-
forderung dar. Zum einen gilt es, die Komponen-
ten formschlüssig zu verbinden, zum anderen sind 
unterschiedliche Materialeigenschaften, wie z.B. 
Wärmeausdehnung, zu beachten. Das gleiche gilt 
für Displays und Touchscreens, die in einem Mo-
nitorgehäuse, etwa aus Aluminium, verbaut wer-
den sollen. 

Eine optimale „Symbiose“ einzelner Komponen-
ten erfordert somit auch ein ganzheitliches Dich-
tungskonzept, welches Hygieneanforderungen, 
IP-Schutzgrad, Wärmeableitung und EMV-Verhal-
ten gleichermaßen berücksichtigt. Bei Eingabesy-
stemen spielen etwa die Auswahl des geeigneten 
Dichtungsmaterials und des Klebers, sowie deren 
fachgerechte Verarbeitung eine wichtige Rolle. 

Ebenfalls stellt sich besonders in hygienisch an-
spruchsvoller Umgebungen die Frage nach einem 
passenden Kühlkonzept, welches idealerweise 
ohne erzwungene Konvektionskühlung mittels Lüf-
ter auskommen sollte, um Verwirbelungen sowie 
Ablagerungen von Staub und anderen Schwebe-
teilchen im Gehäuseinneren zu vermeiden. Ge-
rade hier sind Materialkombinationen unabding-
bar und stellen Anforderungen an Konstruktion 
und Produktion. 

Zur richtigen Auswahl der Komponenten in einer 
kundenspezifischen Lösung kommt somit auch die 
Auswahl der richtigen Verfahren und das Wissen 
um veränderte (Wechsel-)Wirkungen und Funktio-
nalitäten sowie den damit verbundenen Nutzenzu-
wachs (z.B. auch durch antimikrobielle Ausrüstung 
lackierter und pulverbeschichteter Oberflächen) für 
den Kunden. Die „Symbiose“ aus einem Material-
mix, welcher einen attraktiven Preis und gleichzei-
tig Funktionalität bietet, ist heutzutage unabding-
bar. Produzenten von Gehäusesystemen und In-
dustriekomponenten haben darüber hinaus die Auf-
gabe, ressourcenschonend und verantwortungs-
voll mit der Umwelt umzugehen. Es gilt, an die Zeit 
nach der Produktlebensdauer zu denken, um sor-
tenrein trennen und in der Folge die verwendeten 
Materialien erneut dem Kreislauf der Produktion 
zuführen zu können.

Dieses vernetzte Denken, bei dem Lösungsan-
sätze aus verschiedenen Bereichen ineinander-
greifen und den Nutzen einzelner (Standard-)Kom-
ponenten potenzieren, läuft dem gegenwärtigen 
Trend zu immer größerer Arbeitsteilung und Spe-
zialisierung durchaus entgegen. Doch ist es in un-
serer Wissensgesellschaft gerade für KMUs ent-
scheidend, inwieweit ihre gut ausgebildeten Fach-
kräfte einerseits Spezialkenntnisse haben, ande-
rerseits aber vernetztes, ganzheitliches Denken 
praktizieren, um komplexe Aufgabenstellungen 
effizient meistern und sich so gegenüber Groß-
konzernen behaupten zu können.  

Karin Ferenbach 
Team Vertrieb, Marketing 
www.woehrgmbh.de

Durch optimale „Symbiose“ von ausgesuchten Komponenten 
und Verfahren Gesamtlösungen erzielen

Editorial
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Die Medizintechnikindustrie liegt im 
Aufwärts trend, denn nicht zuletzt durch eine 
rasch wachsende Weltbevölkerung und den 
demografischen Wandel bewegt sich die Bran-
che mit ihren weltweit nachgefragten Pro-
dukten in einen spannenden Zukunftsmarkt. 
Diese Entwicklungen spiegelten sich auch in 
der stetig wachsenden Aussteller- und Besu-
cherzahl der Compamed wider. 

Experten der Zulieferindustrie zeigten auf 
dem IVAM-Produktmarkt und -Forum „High-
tech for Medical Devices“ neueste Entwick-
lungen und Trends der Branche. Auf dem 
Gemeinschaftsstand standen vor allem Prä-
zision und Qualitätssicherung im Fokus. Zahl-
reiche Aussteller präsentierten vor Ort die 
Bandbreite der Mikro- und Nanotechnologien 
sowie neue Materialien für medizintechnische 
Anwendungen. Produktmarkt und Forum wur-
den vom IVAM-Fachverband für Mikrotech-
nik organisiert.

Funktionale Oberflächen und 
Materialien

Fraunhofer IFAM 
Auf der Compamed 2011 stellte die Abtei-

lung Biomaterial-Technologie des Fraunhofer 
IFAM ihre Expertise auf dem Gebiet der Mate-

rial- und Prozessentwicklung für Biomateri-
alien vor. So wurden z.B. Produkte mit funk-
tionalisierten Titan-Oberflächen präsentiert, 
die ein verbessertes Einwachsen von Implan-
taten ermöglichen. Zudem wurden Interferenz-
schrauben aus einem neuartigen Calcium-
phosphat-PLA-Komposit vorgestellt. Darüber 
hinaus zeigte das Fraunhofer IFAM Kompo-
nenten aus biometisch modifizierten, gehär-
teten Biopolymeren. Alle Materialien können 
durch Spritzgieß- und Extrusionsprozesse 
verarbeitet und in Serie zu komplexen Geo-
metrien geformt werden, wobei besonderes 
Augenmerk auf Sonderverfahren wie Pulver-
spritzgießen und der Fertigung von Mikroteilen 
und definiert strukturierten Oberflächen liegt.

Coating Systems
Auch in dieses Mal präsentierte der US-

amerikanische Parylene-Spezialist Specialty 
Coating Systems seine Technologie für abso-
lut konforme und extrem dünne Beschich-
tungen. Parylene ist ein biokompatibles sowie 
biostabiles Polymer, welches eine exzellente 
Feuchte-, Chemikalien- und Strombarriere 
für viele Medizintechnikapplikationen wie 
z.B. Koronarstents, Katheter, Herzschrittma-
cher, Nadeln, Mandrells und verschiedenen 
Dichtungen bietet. Durch die ultradünne und 

Highlights der 
Compamed 2011
Der IVAM-Produktmarkt „High-tech for Medical Devices“ präsentierte auf 
der Compamed 2011 wieder viele neue Innovationen, organisierte Fach-
vorträge und Foren.

Thermoplastische Chitosane in 
unterschiedlichen Modifizierungen. 
Quelle: Fraunhofer-Institut für 
Fertigungstechnik und Angewandte 
Materialforschung IFAM

Homogene 4 mm Nickel-
Phosphorschicht (diamantbearbeitbar). 
Quelle: Elektroform GmbH & Co. KG

Ultraschallwaschanlage „cleanmax 
ultrasonic VS1“ Quelle: Cleanmax 
GmbH

Intraorales Medikamentendosiersystem 
„BuccalDose“ zur Integration in zwei 
künstliche Zähne einer Zahnprothese. 
Quelle: HSG-IMIT – Institut für Mikro- 
und Informationstechnik der Hahn-
Schickard- Gesellschaft e.V.

Nachbericht Compamed
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angepasste Beschichtung ist es eine opti-
male Lösung für die moderne Medizintechnik.

Elektroform
Die Elektroform GmbH & Co. KG zeigte 

Produkte und Beschichtungen aus Nickel, 
darunter zum Beispiel: Galvanische Nickel-
Modifikationen wie Reinst-Nickel, Mikro-Nickel, 
Hart-Nickel, Nickel-Kobalt und Nickel-Phos-
phor (diamantbearbeitbar).

Cleanmax
Die Cleanmax GmbH stellte ein neues 

Produkt, die Ultraschallwaschanlage „clean-
max ultrasonic VS1“ vor. Sämtliche sensible 
Branchen, wie z.B. auch die Medizintechnik, 
heben in den letzten Jahren die Anforde-
rungen an die Reinheit der zu verbauenden 
Teile immer weiter an. Aus diesem Grund wird 
es für Teile- und Komponentenhersteller uner-
lässlich, sich mit modernster Technik auszu-
statten. Die cleanmax ultrasonic VS1 ist eine 
mindestens 3-stufige Ultraschall-Reinigungs-
anlage mit beheizbaren Kammern, werkstück- 
und werkstoffspezifischer Temperaturregelung 
und einer Umluft-Trocknungseinheit zur Rei-
nigung von sensiblen mechanischen Bautei-
len und Werkstücken mit komplexer Geome-
trie, wie Sacklöcher, Bohrungen, Kühlkanä-
len und Hinterschneidungen unter Verwen-
dung von Ultraschall.

Innovative medizinische 
Mikrosensorik

Aceos 
Die Aceos GmbH präsentierte auf der 

Messe ein OEM Sauerstoff-, Kohlendioxid- 
und Flow-Messmodul mit optionaler Atemzug-
auswertung. Das ACE-DXV verfügt über eine 
integrierte Pumpe, Temperatur und Druck-
sensoren und kann innerhalb von Millisekun-
den nicht nur Gaskonzentrationen analysie-
ren, sondern durch einen von der FDA zer-
tifizierten Volumenstromsensor zusätzlich 
auch so wichtige Parameter wie VO2, VCO2 
und RQ direkt errechnen und ausgeben. Die 
postkartengroße Baugruppe ist RoHS-konform, 
kalibrierfrei, auto-kompensiert, verschleißfrei 
und kann per USB-Port angesteuert werden. 

CiS Forschungsinstitut für 
Mikrosensorik und Photovoltaik

Als Dienstleister auf dem Gebiet der Mikro-
systemtechnik konzentriert sich das CiS For-
schungsinstitut für Mikrosensorik und Photo-
voltaik GmbH unter anderem auf die Entwick-
lung medizinischer Sensorik. Schwerpunkte 
sind dabei mikro-optische und haptische Sen-

soren für das Langzeitmonitoring von Vitalpa-
rametern wie z.B. Pulsrate, Atemfrequenz oder 
arterielle Sauerstoffsättigung, zur Bestimmung 
des Blutzuckergehaltes, für die Bestimmung 
lokaler Hautimpedanzen oder zur Bestimmung 
von Kräften in Katheterspitzen. 

HSG-IMIT
Das HSG-IMIT, einer der führenden For-

schungs- und Entwicklungsdienstleister für 
mikrotechnische Komponenten und Systeme 
in Deutschland, stellte neue Mikrosysteme und 
Sensoren für die Medizintechnik vor, darun-
ter das Medikamentendosiersystem „Buccal-
Dose“ für flüssige oder wasserlösliche Medi-
kamente. BuccalDose ist als Einwegkartu-
sche ohne aktive elektrische Bauteile kon-
zipiert und wird in den künstlichen Zähnen 
einer herausnehmbaren Zahnprothese befe-
stigt. So können z.B. Parkinson-Medikamente 
direkt an die Mundschleimhaut abgeben wer-
den, wo sie sehr effizient vom Körper aufge-
nommen werden. 

Im Bereich der thermischen Sensorik wurde 
ein neuartiger MEMS Strömungssensor für die 
Notfallbeatmung vorgestellt. Eine grundsätz-
liche Herausforderung stellt bei dieser Anwen-
dung die hohe Feuchtigkeit der ausgeatme-
ten Luft dar. Durch eine integrierte Chiphei-
zung wird deshalb eine Kondensatbildung auf 
dem Sensor aktiv vermieden.

Sensirion
Die Sensirion AG präsentierte auf der Com-

pamed 2011 wiederum ihre führende Kompe-
tenz in der Durchflussmessung. Das digitale 
und kalibrierte Massenflussmeter SFM3000 
überzeugt durch einen sehr kleinen Druckab-
fall, hohe Geschwindigkeit und Genauigkeit 
bei Messungen bis zu 200 slm. Er ist das 
erste Produkt in Sensirions neuer Medical-
Plattform für Massenflusssensoren und eig-
net sich für Anwendungen in der Anästhesie 
und Beatmung.

Bei den Differenzdrucksensoren überzeu-
gen verschiedene neue Versionen der digitalen 
SDP600 und der analogen SDP1000-Serie 
mit beispielsweise sehr kleinen oder erwei-
terten Messbereichen. Weiterhin demons-
triert Sensirion ihre neuen Flüssigkeitsdurch-
flusssensoren. Neben dem bewährten OEM 
Mikrosensor LG16 wird ein neuer Nanofluss-
sensor für UHPLC-Anwendungen vorge-
stellt. Schließlich präsentierte Sensirion die 
digitalen Feuchte- und Temperatursensoren 
SHT2x. Diese Serie steht für hohe Leistung 
bei gleichzeitig kleinster Baugröße. Neu ist 
auch ein Sensor nur für Temperaturmessung.

Feuchte- und Temperatursensoren 
SHT2x. Quelle: Sensirion AG

Gas Flow Sensor SFM3000. Quelle: 
Sensirion AG

Gas Flow Sensor Eco Line mit OEM 
Microsensor und SDP610. 
Quelle: Sensirion AG

Nachbericht Compamed
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Präzision für Automatisierungs-
lösungen in der Medizintechnik

MicroE Systems 

MicroE Systems zeigten ein breites Spek-
trum an Linear- und Rotations-Encodern, wel-
che sich für Medizin- und Life Science-Anwen-
dungen eignen. Die Auflösungen der Enco-
der reichen im linearen Bereich von 5 μm bis 
1,2 nm und von 3 000 bis 268 000 Teilungen 
für die Winkelpositionierung. Das kleinste 
Modell misst nur 7 mm x 11 mm und wird 
direkt auf einer Leiterplatte montiert.

Zu den Anwendungen gehören Medizin-
technikroboter, Diagnostik-Scanner, Laser-
Chirurgie, Labor-Automatisierung, Blutana-
lysatoren, Handgeräte und Mikroskoptische. 
Die Encoder werden für die Positionsbestim-
mung von Subsystemen, wie Drehgelenke, 
Motoren und Linearachsen eingesetzt. Hohe 
Präzision, reibungsarme und genaue Positio-
nierung, geringe Größe sowie geringer Strom-
verbrauch sind gemeinsame Merkmale aller 
Encoder. Designer medizinischer Geräte errei-
chen mit den Produkten von MicroE Systems 
eine effiziente Verkleinerung ihrer Systeme 
sowie eine schnellere und genauere Positi-
onierung.

PI Ceramic
Die PI Ceramic GmbH, eines der weltweit 

führenden Unternehmen auf dem Gebiet akto-
rischer und sensorischer Piezokeramiken, 
präsentierte sein breites Produktspektrum. 
Dazu gehören unterschiedliche piezokera-
mische Materialien, Piezokomponenten in 
Ring- oder Scheibenform, Multilayer-Piezo-
aktoren (Translatoren oder Bieger), Stapelak-
toren und Schermodule. Bei Bedarf können 
sie in nahezu beliebigen Formen hergestellt 
werden. Ihr Einsatz ist vielfältig und reicht 
vom kompakten Pumpantrieb über Schwin-
gungsdämpfung bis hin zur Materialbearbei-
tung. Spezielle DuraAct-Transducer lassen 
sich als Sensor, Aktor und zum Energy Har-
vesting nutzen. Ultraschallerzeuger z.B. für 
Bildgebung oder Therapie runden das Ange-
bot ab. Besonderen Wert legt PIC auf die enge 
Kooperation mit dem Kunden, wenn es z.B. 
darum geht, die Keramik in eine Anwendung 
zu integrieren. PIC fertigt dafür auch vollstän-
dige Baugruppen.

Sysmelec S.A.
Die Sysmelec S.A. aus der Schweiz entwi-

ckelt und realisiert Sondermaschinen respek-
tiv halbstandardisierte Maschinen in der Prä-
zisionsmontage für Miniaturprodukte und 

Mikrosysteme. Zusätzlich bietet Sysmelec 
die Dienstleistungen Consulting und Engi-
neering an, um Kunden zu helfen, automa-
tischen Prozeduren zu definieren, zu sichern 
und zu verwirklichen.

Micromotion
Die Micromotion GmbH stellte mikrome-

chanische Bauteile sowie die weltkleinsten 
spielfreien Präzisionsgetriebe und -antriebe 
für lineare und rotative Positionieraufgaben 
her. Das kompakte Design und die hohe Lei-
stungsdichte dieser Produkte sind besonders 
gut für anspruchsvolle Anwendungen in der 
Medizintechnik geeignet.

Die via LIGA-Technologie hergestellten 
mikromechanischen Bauteile finden ihre 
Anwendung als miniaturisierte Stellmechanis-
men z.B. in Endoskopen. Integriert zu vollstän-
dig gekapselten Mikrogetrieben, werden sie 
unter extremen Umgebungsbedingen einge-
setzt (UHV- oder sterilisierbare Anwendungen). 
Als hochpräzise Mehrachspositioniersysteme 
kleinsten Bauraums bewältigen sie zudem in 
der Mikroskopie Positionieraufgaben mit Auf-
lösungen im unteren nm-Bereich.

Qualitätssicherung für hohe 
Anforderungen

Alicona Imaging
Mit InfiniteFocus präsentierte die Alicona 

Imaging GmbH ein optisches 3D-Messsy-
stem, das die klassische Oberflächenmess-
technik mit der Mikrokoordinatenmesstech-
nik kombiniert. Das ermöglicht dem Anwen-
der, mit nur einem System sowohl die Form 
als auch die Rauheit von Oberflächen flä-
chenhaft und in hoher Auflösung zu messen. 
Typische Anwendungen in der Medizintechnik 
sind die Rauheitsmessung von Zahnimplan-
taten, die Schneidkantenmessung von chirur-
gischen Instrumenten wie Knochenbohrer oder 
Knochenfräser, die Herstellung einer Korre-
lation zwischen Materialoberfläche und bio-
logischem Verhalten oder die Rauheitsmes-
sung von Kunststoffkomponenten in der phar-
mazeutischen Industrie. Gemessen werden 
Materialien wie Chromstähle, Titan, Keramik, 
Metalle und Metalllegierungen.

NanoFocus
Für hochpräzise und flexible 3D-Oberflä-

chenmessungen in der Medizintechnik stellte 
die NanoFocus AG die Konfokalmikroskope 
μsurf basic, μsurf explorer und μsurf mobile 
aus. Die μsurf-Messtechnik ist geeignet für 
den Einsatz in Produktion und Labor und ideal 
für medizintechnische Anwendungen, etwa 

Linear- und Rotations-Encoder 
Quelle: MicroE Systems

Bei Piezoelementen sind 
unterschiedliche Varianten realisierbar, 
die die Anpassung an die jeweilige 
Anwendung ermöglichen: z.B. 
Piezorohre, Scheiben, Bieger, Scherer 
oder Translatoren. Quelle: PI Ceramic 
GmbH

Quelle: Micromotion GmbH
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Verschleißanalysen an Zahnreplikaten oder 
Messungen an Dentalimplantaten sowie für 
laserchirurgische und mikrofluidische Anwen-
dungen. Das berührungslose Messverfahren 
liefert tiefenscharfe Bilder bis in den Submi-
krometerbereich und wiederholgenaue Kenn-
zahlen. DIN EN ISO konforme Messungen 
von Rauheit, Mikrogeometrie, Mikro- und 
Nanovolumen, Topografie sowie Schichtdi-
cken von Proben mit unterschiedlichen Mate-
rialeigenschaften lassen sich sekundenschnell 
durchführen.

Laser für Zulieferindustrie und 
Forschung

3D-Micromac 
Die 3D-Micromac AG entwickelt und pro-

duziert hocheffiziente und innovative Maschi-
nen für die Lasermikrobearbeitung, sowohl 
für den industriellen Einsatz als auch für For-
schungszwecke. Zur Anwendung kommen 
diese Systeme beispielsweise in der Medi-
zintechnik. Grundlegende Bearbeitungs-
formen sind hierbei Mikrobohren, Schnei-
den, Mikroschweißen, die 2D/3D-Strukturie-
rung sowie das Markieren von unterschied-
lichsten Materialien und dünnen Schichten.

Fraunhofer-Institut für Lasertechnik 
ILT

Das Fraunhofer-Institut für Lasertechnik 
ILT zeigte auf der Messe Laserlicht im Ein-
satz für die Medizintechnik. Maßgeschnei-
derte biodegradierbare Implantate werden 
mit Selective-Laser-Melting (SLM) gefertigt. 
Durch das interkonnektive Porensystem wei-
sen diese ein verbessertes Einwachsverhal-
ten von Körpergewebe auf. Zum Polieren von 
Metall schmilzt der Laserstrahl die Oberflä-
che an und glättet diese gleichmäßig. Frei-
formflächen von Metallen erhalten so glatte 
Oberflächen. Kompakte Lasermodule ermög-
lichen die Mikroperforation und das Trennen 
von dünnen Polymerfolien. Mit dem TransT-
WIST-Verfahren können transparente Füge-
partner ohne Zusatz von Absorbern miteinan-
der verbunden werden. Für die Lasertherapie 
wird ein spezieller Laserkatheter zur Behand-
lung von Vorhofflimmern sowie ein Handstück 
mit Temperatursensor zur Laserfixierung von 
Wundauflagen vorgestellt.

Rofin-Baasel Lasertech
Die Rofin-Baasel Lasertech GmbH & Co 

KG ist ein führender Hersteller für Laserstrahl-
quellen und Systeme in den Bereichen Feinst-
schneiden, -schweißen, -bohren, -abtragen 
und im Bereich Markieren. 

Hochpräzise Fertigung von 
medizintechnischen Bauteilen und 
Anlagen

2E mechatronic 
Die 2E mechatronic GmbH & Co. KG ist kom-

petenter Partner für mechatronische Bauteile 
und Systeme. Neben den Bereichen Steck-
verbinder, Gehäusetechnologie und Sen-
sorik gehört 2E zu den führenden Anbieter 
nvon MID-Baugruppen (Molded Interconnect 
Devices – spritzgegossener Schaltungsträger). 
Das neueste Produkt von 2E ist ein miniatu-
risierter 3D-MID-basierter Strömungssensor. 
Der neue thermische Membran-Strömungs-
sensor von 2E mechatronic zur Messung 
kleinster Differenzdrücke wurde in Zusam-
menarbeit mit dem HSGIMIT, der MMA AG 
und der Firma Gruner AG entwickelt. Durch 
den Einsatz der innovativen MID-Technologie 
konnte eine deutliche Bauraumreduzierung 
erreicht werden. Gleichzeitig kann der kom-
plette Sensor wie ein SMD mit Standard-SMT-
Automaten bestückt werden. Die fluidischen 
Anschlüsse sind ebenfalls im MID integriert. 
Die elektrische Kontaktierung zwischen Chip 
und MID erfolgt durch Drahtbonden. Durch die 
in den Siliziumchip integrierten Fluidikkanäle 
wird eine hohe Präzision erreicht. Der modu-
lare Aufbau ermöglicht variable Messbereiche 
von 0 - 3 mbar bzw. 0 - 15 mbar.

IMT Masken und Teilungen
Die IMT Masken und Teilungen AG zeigte 

Glaskomponenten mit Mikrostrukturen für die 
Medizintechnik und Life-science. „Als Partner 
für Industrie und Forschung sind wir beteiligt 
an Projekten betreffend Bio-Chips, Lichtwel-
lenleiter, Mikro-Kanäle und Löcher - oft in Kom-
bination mit Elektroden und optischen Funkti-
onen“, berichtet Dr. A. Tzannis. IMT setzt die 
bestehenden Kompetenzen für die Herstel-
lung von sehr großen Stückzahlen ein, um 
Komponenten zu niedrigen Preisen anbie-
ten zu können. Ihr Produktions-Know-how in 
der Herstellung von Mikro-Kanälen, Elektro-
den, Mikrooptik und Beschichtungen ermög-
licht die Herstellung von preiswerten Einweg-
komponenten aus Glas.

PTF Pfüller
PTF Pfüller GmbH & Co.KG ist ein Sys-

temanbieter für hoch präzise CNC Fräs- und 
Drehteile und komplexe Baugruppen mit 
Standorten in Deutschland und China. Mon-
tiert wird bei Bedarf auch in einem Reinraum 
der Klasse 10 000. Mit über 45 CNC 5- bis 
9-Achs Maschinen, einer Schleif- und Ero-
dierabteilung, einer sehr gut ausgestatteten 

Die μsurf-Technologie von NanoFocus 
ist für die große Bandbreite an 
Messaufgaben in der Medizintechnik 
ideal geeignet. Quelle: NanoFocus AG

Lasergeschweißtes transparentes 
Mikrofluidikbauteil aus Kunststoff. 
Quelle: Fraunhofer-Institut for Laser 
Technology ILT

Therapiekatheter zur Laserbehandlung 
von Vorhofflimmern, in 
Zusammenarbeit mit der Vimecon 
GmbH. Quelle: Fraunhofer-Institut for 
Laser Technology ILT

Größenvergleich. Quelle: 2E 
mechatronic GmbH & Co. KG
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QS und qualifizierten Facharbeitern, bieten 
PTF Pfüller höchste Präzision.

Wittmann Battenfeld
Die Wittmann Battenfeld GmbH ist mit 

ihren vollelektrischen Maschinen ein interes-
santer Partner für die Medizintechnik und ver-
fügt bereits über viele Jahre Erfahrung in der 
Herstellung von medizinischen Produkten und 
Reinraumanwendungen. Die vollelektrischen 
Maschinen der EcoPower und MicroPower-
Baureihen sind spezifisch auch für den Ein-
satz im Bereich der Medizintechnik konzipiert. 

Auf der Compamed 2011 wurde auf einer 
MicroPower 15/7,5 ein Medizin-Clip mit einem 
Teilegewicht von 0,003 g aus POM von der 
Firma Ticona mit einem 4-fach Werkzeug 
der Firma Microsystems UK gefertigt. Die 
Teile werden mit einem Wittmann-Roboter 
W8VS2 entnommen und einer in die Produkti-
onseinheit und die Maschinensteuerung inte-
grierten Kamera zur Überprüfung der Teile-
qualität zugeführt.

Innovative Dienstleistungen: 
Kompetenz und Know-How für 
Forschung, Entwicklung und 
Produktion

Bartels Mikrotechnik 
Als führender Entwicklungsdienstleister 

der aktiven Mikrofluidik in miniaturisierten 
und portablen Anwendungen präsentierte die 
Bartels Mikrotechnik GmbH auf der diesjäh-
rigen Compamed Beispiele von realisierten 
Entwicklungen aus dem Bereich des Designs 
mikrofluidischer Systeme, Fördern von Fluiden, 

Mikrodosieren, Sprayerzeugung und Verne-
belung, sowie tropfenbasiertes Fluidhandling. 
Neu in 2011 war das mobile Dispensiersys-
tem mp6JET. Einzelvolumen vom sub-μl bis 
in den μl-Bereich können über eine Distanz 
von bis zu 80 mm, also mit großem Aktions-
spielraum und berührungslos, dosiert werden. 
Das kleine, sterilisierbare und kostengünstige 
System kann verschiedenste Einsatzgebiete 
in den Life-Sciences adressieren. Durch die 
Materialwahl ist der Einsatz in der Medizin-
technik möglich.

Siemens Enterprise 
Communications Manufacturing 
(SECM)

Erstmals auf dem IVAM-Produktmarkt ver-
treten, bietet die Siemens Enterprise Commu-
nications Manufacturing (SECM) individuell 
zugeschnittenen Electronic Manufacturing 
Services (EMS) und Kunststoffverarbeitung 
vom Prototyp bis zu großvolumigen Massen-
fertigung. Die Medizintechnik und IT wachsen 
gerätetechnisch und funktional zusammen. 
Sie bilden intelligente integrierte Systeme zur 
Datenerfassung und Datenspeicherung – also 
wesentlichen Bestandteile von Diagnose und 
Therapie. Der Zugriff auf medizinische Daten 
über Netzwerk oder Funk (WLAN, GPRS, 
EDGE, UMTS/HSDPA, GPS) ist essentiell.

  IVAM Fachverband für Mikrotechnik 
www.ivam.de 
www.neuematerialien.de

Elektrische leitende Schichten für 
Sensoren. Quelle: IMT Masken und 
Teilungen AG

MicroPower 15/7,5 von Wittmann 
Battenfeld. Quelle: Wittmann Battenfeld 
GmbH

Dispensersystem mp6JET. Quelle: 
Bartels Mikrotechnik GmbH



ECR AG ist ein Hersteller von 
anspruchsvollen, kundenspezi-
fischen elektronischen Baugrup-
pen in den Marktsegmenten 
Medizintechnik, Industrie-, Mess- 
und Sensortechnik. 

Das Unternehmen unterstützt 
seine Kunden während des 
gesamten Produktlebenszyklus 
von der Produktentwicklung bis 
hin zur End-of-Life-Phase und 
stellt dabei mit dem Life-Cycle-
Management (LCM) die Opti-
mierung und Verfügbarkeit der 
Baugruppen sicher. 

ECR übernimmt auch die Pro-
duktion nach Kundenwunsch 
vom Einzelstück bis zur mittel-
großen Serie. Qualitätssicherung 
in allen Fertigungsphasen sowie 
umfassendes Testen mit AOI-, 
Flying-Prober-, ICT-, Funktions-, 
Boundry-Scan- und Power-Prüf-
systemen garantieren einwand-
freie, sofort einsetzbare Baugrup-
pen und Geräte. 

Dienstleistungen
Mit einem umfassenden 

Dienstleistungsangebot für elek-
tronische Baugruppen von Medi-
zin- und Industrieprodukten bie-
tet ECR alles aus einer Hand. 
Besonders hervorzuheben ist 
die Dienstleistung „Life-Cycle-
Management“. Damit wird die 

Verfügbarkeit Ihrer Produkte 
von der Serienfertigung bis zum 
After-Sales-Service sicherge-
stellt. Dabei gewonnene Erfah-
rungen können direkt in die Ent-
wicklung neuer Produkte mit 
einfließen. 

Life-Cycle-Management
Professionelles Life-Cycle-

Management bedeutet für ECR 
eine umfassende und proaktive 
Betreuung Ihrer Produkte und 
Sys teme während des gesam-
ten Lebenszyklus: während des 
Designs, des Prototypings, der 
Industrialisierung und der Seri-
enproduktion sowie bei der 
EOL-Planung. Das Life-Cycle-
Management ermöglicht eine 
kürzere Time-to-Market, größere 
Flexibilität bei Schaltungsände-
rungen, schnellere Reaktion bei 
veränderten Bedingungen auf 
dem Bauteilmarkt und höhere 
Sicherheit bei der Erfüllung 
Ihrer vertraglichen Kundenver-
pflichtungen.  

Engineering -  
Quality by Design

Die Entwicklung Ihrer Pro-
dukte wird anhand Ihres Lasten-
heftes durchgeführt. Bei Bedarf 
findet ECR gemeinsam mit sei-
nen strategischen Partnerfirmen 

die optimale Lösung. Dabei wer-
den Möglichkeiten erarbeitet, wel-
che auf die Fertigungsprozesse 
von ECR abgestimmt sind (DFM), 
sich kosten günstig produzie-
ren lassen (DTC) und in welche 
Ihre Testanforderungen bereits 
im Design mit einfließen (DFT). 

Für das Schaltungsdesign 
verwendet ECR sein Vorzugs-
sortiment von Standard-Bau-
teilen. Dies ermöglicht kürzere 
Beschaffungszeiten und eine 
langfristige Verfügbarkeit. Durch 
konsolidierte Mengennachfragen 
reduzieren sich die Bauteilpreise.

Bauteil-Management
Nebst der bestehenden 

Behandlung von Produktände-
rungs- oder Produktabkündi-
gungsmitteilungen seitens der 
Bauteil-Hersteller bietet ECR 
auch ein proaktives Component-
Engineering an. Dies bedeutet, 
dass Ihre Produkte laufend Bau-
teilstatusüberprüfungen unter-
zogen, neue Zweitlieferanten 
evaluiert, die Einhaltung von 
Umweltvorschriften verfolgt und 
Ihnen Ersatzbauteile vorschla-
gen werden. 

Industrialisierung
Wenn möglich, wird schon 

der Prototyp unter Serienferti-
gungsbedingungen hergestellt 
und somit der ganze Fertigungs-
prozess validiert und qualifiziert. 
Dies eröffnet die Möglichkeit, 

noch vor der Serienproduktion 
Optimierungspotential in den 
Bereichen Beschaffung, Pro-
duktion und Test aufzuzeigen 
und korrigierend einzugreifen.

After-Sales-Services
Mit seinem After-Sales-Ser-

vices hält das Unternehmen 
die Produzier- und Reparierbar-
keit Ihrer Produkte bis zum Aus-
lauf der Serviceverpflichtungen 
aufrecht. ECR bietet sowohl die 
Langzeitlagerung komplett pro-
duzierter Baugruppen zum sofor-
tigen Serviceeinsatz, als auch 
die Langzeitlagerung abge-
kündigter Bauteile (EOL), damit 
diese auch weiterhin auf die Lei-
terplatten bestückt und gelötet 
werden können. 

Beschaffung
Eine gezielte Beschaffungs-

strategie schafft die optimale 
Lösung für die ECR-Kunden. 
Der Einsatz moderner Planungs- 
und Logistiksysteme gewährlei-
stet eine sichere und terminge-
rechte Beschaffung. Durch Bün-
delung der Bestellungen in der 
exceet Group AG können opti-
male Preise erzielt und an die 
Kunden weitergeben werden. 

Logistikkonzepte
Gemeinsam mit den Kunden 

wird das optimale Logistikkon-
zept für seine Geschäftspro-
zesse erarbeitet.

ECR AG • Riedstrasse 1 • CH-6343 Rotkreuz
Tel.: +41-41-79848-84 • Fax: +41-41-79001-05
lcm@ecrag.ch • www.ecrag.ch • www.exceet.ch

Der Kompetenzcenter für Life-Cycle-Management heißt ECR



12 meditronic-journal  1/2012

Vorbericht Medtec

Vor zehn Jahren haben deut-
sche Unternehmen im Bereich der 
Medizintechnik rund 5 Mrd. Euro 
erwirtschaftet. Inzwischen sollen 
es deutlich mehr als 20 Mrd. Euro 
sein – dies geht aus den Schät-
zungen von UBM Canon, Veran-
stalter der Fachmesse Medtec 
Europe (13. bis 15. März 2012 in 
Stuttgart), hervor.

Mit einer ähnlichen Entwicklung 
wurde die Medtec Europe zur füh-
renden europäischen Medizintech-
nikmesse. Was dafür verantwort-
lich war und womit Aussteller und 
Besucher in Zukunft rechnen kön-
nen, erläutert der verantwortliche 

Messemanager Gregor Bischkopf 
in einem Interview. 

Was waren die entschei-
denden Faktoren für diesen 
Erfolg?

Da gibt es verschiedene. Das 
fängt beispielsweise mit der 
Standortwahl an. Wir haben uns 
bereits 2002 auf Stuttgart festge-
legt – auch aus heutiger Sicht eine 
absolut gute Entscheidung. Spe-
ziell in Baden Württemberg haben 
wir aber schon vor zehn Jahren 
eine ziemlich große Anzahl von 
Unternehmen im Medical-Device-
Sektor ausgemacht. Zudem zeigt 

sich die Nähe Stuttgarts zu ande-
ren starken Industrieregionen wie 
Bayern, Südtirol, der Schweiz und 
Frankeich von Vorteil. 

Als mindestens ebenso wich-
tigen Erfolgsfaktor sehe ich das 
Konzept und die Ausrichtung der 
Medtec Europe. Wir stellen nicht 
nur einzelne Technologien oder 
Segmente im Produktionsablauf in 
den Fokus, sondern sind vielmehr 
eine Plattform für alle Produkte 
und Dienstleistungen im gesamten 
Wertschöpfungsprozess der Medi-
zintechnik. Die Medtec Europe 
ist also der Industrie-Treffpunkt 
für alle Unternehmen, die rund 
um die Herstellung von medizin-

technischen Produkten bestmög-
liche Lösungen suchen. 

Welche Zulieferbereiche 
sind nach heutigem Stand 
die wichtigsten in der Medi-
zintechnik, und wie sind 
diese Branchen auf Ihrer 
Messe vertreten? 

In der Medizintechnik sehen 
wir nicht einen einzelnen Zulie-
ferbereich als klar dominierend 
an. Es ist vielmehr so, dass auch 
die kleinste Nische von enormer 
Wichtigkeit ist. Trotzdem – im Hin-
blick auf das Marktvolumen sind 
ganz klar die Bereiche Metall- 
und Kunststoffbearbeitung füh-

Medtec Europe 2012 erweitert das Spektrum 
um den Bereich der In-Vitro-Diagnostika und 
lobt Awards aus 
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rend. Das spiegelt sich letztlich 
auch in der Anzahl unserer Aus-
steller wider. 

In den vergangenen Jah-
ren haben Sie regelmäßig 
neue Schwerpunktthemen 
wie zum Beispiel Reinraum-
technik und Rapid Prototy-
ping eingeführt. Wie sieht es 
damit in der Zukunft aus?

Wie schon erwähnt, versuchen 
wir grundsätzlich die Trendthemen 
der Industrie aufzugreifen und mit 
neuen Themenbereichen auf der 
Messe abzubilden. Um die Medtec 
Europe für Aussteller und Besu-
cher so übersichtlich wie möglich 
zu gestalten, werden wir künftig 
die Schwerpunkte in einzelne 
Zonen untergliedern. Konkret 
gibt es dann die Bereiche Medi-
cal Automation, Medical Clean-
rooms, Medical Metals, Medi-
cal Packaging, Medical Plastics, 

Medical Rapid Manufacturing und 
Medical Testing. 

Darüber hinaus gab es 
bisher mit der SüdTec und 
Design med interessante Par-
allelveranstaltungen. Wie 
geht es damit weiter?

Diese beiden Parallelveran-
staltungen werden auch in 2012 
wieder stattfinden. Mit der Süd-
Tec bieten wir ganz bewusst den 
Ausstellern aus dem allgemeinen 
Zulieferbereich eine Schnittstelle, 
mit der sie nicht nur ihre Kern-
märte ansprechen, sondern –
ganz nebenbei – den Einstieg 
in den Medical-Markt schaffen 
und ihre Kundenbasis in diesem 
Bereich vergrößern können. Was 
die DesignMed betrifft, so wen-
den wir uns hiermit an eine ganz 
spezielle Gruppe von Elektrode-
signern im Medizintechniksektor. 
Zu diesem Spezialgebiet konnten 

wir übrigens hochkarätige Refe-
renten für unsere angegliederte 
Konferenz gewinnen. 

Sind für 2012 neue Themen 
geplant?

Ja, mit dem sogenannten IVD-
Manufacturing führen wir ein 
neues Themengebiet ein. IVD 
steht für In-Vitro-Diagnostika und 
bildet die Sektoren der „Klinischen 
Diagnostik“ und des „Life Science 
Research“ ab. Meines Wissens 
gibt es dazu bislang noch keine 
eigene Messe in Deutschland, so 
dass sich hier auch interessante 
Möglichkeiten für die Zukunft für 
uns ergeben.  

Außerdem haben Sie mit 
dem Medtec Innovation 
Award erstmals einen Wett-
bewerb in der Medizintechnik 
eingeführt. Was können Sie 
uns hierzu sagen? 

Wir verleihen erstmals wäh-
rend der Medtec Europe 2012 
die Medtec-EMDT- Innovation 
Awards. Diese gehen an Unter-
nehmen, die sich in den ausge-
wählten Kategorien, wie „Medical 
Device Industry Design Team of 
the Year“, „Dental Instrument or 
Equipment of the Year“, „Critical-
Care and Emergency Medicine 
Product of the Year“, „Outstan-
ding Contribution to the Indus-
try”, „Best Medical Device Start-
Up of the Year“ und „Most Innova-
tive Cardiac Product of the Year” 
durch besondere Leistungen aus-
gezeichnet haben. 

  UBM Canon 
MedtecEurope@ubm.com 
www.ubmcanon.com

Ihr Partner für
Elektronik-Entwicklung
Industrialisierung
Elektronik-Produktion
Gerätemontage

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

MEDTEC Europe 

Stuttgart

13.–15. März 2012

Halle 4, Stand 4417
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Komponenten

Ob zur „äußerlichen Anwendung“ oder für 
Implantate, die Medizintechnik richtet sich 
nach sehr strengen Standards. Sicherheit und 
Verlässlichkeit, Biokompatibilität und Langle-
bigkeit müssen hart erarbeitet und aufrecht-
erhalten werden. Dies zeigt sich in maxon 
medicals einsatzfertigen, hochwertigen Pro-
dukten, widerspiegelt sich aber auch in allen 
Details des Entwicklungs- und Herstellungs-
prozesses. 

maxon medical verfügt nicht nur über ein 
Portfolio von Produkten höchster Güte, son-
dern auch über etablierte Verfahren und Pro-
zesse, um für Qualität zu bürgen und diese 
während der Entstehung des Produkts und über 
dessen gesamten Lebenszyklus zu gewähr-
leisten. Zuverlässigkeit, hohe Leistungsdichte, 
hoher Wirkungsgrad, lange Lebensdauer; 
maxon-typische Charakteristika, die buch-
stäblich überall – in mobilen Forschungsplatt-
formen auf dem Mars bis hin zur Roboterchi-
rurgie nach der Klassifizierung gemäss ISO 
13485, Klasse III – zur Anwendung kommen.

Kontinuierliche subkutane  
Insulin-Infusionstherapie

Mit der automatisierten Insulinabgabe 
steht heute vielen Diabetikern eine komfor-

table Behandlungsmethode zur Verfügung. 
Neben der Entlastung der mehrmals täglich 
wiederholten Applikation mittels Spritze oder 
Pen übernimmt die Pumpe die automatische, 
vorberechnete Dosierung und führt das Insu-
lin über einen Katheter zu. Durch das intelli-
gente, höchst effiziente Design sind die Pum-
penzyklen für den Träger kaum spürbar, und 
schon gar nicht hörbar. Der sehr hohe Wir-
kungsgrad trägt mit dazu bei, dass das akku-
betriebene System über lange Zeit autark sei-
nen Betrieb leistet, ohne dass sich der Träger 
ständig über eine falsche Insulindosierung oder 
über einen Ausfall der Pumpe sorgen muss.

Minimalinvasive Chirurgie
Der Einsatz von elektronisch unterstützten 

minimalinvasiven Operationstechniken ist erst 
durch den Einsatz entsprechend hochgradig 
entwickelter Antriebstechnik möglich. In Ope-

rationssystemen neuster Generation über-
nehmen miniaturisierte maxon-Antriebe nicht 
nur Steuerung und Bewegung der in Thorax 
oder Abdomen eingeführten, fernbedienten 
Werkzeuge. Auch die Regelung des für den 
operierenden Chirurgen essenziellen Force-
Feedback übernehmen die eigens dafür ent-
wickelten Motoren und ermöglichen das bela-
stungsarme Operieren auch über eine lange 
Zeitdauer.

Intensitätsmodulierte Radiotherapie
Angetrieben von über 100 auf kleinstem 

Raum untergebrachten maxon-Motoren 
passen formverändernde Multilamellenkol-
limatoren das sich um den Patienten rotie-
rende Strahlenfeld der jeweiligen Tumorform 
an. Dies ermöglicht eine wirkungsvolle und 
umfassende, aber gleichzeitig schonende 
Strahlentherapie auch an vitalen Regionen. 

Hochpräzise und zuverlässige 
Antriebslösungen
maxon medical entwickelt und produziert hochpräzise Antriebslösungen 
für die Medizintechnik nach dem Medizinstandard ISO 13485.

Bild 1: Intuitiv gesteuertes Operationssystem „da Vinci S HD“

Bild 2: Intuitiv-gesteuerte Manipulatoren 
(unten) / motorbetriebene Laparoskopie-
Instrumente (oben)

Bild 3: Varian Multilamellenkollimator für intensitätsmodulierte Strahlentherapie
Autor: Martin Rüegg, 
maxon motor ag
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Mittels dieses Systems lassen sich segmen-
tale, dynamische sowie Behandlungen mittels 
„konformer Bogenbestrahlung“ in einem ein-
zigen Gerät zusammenfassen. Der Einsatz 
minimiert Hot-Spots und erlaubt eine homo-
gene Modulation der eingesetzten Strahlen-
dosis ohne das umgebende gesunde Gewebe 
zu schädigen.

Lokomotionstherapie

Bild 5: Orthese mit maxon-
Antriebseinheiten, bestehend aus 
RE 40-Motor, Bremse und Getriebe

Die Therapie mittels robotergestützter 
Gangorthese und Laufband orientiert sich an 
neusten Erkenntnissen des motorischen Ler-
nens bei neurologisch beeinträchtigten Pati-
enten. Sie ermöglicht neue oder qualitative 
Verbesserungen von Bewegungen mittels 
ausgedehnter Repetition. Durch die Unterstüt-
zung des Lokomat werden die beiden The-
rapieprinzipien – Repetition und aufgaben-
orientiertes Training – zum Wiedererlernen 
der Gehbewegung ermöglicht. Diese funkti-
onsorientierte Therapieform hat sich mittler-
weile in der Rehabilitation von einer Vielzahl 
neuromuskulärer Erkrankungen wie Rücken-
marksverletzungen, Schlaganfall, Schädel-
Hirn-Trauma, Multiple Sklerose oder Cere-
bralparese etabliert. 

Die eigentliche Bewegung übernimmt die 
motorgetriebene Orthese, deren Gelenke mit 

sehr dynamischen, leistungsfähigen maxon-
Antriebseinheiten bestückt sind. Die Motor/
Getriebe/Bremse-Kombinationen werden mit 
der Geschwindigkeit des Laufbandes synchro-
nisiert, sodass die Bewegungen von Lokomat 
und Laufband exakt übereinstimmen.

Aszites-Drainage

Bild 6: Implantierbare Pumpe zur 
Aszites-Drainage

Herzstück des ALFA Pumpsystems von 
NovaShunt ist eine implantierte, drahtlos 
durch die Haut parametrierbare und auflad-
bare Pumpe mit einem maxon-Motor. Das 
System wird während eines ca. 30 minü-
tigen Eingriffs implantiert und leitet Flüssig-
keit aus dem Bauchraum über einen Kathe-
ter in die Blase. Das System ist ausgelegt, 
um Menschen zu helfen, die an Herzinsuf-
fizienz, Aszites, Pleuraerguss und anderen 
Erkrankungen mit erhöhter Flüssigkeitsan-
sammlung leiden. Die Schweizer Entwicklung 
zeichnet sich durch hohe Sicherheit, Robust-
heit und Zuverlässigkeit aus. Gesteuert wird 
die Pumpe über Drucksensoren, welche Flüs-
sigkeitsniveau und Durchflussleistung effizi-
ent und zuverlässig messen.

Die Motoren selbst
Von der Servo-, Roboter- und Handhabungs-

technik, dem Automobilbau, der Medizin und 
Chirurgie, vom Geldscheinautomaten bis zur 
Luftfahrtindustrie kommt die Forderung nach 
High-Tech-Antrieben. Die Systeme müssen 
platzsparend, reaktionsschnell und regel-
bar sein und den hohen Lebensdauerforde-
rungen entsprechen.

Es werden u.a. folgende Anforderungen 
an Gleichstrommotoren gestellt:

•  kleinere und stärkere Motoren: der kleinste 
Motor misst gerade 6 mm im Durchmesser 
und leistet problemlos 1,2 Watt. Der zehnmal 
größere 60 mm EC-Motor bringt 400 Watt.

•  Ein Baukastensystem mit Tacho, Encoder 
und Steuerung sowie die Flexibilität bei spe-
zifischen Wünschen. 

•  Universelle Einsatzmöglichkeiten

•  Spezielle Motoren-Technologie mit den damit 
verbundenen Vorteilen
Das „Herzstück“ der hier beschriebenen 

Gleichstrommotoren ist die weltweit paten-
tierte eisenlose Wicklung, System maxon. 

Bild 7: Herzstück des maxon-Motors 
ist die eisenlose Wicklung, System 
maxon. Dieses Motorprinzip hat 
seine ganz besonderen Vorteile. Das 
magnetische Rastmoment fehlt völlig 
und die elektromagnetischen Störungen 
sind vernachlässigbar gering. Der 
Wirkungsgrad übertrifft mit bis zu 90% 
andere Motorsysteme bei weitem.

maxon medicals Kompetenzen

Um die hohen Anforderungen dieser und 
vieler weiterer Anwendungen zu erfüllen, 
setzt maxon medical modernste Materialien 
und Verfahren ein. Titanteile herzustellen 
und zu schweißen, unter Vakuum Schweiß-
verbindungen herzustellen, komplexe Teile 
aus Kunststoff-Mikrospritzguss oder hoch-
anspruchsvolle Keramikkomponenten zu ent-
wickeln und in Pulverspritzgusstechnik (CIM, 
MIM) zu fertigen, sind nicht Jedermanns Sache 

– für maxon medical sind sie aber Bestand-
teil eines weitgehenden Design- und Ferti-
gungs-Knowhows.

Bildnachweis
Bild 1 + 2: ©Intuitive Surgical Inc.  
USA-Sunnyvale, CA
Bild 3 + 4: ©Varian Medical Systems,  
USA-Palo Alto, CA
Bild 5: ©Hocoma AG, CH-Volketswil
Bild 6: ©NovaShunt AG, CH-Zug

  maxon motor ag, maxon medical
www.maxonmedical.com 
www.maxonmotor.com

Bild 4: Konturangepasste Blende eines 
Multilamellenkollimators
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Die Colder Products Company 
präsentiert zwei neue Hybrid-
Konnektoren. Diese Hybridkupp-
lungen kombinieren Flüssigkeiten, 
Elektronik, Schläuche und Kabel 
in einem integrierten Konnektor.

Der Hybrid-Konnektor
Colder Products Company 

stellte auf der Compamed 2011 
den neuen Hybrid-Konnektor 
vor, der die Anschüsse für Flüs-
sigkeiten und Elektronik in einem 
Konnektor vereint. Durch diese 
neue Generation von Hybrid-
Konnektoren wird der Einsatz ver-
schiedener Verbinder überflüssig. 
Dies vereinfacht die Benutzer-
schnittstelle zwischen Remote-
Tools und dem Gerät und somit 
auch die Handhabung für den 
Endanwender. Das medizinische 
Personal kann schnell und einfach 
modulare Werkzeuge, Zugangs-
schläuche oder Handstücke, die 
Strom, Steuerungsbefehle, Luft 
oder Flüssigkeiten gleichzeitig 
benötigen, austauschen oder 
ersetzen. Dies trifft für viele medi-
zinische Geräte in unterschied-
lichen Anwendungsbereichen zu.

Die Verbindungsstelle
Flüssige und elektrische Ver-

bindungen sind die Schlüssel-
schnittstelle für den Techniker und 
gleichzeitig der kritische Punkt, an 

dem gewährleistet werden muss, 
dass das Gerät sicher und effektiv 
arbeitet. Dank der Hybrid-Techno-
logie und nur eines einfach anzu-
wendenden Konnektors wird die 
Anwendung für den Endanwen-
der leichter.

Das Set
Das Hybrid-Kupplungs-Set 

besteht aus einer Anschlussdose 
für die Panelmontage und einem 
Konnektor mit einem Zuleitungs-
schlauch, der mehrere Flüssig-
keitsschläuche und elektrische Lei-
tungen mit Kontakten beinhaltet. 
Der Steckverbinder arbeitet nach 
der „dry-break-valve“-Technologie. 
Der Hybrid-Konnektor ist mit Pins 
und Kontakten ausgestattet, die 
für viele Steckzyklen ausgelegt 
sind. Außerdem erleichtert eine 
ergonomische „Twist-to-connect“-
Manschette das Zusammenste-
cken der Verbindungen.

Hybrid-Technologie mit 
integrierten Konnektoren

Der Mini-Hybrid-Konnektor führt 
Luft- und Elektronikleitungen an 
einer Stelle zusammen und wird 
damit zur Steuerung für medizi-
nische Geräte und Anlagen. Er 
ist so konstruiert, dass er nicht 
falsch verbunden werden kann. 
Dadurch werden Falschverbin-
dungen reduziert und im wei-

teren Sinne Therapieergebnisse 
verbessert.

Kompakte Bauweise
Der Konnektor mit Absperrven-

til basiert auf Colders bewährter 
Hybrid-Verbindungstechnologie 
und ist baulich sehr kompakt. Des-
halb ist er ideal als kleinere Verbin-
dungsversion für den Einsatz bei 
Niederdruck-Anwendungen, wo 
es auf einfache Handhabung und 
ergonomisches Design ankommt. 
Auch hier ist das Einsetzen meh-
rerer Verbinder nicht mehr nötig. 

Die Einführung des Hybrid-
Konnektors weckte bei medizi-
nischen OEMs und Endverbrau-
chern großes Interesse. Schnell 
wurde die Bedeutung der ein-
fach zu bedienenden Verbindung 
erkannt, genauso wie die neuen 
Einsatzmöglichkeiten aufgrund 
der geringen Abmaße. Trotz aller 
Vorteile und Kompaktheit ist eine 
sichere und effektive Funktion 

Alles in einem 
Konnektor

an der Schnittstelle von Luft und 
Elektronik gewährleistet.

Das Kupplungsset
Das Standard-Kupplungsset 

besteht aus einer Plattenmontage-
Anschlussbuchse und einem Ste-
cker mit ungefähr 1,20 m Schlauch, 
in dem sich ein Luftschlauch 
und zwei Drähte befinden. Auf 
Kundenwunsch sind Sonderlö-
sungen erhältlich. Das Push-Pull-
Design des Mini-Hybrid-Konnek-
tors ist ideal für Niederdruckan-
wendungen, bei denen eine inte-
grierte Verbindungsstelle für Luft 
und Elektronik erforderlich wird, 
wie z.B. bei Zahnarzt- und Ope-
rationsapparaten, analytischen 
Instrumenten sowie Diagnose- 
und Therapiegeräten.

  Colder Products Company 
GmbH 
cpcgmbh@colder.com  
www.colder.com/minihybrid

Als zweite Neuheit stellt Colder Products Company den Mini-
Hybrid-Verbinder vor. 
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Das iC-MH8 ist eine hochinte-
grierte Systemlösung für magne-
tische Sensoranwendungen in 
schnellen Motorsteuerungen. 
Zusammen mit einem diametral 
polarisierten Permanentmagneten 
lässt sich bei kleiner Baugröße 
(Gehäuse QFN28 5 x 5) ein uni-
verseller und robuster Encoder für 
Motorkommutierung und -positio-
nierung realisieren. Der Baustein 
beinhaltet ein Hall-Sensor-Array 
mit Signalverstärkungsregelung, 
zwei Interpolatoren für Inkremen-
tal- (ABZ, 12 bit) und Kommutie-
rungssignale (UVW), differen-
zielle Sin/Cos-Ausgänge (1 Vss 
an 100 Ω), integrierte RS-422-
Leitungstreiber sowie eine seri-
elle SSI/BiSS-Schnittstelle.

Die typischen Anwendungsge-
biete des iC-MH8 sind im Indu-
strie-, Automobil- und Medizinbe-
reich zu finden:

•   Schnelle Motorregelung mit 
kurzer Sensor-Latenzzeit

•   Schnelle Positionssteuerung 
in Robotern mit Safety-Anfor-
derungen

•   Drehzahlregelung bis 
120.000 U/m bei 12-Bit Auf-
lösung

•   Absolute Drehwinkel erken-
nung/-messung

•   Universeller absoluter Enco-
der (Sin/Cos und SSI/BiSS-
Option)

•   Ersatz von Resolvern oder 
optischen absoluten Enco-
dern 
Die Winkelauflösung ist bis 

4096 Schritte pro Umdrehung pro-
grammierbar. Bei einer Ausgangs-
flankenrate der ABZ-Inkremental-
signale von 8 MHz können Dreh-
zahlen bis 120.000 U/min erfasst 
werden. Bei einer Auflösung von 
10-Bit sind 360.000 U/min mög-
lich. Die UVW-Kommutierungs-
signale stehen wahlweise für 2, 
4 und 8 polige DC-Motoren zur 
Verfügung. Die differenziellen 
Sinus/Cosinus-Ausgänge liefern 
für Safety-Anwendung eine red-
undante Erfassung und Übertra-
gung der Winkelposition mit 1 Vss 
an 100 Ω. Die Sin/Cos-, ABZ- und 
UVW-Ausgänge sind als konfigu-
rierbare RS-422-Leitungstreiber-
stufen ausgeführt, um für unter-
schiedliche Leitungslängen und 
Übertragungsraten eine optimale 
Anpassung zu erreichen. 

Zur Datenausgabe steht wei-
terhin eine bidirektionale bzw. 
synchrone serielle SSI/BiSS-C-
Schnittstelle zur Verfügung.

  iC-Haus GmbH
www.ichaus.de 
www.ichaus.com

PI Ceramic bietet Piezos und alles Drum und Dran: Vom 
einfachen Bauteil über Aktoren und hochdynamische 
Sensoren bis hin zur fertigen Integration mit Steuer-
elektronik. Die PI Ceramic hat Systemlösungen für 
Forschung und Industrie in der Medizintechnik, im 
Maschinenbau oder im Automobilbau. Fordern Sie 
das komplette Programm an! 

Erfahren Sie mehr: info@piceramic.de

PI Ceramic GmbH & Co. KG · Tel. +49 36604 882-0

Für alle Fälle
 Ultraschallerzeugung 

 Schwingungsisolierung 

 Strukturüberwachung
  

Veredelt
 Mit einfachen Kontakten 

 In spezifischen Designs 

 Kundenintegrationen
  

Piezo komplett
M I T  A L L E M  D R U M  U N D  D R A N

P I E Z O T E C H N O L O G Y

Piezokeramische 
Komponenten
 Für Aktorik und Sensorik 

  Hoch belastbar und 
zuverlässig 

 Flexibel 

 Mit Ansteuerelektronik  

Pi
Ko

 

pi_120119_piezo_komplett_81x264.indd   1 07.02.12   13:32

Schnelles universelles 12-Bit 
Encoder-IC für BLDC-Motor-
regelung 

IC-MH8
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Die Nippon Pulse-Produktfa-
milie der linearen Wellenmoto-
ren stellen die nächste Generati-
on der linearen bürstenlosen Mo-
toren dar. Wenn Zuverlässigkeit, 
Wartungs- und Coggingfreiheit, 
sowie Präzision an erster Stel-
le stehen, dann sind die linearen 
Wellenmotoren von Nippon Pulse 
die ideale Wahl. 

Der lineare Wellenmotor ist ein 
direktangetriebener linearer Ser-
vomotor, der aus einer Welle mit 
Seltenerd-Eisen-Bor-Neodym-
Dauermagneten sowie einem 
Treiber aus zylindrischen Spu-
lenwicklungen besteht.

Die SLP-Baureihe 
Die SLP (Acculine)-Baureihe 

gibt auf Grundlage des kernlosen 
linearen Wellenmotors eine 
gleiche oder größere Kraft aus als 
herkömmliche flache Linearstufen. 
Die SLP-Baureihe verfügt über 
kompakte Baumaße. 

Gekennzeichnet durch 
Eigenschaften wie hohe An-
sprechempfindlichkeit, niedrige 
Welligkeit und herausragende 
Positionierung als Ergebnis der 
konstanten Rückkoppelung direkt 
von der Tischposition, leistet die 
SLP-Baureihe einfache Ein- und 
Aus-Antriebe sowie komplexe 
Bewegungen mit konstanter 
Präzision. 

Es gibt keine Haftung zwischen 
Spule und Welle. Ein nichtkri-
tischer Luftspalt weist keine 

Kraftabweichungen aufgrund von 
Spalt-Abweichungen auf. Darüber 
hinaus ist es einfach, von einem 
herkömmlichen Kugelgewinde-
triebsystem umzusteigen. 

Die PF/PFC-Reihe
Die Schrittmotoren der Tin-Can-

Reihe von Nippon Pulse sind mit 
Durchmessern von 25 bis 55 mm 
verfügbar. Sie basieren auf Per-
manent-Magneten und zeichnen 
sich damit durch ein optimales 
Preis-/Leistungsverhältnis aus. 

Die PF/PFC-Reihe ist sehr gut 
geeignet für Anwendungen, bei 
denen Wirtschaftlichkeit bei gro-
ßen Stückzahlen gefordert ist. Die 
Motoren sind in drei Schrittweiten 
(3,75°, 7,5° und 15°), verschiede-
nen Wicklungen und Magnetma-
terialen (Ferrite Anisotropie, Ferri-
te Isotropie, und Neodymium) ver-

fügbar. Die Motoren können auf 
Kundenwunsch mit abweichen-
den Flanschen, Wellen, Getrie-
ben, Kugellagern, Ritzeln, Rie-
menscheiben oder Steckern an-
gepasst werden.

Die Motoren werden erfolgreich 
im Bereich medizinischer Gerä-
te, Drucker, Fax-Geräte, Analy-
segeräte und industriellen Anla-
gen eingesetzt.

Die PFCL-Reihe 
Die PFCL-Reihe linearer Ak-

tuatoren, basierend auf PM-
Schrittmotoren, können dank 
der integrierten Spindel direkt 
eine lineare Bewegung ausfüh-
ren, ohne weitere mechanische 
Komponenten zu benötigen. NPM 
bietet zwei Modelle in den Grö-
ßen 25 mm (PFCL25) und 35 mm 
(PFL35T) mit einem Hub vom 
30 mm (kundenspezifische Versio-
nen sind möglich). Die Vorschub-
bewegung hat eine Auflösung von 
0,001 mm bis 0,05 mm pro Schritt 
und liefert bis zu 5 kg Vorschub-
kraft. Die “Linearstep”-Motoren 
haben eine Kugellagerung an 
der Welle und ein geschweißtes 
Gehäuse, womit eine lange Le-
bensdauer garantiert wird. Die 
linearen Aktuatoren eignen sich 
hervorragend für Anwendungen 
wie 3-Wege-Ventile in Heizungs- 
und Klimaanlagen oder dem Steu-
ern physikalischer Prozesse in 
medizinischen Analysegeräten.

  Dynetics GmbH
Info@dynetics.eu 
www.dynetics.eu

Innovative Antriebslösungen

NPM Linearer Wellenmotor - Der Stellantrieb der nächsten Generation

Schrittmotoren der Tin-Can-Reihe von Nippon Pulse

PFCL-Reihe linearer Aktuatoren
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Beginnend mit den kompakten 
100-W-Geräten bis hin zu den lei-
stungsstärksten 380-W-Geräten 
können alle Module jetzt mit lei-
sen Lüftern konfiguriert werden 
(Bild links und Mitte). Dadurch 
ist gewährleistet, dass ein Ein-
satz im Laborbereich auch ohne 
störende Nebengeräusche mög-
lich ist. Die Geräuschleistung liegt 
deutlich unter 40 dB(A).

Hohe Kühlleistung trotz 
niedrigem Luftdurchfluss

Ein besonders abgestimmtes 
Verhältnis von Lüfter und Kühl-
körper erlaubt dabei eine hohe 
Kühlleistung bei niedrigerem Luft-
durchfluss. Die Peltier-Kühl-/Heiz-
geräte zeichnen sich außerdem 
durch eine exakte Temperatursta-
bilität aus. Sie lassen sich direkt 
mittels eines Reglers ansteuern, 
haben kompakte Abmessungen 
und geringes Gewicht. Es sind, 
abgesehen vom Lüfter, keine 
beweglichen Teile im Einsatz. 
Auch werden keine Kühlflüssig-
keiten eingesetzt, was die Peltier-
Kühl-/Heizgeräte zu einer umwelt-
freundlichen Alternative macht.

Kühlen und Temperieren 
von Proben

Gerade im Bereich der Medi-
zintechnik und der Labortech-
nik stellen die Geräte eine preis-
lich und technisch sehr interes-
sante Option zur Kühlung bezie-
hungsweise Temperierung von 
Proben dar.

Peltierkühlaggre-
gate mit 50 und 70 W 
Anschlussleistung

Das Peltierkühlaggregat UEPK-
A2AC-24V-50W (Bild rechts) eig-
net sich hervorragend zur Kühlung 
von Applikationen mit wenig Bau-
raum. Auch hier ist das Verhält-
nis von Kühlleistung und Lüfter-
lautstärke ausgewogen. Die lei-
stungsstärkere Variante UEPK-
A2AC-24V-70W ist dagegen für 
Anwendungen im Industriebe-
reich, die höhere Kühlleistungen 
erfordern, gedacht.

Dank der eigens für diese 
Produktlinie neu entwickelten 
Kühlkörper/Lüfter-Kombination 
und den darauf abgestimmten 
Peltiermodulen haben die neuen 
Aggregate einen Platzbedarf von 
nur 163 x 103 x 70 mm. Ein tech-
nologiebedingter Vorteil dieser 
Aggregate ist die Ausnutzung 
des thermo elektrischen Effekts. 
Dadurch kann auf den Einsatz 
jeglicher flüssiger Kühlmittel ver-
zichtet werden, was sie zu einer 
umweltfreundlichen Alternative 
macht. Außerdem können die 
Geräte in jeder beliebigen Lage 
und Position verbaut werden. 
Hinzu kommt, dass diese Produkte 
unempfindlich gegen Vibrationen 
und Erschütterungen sind. 

Die angebotenen Luft-zu-Luft-
Aggregate haben sich besonders 
unter rauen Einsatzbedingungen 
bewährt. Das Gerät kann sowohl 
mit Anschluss im Außenbereich 

als auch für den Innenbereich 
konfiguriert werden.

Darüber hinaus bietet uwe elec-
tronic diese Geräte für Anwen-
dungen im Labor oder Medizinbe-
reich auch als Variante zur Ober-
flächenmontage an. Dadurch kann 
die thermische Leistung direkt 
von bzw. zu einem Medium, z.B. 

Behälter mit einer Flüssigkeit, 
gebracht werden. 

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

Komponenten

Neue Peltier-Kühl/Heizgeräte 

■ Über 10.000 verfügbare 
 Standardbauformen

■ Kundenspezifische Steckverbinder 
 und Kabelsysteme

■ Erfüllt medizinische Standards

■ Hohe Kontaktdichte, 
 hybride Modelle verfügbar

■ Sterilisierbar

■ Hochpräzise, kompakte Bauweise
 bei geringstem Gewicht

■ Metall oder Kunststoffgehäuse

Deutschland und Osteuropa
Fischer Connectors GmbH
Georg-Wimmer-Ring 10 – 85604 Zorneding
Telefon (+49) 8106 377-22-0
Fax (+49) 8106 377-22-199
mail@fischerconnectors.de

www.fischerconnectors.de

MEDTEC 2012
Stuttgart, März 13-15, 2012
Halle 4 - Stand 4487
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uwe electronic hat das umfangreiche Portfolio an Peltier-Kühl- 
bzw. -Heizgeräten überarbeitet und bietet jetzt auch besonders 
leise und kompakte Varianten an.
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Unter geeigneten Umgebungs-
bedingungen siedeln sich Bakte-
rien an. Diese bilden stark wach-
sende Kulturen, die ganze Ober-
flächen erobern können – den 
sogenannten Biofilm. Diese Kul-
turen halten sich bei einer gewis-
sen Umgebungsfeuchtigkeit und 
vermehren sich dort weiter. Treffen 
diese Bakterien auf den mensch-
lichen Organismus, können sie 
toxisch wirken. Ähnlich verhält 
es sich mit Pilzsporen. Mit Steri-
onen beschichtete Oberflächen 
vernichten den Befall. Bakterien, 
Pilze und Schädlinge können sich 
nicht vermehren. OKW bietet ihre 
Standardgehäuse und Drehknöpfe 
auf Anfrage auch aus antimikro-

biellem Kunststoffmaterial an. Im 
Gegensatz zu herkömmlichen, 
antibakteriellen Mitteln verwen-
det das Unternehmen ein antimi-
krobielles Material, welches nicht 
nur gegen Bakterien (z.B. Pneu-
mokokken und multi-resistente 
Mikroorganismen wie MRSA) 
wirkt, sondern auch noch wei-
tere Schädlinge bekämpft. Hierzu 
zählen Viren ( z.B. HIV, Influenza 
usw.) , Pilze wie z.B. der Aspergil-
lus Niger sowie unterschiedlichste 
Arten von Algen. Neben dem Ein-
satz in medizinischen Bereichen 
empfehlen sich die antimikro-
biellen Materialien und Produkte 
für alle Geräte und Gehäuse, wel-
che stetig von unterschiedlichen 

Personen berührt oder 
bedient werden. Dies ist 
eine natürliche Prophy-
laxe, gilt als Schutz und 
fördert unser aller Wich-
tigstes, nämlich unsere 
Gesundheit.

Dauerhaft 
wirksam

Das für die Her-
stellung der antimi-
krobiellen Kunststoff-
gehäuse verwendete 
Compound besteht aus 
einem hochwertigen, 
grauweißen ASA-Mate-
rial in ausreichender 
Beimischung.

Das ASA-Material 
enthält sogenannte „Sterionen“, 
welche kontinuierlich Ionen mit 
einer hohen Aktivität bilden. Diese 
Ionen sind hervorragend geeig-
net, die Stoffwechselsysteme der 
Zellen so anzugreifen, dass pri-
mitive Organismen sich nicht ver-
mehren und schließlich abster-
ben. Die Wirkung bleibt über viele 
Jahre erhalten. Die werkstoffspe-
zifischen Eigenschaften bleiben 
nahezu unverändert – eine leichte 
Farbabweichung kann jedoch vor-
kommen. Die Produktoberfläche 
des neuen Materialgemisches ist 
somit dauerhaft antimikrobiell 
wirksam, auch an nachträglich 
bearbeiteten Flächen. Als Test 
für antimikrobielle Aktivität und 

Wirksamkeit dient die Norm JIS 
Z 2801/ISO 22196. Die festge-
legten Keime und vor allem deren 
Anzahl müssen sich in einem defi-
nierten Zeitfenster um >2 log10-
Stufen reduzieren. Mit einer Bei-
mischung von 10% an antimikro-
biellem Wirkstoff werden bereits 
gute Ergebnisse erzielt, d.h. nach 
5 - 6 Stunden ist eine Reduktion 
der Keime >99,9% realisiert.

Vergleich: Sterionen und 
Nanosilber

Sterione bilden grundsätzlich 
eine erheblich höhere Ionen-
zahl pro Metalleinheit als Nano-
metalle. Daraus resultiert eine 
höhere Anfangswirkung. Darü-
ber hinaus werden Sterione durch 
Größe und Aufbau im Trägerma-
terial selbst verankert. Sie kön-
nen nicht wie die Nanometalle 
aus dem Trägermaterial entwei-
chen. Ebenso sind die langfristigen 
Auswirkungen von Nanomateri-
alien aus Umwelt- und Gesund-
heitsaspekten bislang noch nicht 
umfassend geklärt.

  Odenwälder Kunststoff-
werke Gehäusesysteme 
GmbH 
www.okw.com

  SteriOne GmbH & Co. KG
www.sterione.com

Keimfreie Kunststoffoberflächen
Dauerhafter Schutz vor Bakterien, Viren und Pilzen
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Auf der Compamed 2011 
zeigten DNE und 2E mechatro-
nic ihre neueste Entwicklung einer 
Mikropumpe zur Förderung von 
Flüssigkeiten und Gasen. Vorteil 
dieser Entwicklung ist es, das peri-
staltische Förderprinzip mit einer 
kostengünstigen Modulaufbau-

weise von Membranpumpen zu 
kombinieren. 

Wichtige Eigenschaften:
•  bidirektionales Fördern der 

Medien 
•  integrierter Flow-Stop
•  austauschbarer Fluidikteil

•  Zielpreis im einstelligen Euro-
Bereich
Die minimalen, bzw. maximalen 

Fördervolumina sind abhängig von 
der Art und der Größe des einge-
setzten Konturschlauches. Dies 
betrifft auch die Anforderungen 
bezüglich Medienbeständigkeit, 
erreichbarem Ansaugdruck, max. 
Förderdruck und dem Langzeit-
verhalten der Pumpe. Basierend 
auf dem Prinzip dieser Prototypen 
können die Pumpen an die indivi-
duellen Kundenwünsche bezüg-
lich des Einsatzes, der Einbau-
möglichkeiten sowie der Gestal-
tung angepasst werden. Mögliche 
Einsatzgebiete für die Mikropumpe 
liegen bei der Medizintechnik in 
den Bereichen:

•  Labortechnik
•  Analyseautomaten
•  Diagnostik
•  Lab-on-chip-Technologie
Die Mikropumpe ist eine Entwick-
lung der Unternehmen DNE und 
2E mechatronic.
2E mechatronic stellt aus:  
Sensor + Test, Halle 12, 
Stand 12-132

  2E mechatronic 
GmbH & Co. KG 
info@2e-mechatronic.de 
www.2e-mechatronic.de 
DNE GmbH 
info@dne-eu.com 
www.dne-eu.com

Komponenten

Mikropumpe für die Medizintechnik

Der IGBT-Treiber 2SC0535T von Concept 
(Vertrieb: Hy-Line Power Components) bie-
tet außergewöhnliche Daten: Er liefert 2x 4 
W, +15/-10 V sowie ±35 A Gatestrom für 
IGBTs bis 3,3 kV und bis zu 100 kHz Takt-
frequenz bei nur ±4 ns Jitter.

Die Arbeitsspannung von 3300 V benö-
tigte bislang optische Entkopplung und ent-
zog sich daher der Miniaturisierung, doch der 
2SC0535T koppelt induktiv, wie bis 1700 V 
üblich, und ist nur 76,5 x 59,2 x 26 mm klein. 
Der Treiber kann damit auch Multi-Level-
Topologien mit den gängigen 1700-V-IGBTs 
bedienen, kommt aber dank der hochinte-
grierten SCALE-2-Bauweise mit nur 15% 
der für konventionelle Designs notwendigen 
Komponenten aus: Damit wird er besonders 

zuverlässig und gleichzeitig sehr kostengün-
stig. Der 2SC0535T ist für Direkt- und Halb-
brückenbetrieb geeignet, ist kurzschlussfest 
und hat einen galvanisch isolierenden DC/
DC-Wandler on-board. Er bietet Soft Shut 

Down im Fehlerfall und auch bei Unter-
spannung. Er ist UL-spezifiziert und hält EN 
50178 und IEC60664-1 für Industrieeinsätze 
sowie EN50124 und IEC60077 für Antriebe 
ein. Medizinische Anwendungen, Industrie-
antriebe, Windkraftwerke, Hochspannungs-
Gleichstrom-Übertragung oder Bahntechnik 
sind damit Einsatzgebiete, in denen der neue 
IGBT-Treiber hochwillkommen ist.

Weitere Informationen stehen unter www.
hy-line.de/igbt-treiber zur Verfügung.

  HY-LINE Power Components Vertriebs 
GmbH 
power@hy-line.de 
www.hy-line.de/power

Kostengünstiger 2-Kanal-IGBT-Treiber bis 3,3 kV
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 Aus unserem Alltag sind Flach-
displays nicht mehr wegzudenken. 
Die Display-Technologie hat sich 
rasant entwickelt und ist heute 
eines der wichtigsten Elektro-
nikprodukte.

Der Einsatz von Displays nimmt 
auch in der Industrie immer mehr 
zu. Touchscreens, kombinierte 
Ein- und Ausgabegeräte, bei 
denen durch Berührung von Tei-
len eines Bildes der Programm-
ablauf eines technischen Gerätes 
direkt gesteuert werden kann, sind 
immer häufiger an Maschinen zu 
finden. So können zum Beispiel 
moderne Werkzeugmaschinen 
per Berührung bedient werden. 
Damit Touchscreens dem rauen 
Fertigungsalltag nicht schutzlos 
ausgeliefert sind, werden sie in 
stabile Gehäuse eingebaut.

Auch in der Medizintechnik wer-
den Displays immer wichtiger. Dort 

ist nicht nur die absolute Zuverläs-
sigkeit von Bedeutung, sondern 
auch die einfache Reinigung – ein 
flacher Displaymonitor ist wesent-
lich weniger schmutzanfällig als 
zum Beispiel eine Tastatur.

Individuelle Lösungen 
sind gefragt

Das Aussehen neuer Produkte 
spielt auch im industriellen Sek-
tor eine immer größere Rolle. Ein 
ästhetisches Gehäuse ist das 
erste Differenzierungsmerkmal 
gegenüber dem Wettbewerbs-
modell. Eine gerade und flache 
Oberfläche zählt zu den beson-
deren Herausforderungen bei der 
Gehäusegestaltung. Durch Form, 
Farbe, Druck oder Folien erfolgt 
die kundenspezifische Gestaltung. 

Die Entwicklung solch indi-
vidueller Gehäuselösungen ist 
beratungsintensiv und erfordert 
großes technisches Know-how, 

schließlich muss das Gehäuse 
ganz genau zum jeweiligen Dis-
play und zum Einsatzort passen. 
Außerdem ist es wichtig, kleine 
Stückzahlen wirtschaftlich zu 
produzieren und mit Metallkom-
ponenten kombinieren zu kön-
nen. Gerade bei kleinen Losgrö-
ßen war die Fertigung von hoch-
wertigen Gehäusen lange Zeit 
nicht wirtschaftlich, hier waren 
Kompromisse insbesondere bei 
Radien oft die einzige Lösung. 
In diesem Bereich lohnt sich der 
Einsatz der Spritzguss-Techno-
logie noch nicht, weil im Normal-
fall die Anfertigung eines Werk-
zeuges wirtschaftlich uninteres-
sant ist. Viele Unternehmen wen-
deten deshalb oft die Fräs- und 
Biegetechnik an. Diese Herstel-
lungsverfahren sind erprobt, fle-
xibel und kostengünstig. Bei Run-
dungen allerdings stoßen sie 
schnell an ihre Grenzen.

Perfekte Radien
Gemeinsam mit einem Maschi-

nenhersteller hat apra-plast ein 
innovatives Produktionsver-
fahren zur Marktreife gebracht: 
eine Rundbiegetechnik, die beim 
Gehäusedesign ab der Los-
größe eins eine technisch sau-
bere Lösung bietet. Der Kunst-
stoff wird für das neue Verfah-
ren erwärmt und auf einem spezi-
ellen Biegetisch in die gewünschte 
Form gedrückt. Nach dem Abküh-
len ist so eine perfekte Rundung 
entstanden. Es gibt keinen Nach-
bearbeitungsaufwand. Außerdem 
können alle erzielten Formen 
jederzeit wiederholgenau repro-
duziert werden. 

Zudem setzt das apra-Team 
auf die bewährte Technologie des 
Laserschweißens. Dabei werden 
Gehäuseteile aus Blech und Alu-
minium mit geringer Wärmeein-
wirkung verzugsfrei geschweißt. 
Durch den Einsatz unterschied-
licher Materialien und Fertigungs-
techniken können die geforderten 
Anforderungsprofile realisiert und 
die Kundenwünsche in Form und 
Funktionalität umgesetzt werden.

Die apra-Gruppe deckt dabei 
die gesamte Palette im Gehäuse-
bau und Gehäuseeinbau ab. Die 
Kosteneinsparung bei der Pro-
duktion erfolgt durch die gerin-
gen Werkzeugkosten und den 
Einsatz der geeigneten Techno-
logie. Kurz gesagt: apra fertigt 

„die optimale Schale für wertvolle 
Elektronik“, bei der neben Funkti-
onalität und Flexibilität auch das 
Design eine wichtige Rolle spielt.

  apra-plast
Kunststoffgehäuse-
Systeme GmbH 
j.koenen@apra-plast.de

Das digitale Zeitalter schützen
Geweckt vom digitalen Wecker, ins Bild gesetzt über das Frühstücksfernsehen oder Smartphone, informiert über 
Anzeigetafeln in Bus und Bahn oder über Navigationssysteme im Auto – schon bevor sich der moderne Mensch 
an seinem Arbeitsplatz befindet, hat er unzählige Displays genutzt.
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Maccon bietet ein breites Produktspektrum 
von Standard-Voice-Coil-Aktuatoren unter-
schiedlicher Hersteller. Er entwickelt mit sei-
nem Partner Geeplus mittlerweile verschie-
dene Tauchspulenaktuatoren nach Kunden-
spezifikation.

Tauchspulen (Voice-Coils) bieten gegenüber 
Hubmagneten viele technische Vorteile. Sie 
arbeiten nach dem Lorentz-Kraft-Prinzip und 
sind dadurch bidirektional aktiv ansteuerbar. 
Die konstante Kraftverteilung über dem Hub 
ermöglicht eine hohe Startkraft, die verbun-
den mit der geringen Masse der bewegten 
Spule höchste Dynamik erlaubt. Zudem lässt 
sich eine extrem geringe Hysterese erreichen. 
Durch diese Eigenschaften empfehlen sich 
Tauchspulenaktuatoren vor allem für dyna-
mische und präzise Regelungsanwendungen, 
z.B. für Positionierung mit einem zusätzlichen 
Positionssensor oder Druck- oder Mischven-
tile mit anderen Prozessgrößen als Feedback.

Dabei beschränkt sich die Bauform der 
Voice-Coil-Aktuatoren nicht nur auf die klas-

sische Topfbauform, man 
kann hier auch flache Bau-
formen ähnlich kleiner 
eisenloser Linearmotoren 
oder auch rotatorische 
Bauformen fertigen. Auch 
bezüglich der Anbindung 
der bewegten Spule an die 
Außenwelt gibt es mittler-
weile mit dem Flex-Circuit 
Möglichkeiten, eine zuver-
lässige und verschleiß-
freie Verbindung herzu-
stellen und dem Kunden 
einen einfachen Stecker 
als Schnittstelle zu bieten. 

Auch bei den Lagern gibt es mit dem Flex-
Bearing eine reibungsfreie Lösung für Kurz-
hubanwendungen mit extremen Hysterese-
anforderungen, die zudem eine extrem hohe 
Lebensdauer bietet. Beide Konzepte haben 
sich bereits in lebenskritischen medizintech-
nischen Anwendung bewährt.

Leistungsstarker 
High-Speed-Motor mit bis zu 
500 Autoklav-Zyklen

Maccon ist der deutsche Vertriebspartner 
von Allied Motion. Mit der SL-Serie wird eine 

Miniaturmotorenbaureihe mit einem paten-
tierten Design vorgestellt, die speziell für 
Anwendungen in der Medizintechnik, z.B. in 
Handwerkzeugen für die Operationstechnik 
oder der Dentaltechnik entwickelt wurden, 
die hohe Geschwindigkeiten in einem kom-
pakten Design in Verbindung mit einer hohen 
Anzahl von Autoklav-Behandlungen erfordern.

Bei Abmessungen von 0,5“ (12,7 mm) 
Außendurchmesser und 51,51 mm Baulänge 
werden ein Haltemoment von 8,5 mNm und 
Drehzahlen von bis zu 100 000 rpm erreicht. 
Dabei bieten die SL-Motoren gegenüber 
Motoren vergleichbarer Baugröße vor allem 
eine deutlich höhere Motorkonstante und 
damit eine deutlich höhere Drehmomentdichte.

Standardmäßig werden 24-V- und 
48-V-Wicklungen angeboten, Sonderwick-
lungen sind möglich. Durch ein optionales 
Getriebe mit Untersetzungsfaktoren von 1:5, 
1:25 oder 1:125 ist die Anpassung an viele 
Drehzahl/Drehmomentanforderungen mög-
lich. Durch das nutfreie Design ist die SL-
Serie frei von Rastmoment und garantiert 
zusammen mit Präzisionskugellagern und 
den speziell gewuchteten Rotoren einen per-
fekten Motorlauf, der auch im Bezug auf das 
Geräusch optimiert wurde. Weitere Optionen 
sind Autoklav-Versionen (bis zu 500 Zyklen), 
Wellendichtringe, Modifikationen der Welle 
oder der Verkabelung und die Verwendung 
spezieller Materialien.

  MACCON GmbH
www.maccon.de

Der neue Metalltaster MSM CS von 
Schurter ist mit einem Betätiger aus wider-
standsfähiger Keramik ausgestattet. Kera-
mik wird erstmalig für eine Bedientaste ver-
wendet und ist für diese Anwendung von 
Schurter patentiert.

Das Material ist kratz-, abrieb- und schlag-
fest sowie chemisch resistent, beschriftbar 
und lichtdurchlässig. Ausgestattet mit die-
sen vielfältigen Eigenschaften, eröffnet der 
Taster MSM CS völlig neue Möglichkeiten 
im Medizinapparatebau und in der Industrie. 
Beim unbeleuchteten Taster ist die Betä-
tigeroberfläche weiß. Die Standard- oder 
kundenspezifischen Beschriftungen sind 
schwarz und direkt ins Keramikmaterial ein-

gebracht. Bei der beleuchteten Ausführung 
des Tasters ist die Bedienfläche vollflächig 
homogen ausgeleuchtet. Der Betätiger kann 
beschriftet werden. Die Positiv-Beschriftung 
ist schwarz; bei Invers-Beschriftung erscheint 
die Beschriftung in der gewählten Beleuch-
tungsfarbe. Aufgrund der Verarbeitung sind 
die Beschriftungen kratzfest und beständig 
gegen übliche Reinigungsmittel.

Der Taster ist dank seines geringen Front-
aufbaus von 1,7 mm, dem Schutzgrad IP69K 
sowie der hohen Schlagfestigkeit äußerst 
robust und vor Vandalismus geschützt. Der 
MSM CS ist in den Einbaumaßen 19 und 
22 mm erhältlich.

Neuer Metalltaster mit Keramikoberfläche

  SCHURTER AG
www.schurter.com

Tauchspulenaktuatoren bieten konstante 
Kraft bei geringer Hysterese
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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 
Herstellung mit BioCotes Sil-
berionen-Technologie versehen. 
So entstehen die laut Hersteller 
weltweit ersten antimikrobiellen 
elektronischen Bauteile. Die anti-
mikrobiellen Produktreihen bie-
ten OEMs ein herausragendes 
neues Merkmal, das entschei-

dend zur Alleinstellung der End-
geräte genutzt werden kann und 
dem Endverbraucher wesentliche 
Vorteile bietet. 

Dank der Zusammenarbeit mit 
BioCote bei der Herstellung verfü-
gen die Bauteile für ihre Lebens-
dauer über einen integrierten anti-
mikrobiellen Schutz, der das Auf-
kommen von Mikroben wie Bak-
terien, Schimmel und Pilzen um 
bis zu 99,9% reduziert. Schalter 
von Arcolectric werden bereits 
in vielen Bereichen genutzt, ein-
schließlich Gesundheitswesen, 
Laboratorien, Bildungseinrich-

tungen, Gastronomie, Freizeitan-
lagen und anderen stark frequen-
tierten öffentlichen Orten. 

Fünf von Arcolectrics meist 
verkauften Produktreihen wer-
den bei der Herstellung mit der 
Technologie von BioCote verse-
hen. Bei wachsender Nachfrage 
ist eine Ausweitung des Herstel-
lungsprozesses auf weitere Pro-
duktreihen 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 als Garantie für 
herausragende antimikrobielle 
Eigenschaften tragen. 

BioCote Ltd. hat eine Reihe 
von Umgebungsversuchen in 
Krankenhäusern, in der Lebens-
mittelverarbeitung und in Pfle-
geheimen durchgeführt, um wis-
senschaftlich 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. Deutscher 
Distributor von Arcolectric ist die 
Engelking Elektronik GmbH. 

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

Mit dem Steuerungssystem PMCprimo DriveP 
erweitert Pilz sein Portfolio im Bereich Motion-
Control. Das neue Steuerungssystem ist eine 
Kombination aus Motion-Control-Karte und Ser-
voverstärker. PMCprimo DriveP ist konzipiert für 
Anwendungen mit vielen Achsen und hohen Anfor-
derungen an Leistung und synchronisierte Bewe-
gungen. Das kompakte Baumaß, ein schneller 
Prozessor, digitale Ein- und Ausgänge, ein über-
sichtliches Software-Tool sowie die Erweiterbar-
keit mit der Sicherheitskarte PMCprotego S sind 
Merkmale des neuen Steuerungssystems.

Die Verbindung von Motion Control, SPS und 
Safety-Funktionen in einem Gerät macht PMCprimo 
DriveP zu einer kompakten Lösung mit geringem 
Platzbedarf im Schaltschrank. Das Motion-Control-
Steuerungssystem meistert Steuerungsaufgaben 
für verschiedene Branchen wie beispielsweise Ver-
packungsmaschinen, Halbleiterindustrie und Medi-
zintechnik. Durch den parallelen Betrieb von zwei 
CANopen-Netzwerken erreicht das neue Steue-
rungssystem kurze Zykluszeiten mit bis zu 16 Ach-
sen. Für die notwendige Rechenleistung sorgt die 
neueste Generation der Intel x86 Atom-Prozesso-
ren. Der Prozessor wird dank FPGA-Chip von der 
Feldbuskommunikation entlastet, wodurch kom-

plexe Anlagen mit mehreren Achsen realisierbar 
sind. Dank Druckmarkenerkennung für jede Achse 
kann das neue Steuerungssystem bei schnelleren 
Systemreaktionszeiten mehr Achsen, also auch 
größere Maschinen und Anlagen, in der gleichen 
Zeit ansteuern. Für sicherheitsrelevante Anwen-
dungen kann PMCprimo DriveP mit der Sicher-
heitskarte PMCprotego S erweitert werden. Damit 
steht eine All-in-one-Motion-Control-Lösung für 
Antrieb, Steuerung und Sicherheit zur Verfügung.

  Pilz GmbH & Co. KG
info@pilz.de, www.pilz.com

Die All-in-One Motion-Control-Lösung

Neue Reihe antimikrobieller 
Schalter 
Arcolectric kündigt eine einzigartige neue 
Produktreihe antimikrobieller Schalter 
an. Diese werden im Rahmen einer 
exklusiven Partnerschaft mit BioCote Ltd 
auf den Markt gebracht. 
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Die Komponenten der 
RGBV-Produktfamilie von 
Schäfter+Kirchhoff, bestehend 
aus apochromatischem Laser-
strahlkoppler, polarisationserhal-
tenden Singlemodefasern, RGBV-
Beamcombinern, fasergekop-
peltem AOTF (Acousto-Optical 

Tunable Filter) und apochroma-
tischem Faserkollimator, wurden 
für Anwendungen in der Fluores-
zenz-Mikroskopie (z.B. für histolo-
gische Untersuchungen) und der 
konfokalen Mikroskopie entwickelt. 

Die RGBV-Beamcombiner die-
nen zur effizienten Kombination 

von bis zu vier Laserstrahlen unter-
schiedlicher Wellenlänge (400 nm 

- 660 nm) in einer gemeinsamen 
polarisationserhaltenden Sin-
glemodefaser. Die hohe Koppel-
effizienz wird durch den Einsatz 
speziell entwickelter apochroma-
tischer Koppeloptiken erreicht, die 
die rote, grüne, blaue und violette 
Laserstrahlung auf einen gemein-
samen Punkt fokussieren – eine 
Aufgabe, die in dieser Bandbreite 
mit herkömmlichen achroma-
tischen oder asphärischen Kop-
peloptiken nicht lösbar ist. 

In der polarisationserhaltenden 
Singlemodefaser wird das einge-
koppelte Licht dann monomodig 
und mit einer rotationssymme-
trischen, gaußförmigen Intensi-
tätsverteilung geführt. Nach kor-
rekter Einkopplung bleibt die line-
are Polarisation der Laserstrahl-
quelle erhalten. Bei der Kon-
struktion wurde auf hohe Quali-
tät geachtet, da der Modenfeld-
durchmesser in diesem Wellen-
längenbereich kleiner als 5 µm ist 
und deshalb eine hohe mecha-
nische Stabilität erfordert. Für 
einen hohen Polarisationsgrad, 
wurde außerdem sowohl bei der 
Auswahl der optischen Materi-

alien, als auch bei der Entwick-
lung der Mechanik-Komponen-
ten konsequent auf die Vermei-
dung von Spannungsdoppelbre-
chung geachtet.

Die Produktfamilie fügt sich 
in das umfangreiche Programm 
hochwertiger Laserstrahlquellen 
und Faseroptik-Komponenten 
von Schäfter+Kirchhoff ein. Für 
den Wellenlängenbereich 350 - 
2300 nm erhältliche Schlüssel-
komponenten wie die Laserstrahl-
koppler 60SMS, die polarisations-
erhaltenden Singlemode-Faser-
kabel und die Faserkollimatoren 
60FC werden durch vielfältige 
optische und opto-mechanische 
Komponenten ergänzt.

Die Laserstrahlquellen und 
Faseroptik-Komponenten von 
Schäfter+Kirchhoff ermöglichen 
eine flexible Gerätekonfigura-
tion. Sie haben sich auch außer-
halb des Labors, bei Einsätzen 
im Weltraum und im Industrie-
betrieb bewährt.

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

Um Krankenhausinfektionen 
zu reduzieren, hat Vero Tech-
nologies jetzt seine Plastik- 
und Metallgehäuse und -abde-
ckungen mit Biomaster dotiert. 
Dabei handelt es sich um einen 
silberbasierten, antimikrobiellen 
Zusatzstoff, der in das Material 
eingebracht wird und der ein wirk-
sames Mittel zur Reduzierung 
von Bakterien um bis zu 99,99% 
für die tatsächliche Lebensdauer 
des Produkts darstellt. 

Der wesentliche Vorteil besteht 
darin, dass bei Plastikgehäusen 
das Silberion-Material vor dem 
Formungsprozess dem unbe-

arbeiteten ABS beigefügt wird. 
Dadurch wird der Zusatzstoff 
Bestandteil des Materials und 
seine Schutzwirkung lässt im 
Verlauf der Zeit nicht nach. So 
entsteht eine wesentlich höhere 
Schutzwirkung als bei äußeren 
Beschichtungen, bei denen diese 
zwangsläufig durch den üblichen 
Verschleiß, durch Routinereini-
gungen und zufällige Beschädi-
gungen abnimmt. 

Zur Zeit werden Versuche 
bezüglich Frontabdeckungen 
und extrudierten Aluminiumge-
häusen durchgeführt, bei denen 
das antimikrobielle Material wäh-

rend des Anodisierungsverfah-
rens beigefügt wird. Vorläufige 
Ergebnisse weisen eine ähnliche 
Reduzierung der Wachstumsra-
ten von Bakterien wie bei Plastik-
gehäusen auf. 

Biomaster wird von Addma-
ster hergestellt, mit dem Vero 
eine Vereinbarung über eine 
Technologiepartnerschaft abge-
schlossen hat.

  Vero Technologies Ltd
sales@verotech.co.uk 
www.verotl.com

Reduzierung der Bakterien über die gesamte Produktlebensdauer

RGBV-Faseroptik und Beamcombiner für Laserstrahlquellen
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Piezobasierte Antriebslösungen 
sind mittlerweile auch in der Medi-
zintechnik verbreitet. Eine klas-
sische Verwendung ist dabei 
die Erzeugung von Ultraschall-
schwingungen. Schwingende Pie-
zoscheiben von PI Ceramic wer-
den unter anderem zur Aerosol-
erzeugung in Medikamentenver-
neblern eingesetzt.

Frequenzen über 100 kHz sind 
dabei, verbunden mit entspre-
chender Mechanik, der Schlüssel 

zu homogenen Tröpfchengrößen. 
Hochwertige Medikamente wer-
den so besonders präzise verab-
reicht. Damit sinkt die Gefahr von 
Nebenwirkungen für den Patienten. 
Der Einsatz von Piezotechnolo-
gie verringert außerdem die benö-
tigte Zeit für die Verneblung. Der 
Ultraschallbetrieb ist für den Men-
schen geräuschlos. Der geringe 
Energiebedarf der Piezokompo-
nente ermöglicht auch den Bat-
teriebetrieb.

In der Medizintechnik muss häu-
fig der ungestörte Fluss ohne Luft- 
oder Gaseinschlüsse sicherge-
stellt werden. Dies geschieht mit 
Ultraschall-Technologie in soge-
nannten Blasen- oder Air-Bub-
ble-Detektoren (ABD). Als Ultra-
schallwandler kommen piezoelek-
trische Bauelemente von PI Cera-
mic zum Einsatz. Sie erzeugen 
und empfangen die Ultraschall-
wellen für diese Sensoren. Die 
Sensoren werden außen an fle-
xiblen Schläuchen angebracht 
und arbeiten steril, ohne Kon-
takt zum transportierten Medium. 
Sie beeinträchtigen daher weder 

die Durchflussmenge noch ist die 
Gefahr einer Kontamination gege-
ben. Der Blasendetektor erkennt 
Luftblasen in flexiblen Kunststoff-
schläuchen, die mit Flüssigkeit 
gefüllt sind und das unabhängig 
von der Farbe des Mediums. Ins-
besondere bei der Dialyse, bei 
Transfusionspumpen oder der 
Herz-Lungen-Maschine ist eine 
permanente Überwachung des 
Flusses unerlässlich.

  PI Ceramic GmbH
info@piceramic.de 
www.piceramic.de

Ultraschallverneblung mit 
Piezoelementen

Piezoelemente von PI Ceramic. Da sich sehr unterschiedliche 
Aufbauten realisieren lassen, findet sich praktisch für jede 
Aufgabenstellung eine maßgeschneiderte Lösung.

Schukat electronic hat sein 
Angebot an Reed-Schaltern in 
SMD-Bauform um die Serien 
MK23 und MK24 von Meder 
erweitert. Bei den MK23-Typen 
handelt es sich um magnetisch 
betätigte, offene Reed-Schal-
ter zur SMD-Montage. Magnet-
stärke und Position von Magnet 
und Reed-Sensor bestimmen 
Öffnungs- und Schließpunkte 
der Anordnung. Sie ermögli-
chen schnelles Schalten, sind 
platzsparend dank kleinster 
Abmessungen und haben eine 

hohe Lebenserwartung. Dabei benötigen 
sie keine externe Leistung und bieten gerin-
gen Kontaktwiderstand. Erhältlich sind die 
MK23 Reed-Schalter mit geraden oder mit 
 Gulwing-Anschlüssen. Sie werden in einem 
Tape&Reel nach IEC 286/3 geliefert. Ihre Ein-
satzgebiete umfassen Computer, Hausgeräte, 
Sicherheitstechnik, Medizintechnik, Automo-
bilindustrie, Telekommunikation, Messgeräte 
und Industrieanwendungen.

  Schukat electronic Vertriebs GmbH
Info@schukat.com 
www.schukat.com

Ultraschallwandler in 
Air-Bubble-Detektoren (ABD)

Auf Ultraschall basierende Blasendetektoren überwachen den 
Fluss kontaktfrei (Bilder: Sonotec Ultraschallsensorik Halle)

Reed-Schalter MK23 und MK24 von 
Meder zur SMD-Montage
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Modulight gibt die Erweiterung 
seiner LimeLight-Produktfamilie 
mit einem Laser im blauen Wel-
lenlängenbereich bekannt. 

Dieser basiert auf dem Sin-
gle-Emittersystem und arbei-
tet mit einer Wellenlänge von 
465 nm (1 W) zur Behandlung 
von Akne und dem Weißen der 
Zähne. Dieser Laser ergänzt die 
etablierte LimeLight-Familie, die 

Laser für Anwendungsbereiche in 
der Medizin-, Industrie- und Ver-
teidigung in einem Bereich von 
465 bis 1550 nm mit Ausgangs-
leistungen bis zu 1,5 Watt umfasst. 
Die Standard-Produkte sind mit 
einem Faserausgang mit SMA-
905-Stecker, integriertem Treiber 
und einer Kühlsteuerung ausge-
stattet. LimeLight-Systeme können 
über einen USB-Port mit einem 

Standard-PC-User-Interface oder 
über ein analoges oder digitales 
Steuersignal direkt gesteuert wer-
den. Sie unterstützen sowohl den 
Dauer- als auch den Pulsbetrieb. 
Die Abmessungen der Module 
betragen 140 x 56 x 41 mm.
Andere Gehäusetypen und spe-
zielle OEM-Versionen mit unter-
schiedlichen Wellenlängen und 
Leistungskonfigurationen kön-

nen auf Anfrage geliefert wer-
den. Momentan sind die fol-
genden Wellenlängen und Maxi-
mal-Leistungen als Standardkon-
figuration verfügbar
•  465 nm  (1 W) 
•  635 nm  (400 mW) 
•  650 nm  (750 mW) 
•  808 nm  (1,5 W)
•  1470 nm  (700 mW) 
•  1550 nm  (500 mW).

Modulight kann seinen Kunden 
einen maximalen Mehrwert und 
eine sehr weitgehende Anpas-
sung an Kundenwünsche bieten, 
weil die Produktion vom Chip bis 
zum System n-House durchge-
führt wird und eine effiziente Lie-
ferkette ermöglicht.

  Modulight, Inc. 
sales@modulight.com 
www.modulight.com

TANGO integrale

ist eine komplette Schrittmotorsteuerung 
inklusive Leistungsendstufen. Die Steuerung 
ist für den synchronisierten XY-Betrieb kon-
zipiert. Die Motoren können als Einzelach-
sen oder im Vektorbetrieb positioniert wer-
den. Bei einem Phasenstrom von 1 A liefern 
diese ein Drehmoment von bis zu 0,45 Nm. 
Die Programmierung erfolgt über ASCII-Kom-
mandos. Für die Eingabe von Position, Ge-
schwindigkeit und Beschleunigung können 
die bekannten physikalischen Einheiten ver-
wendet werden. Aufgrund der hohen Posi-
tionierauflösung wird ein sehr gutes Gleich-

laufverhalten bzw. eine  besondere Laufru-
he der Motoren erzeugt. Die hohe Positi-
onsauflösung wird durch einen einzigarti-
gen Super-Mikroschrittbetrieb erreicht. Damit 
wird jeder Makroschritt in 4.096 Mikroschrit-
te aufgelöst. Bei einem Motor mit 200 Ma-
kroschritten werden somit pro Umdrehung 
819.200 Mikroschritte generiert. 

Die kompakten Abmessungen (97 x 28 x 
7,5 mm) ermöglichen den Aufbau eines klei-
nen und leistungsfähigen Antriebssystems, 
das speziell für OEM-Anwender sehr inter-
essant sein dürfte.

TANGO PCI

ist eine komplette Schrittmotorsteue-
rung inklusive Leistungsendstufen für bis 
zu 4 Schrittmotoren und bis zu 2,5 A Pha-
senstrom. Die Motoren können als Einzel-
achsen oder im synchronisierten Vektor-
betrieb positioniert werden. Die hohe Po-
sitionsauflösung wird durch einen einzig-
artigen Super-Mikroschrittbetrieb erreicht. 

Damit wird jeder Makroschritt in 4.096 Mi-
kroschritte aufgelöst. Bei einem Motor mit 
200 Makroschritten werden damit pro Um-
drehung 819.200 Mikroschritte  generiert. 
Für den hochgenauen  Closed-Loop-Betrieb 
können alle üblichen inkrementellen Mess-
systeme angeschlossen werden. Es wer-
den hierfür die Messsignale 1 Vss (mit In-
terpolation) oder TTL (RS-422) unterstützt.

  Märzhäuser Sensotech GmbH 
harry.knoeller@marzhauser-st.de 
www.marzhauser-st.de

LimeLight-Produktfamilie um Laser im blauen 
Wellenlängenbereich erweitert
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Sono-Tek Ultraschall-Sprühsy-
steme erzeugen einen charakteri-
stisch feinen Sprühnebel und pro-
duzieren nur sehr wenig Overspray 
bei der Sprühbeschichtung. Das 
ermöglicht ein sehr sparsames 
und gleichmäßiges Verarbeiten 
von Beschichtungsmedien und 
reduziert die atmosphärische 
Belastung.

Die Systeme eröffnen zudem 
eine große Bandbreite neuer 
Anwendungsmöglichkeiten. Die 
Ultraschall-Sprühtechnik ist ideal, 
wenn beispielsweise extrem 
geringe Durchflussraten erforder-
lich sind. Da sie verstopfungs- und 
verschleißfrei arbeiten, reduzieren 
sie Ausfallzeiten in kritischen Pro-
duktionsprozessen.

Funktion
Ultraschall-Sprühsysteme nut-

zen hochfrequente Schallwel-
len, um Flüssigkeiten zu verne-
beln. Piezoelektrische Wandler 
empfangen hochfrequente elek-
trische Energie von einem Breit-
bandgenerator und transformie-

ren diese Energie in eine mecha-
nische Vibrationsbewegung der 
gleichen Frequenz. Die Energie-
umwandler sind mit zwei Titan-
zylindern gekoppelt, welche die 
Vibrationsenergie verstärken.

Die durch die Energieumwand-
ler hervorgerufene Erregung 
erzeugt eine stehende Welle 
längs der Düse. Die Amplitude 
dieser stehenden Welle erreicht 
ihr Maximum an der vernebeln-
den Oberfläche, welche sich an 
der Düsenspitze befindet.

Die Flüssigkeit wird durch einen 
relativ großen, verstopfungsfreien 
Flüssigkeitskanal, welcher die 
Düse der Länge nach durchläuft, 
auf die zu vernebelnde Oberflä-
che geleitet. Die Vibrationsener-
gie an der Düsenspitze wird von 
der Flüssigkeit absorbiert und 
diese dadurch vernebelt.

Sprühnebel durch 
Ultraschall

Bei per Ultraschall erzeugtem 
Sprühnebel wird die Tropfengröße 
von der Frequenz bestimmt, bei 
der die Düse schwingt, sowie von 
der Oberflächenspannung und 
Dichte der vernebelten Flüssig-
keit. Die Frequenz ist die Haupt-

einflussgröße. Je höher die Fre-
quenz, desto kleiner die mittlere 
Tropfengröße.

Da Ultraschallverneblung völlig 
druckfrei erfolgt, können Systeme 
für unterschiedlichste Anwen-
dungen mit Durchflussbereichen 
von wenigen µl/min bis einigen 
L/min ausgelegt werden.

Die präzise Steuerbarkeit der 
Prozessvariablen, welche die 
Ultraschallsprühtechnologie bie-
tet, ermöglicht eine Feinabstim-
mung bei der Entwicklung des 

Ultraschall-Beschichtungsanlagen  
für Medizin und Elektronik

Sparsam, energieeffizient, wiederholbar, homogen und präzise

Beschichtungsprozesses und 
eine Erhöhung der Materialaus-
beute auf bis zu 95%.

Anwendungen
Anwendungen umfassen u.a. 

die Beschichtung von Stents, 
Ballonkathetern, orthopädischen 
Implantaten, Blutprobengefäßen, 
Sensoren und Textilien mit bio-
kompatiblen Polymeren, Medika-
menten, antimikrobiellen Stoffen 
und vielen anderen speziellen 
Beschichtungsmaterialien. Auch 
im Bereich der Mikroelektronik 
gibt es zahlreiche Anwendungen 
für diese vielseitige Technologie.

Über Rubröder
Hervorgegangen aus der 1980 

gegründeten Rubröder Industrie 
Automation, besteht die Rubrö-
der Factory Automation seit dem 
1.1.1996. Dies bedeutet über 25 
Jahre Erfahrung und Know How.

Firmengründer Dipl. Ing. Wolf-
gang Riedel und sein Team 
betreuen mittlerweile eine Viel-
zahl von teilweise langjährigen 
Kunden und bieten Problemlö-
sungen rund um die Elektronikpro-
duktion, Halbleiter-Backend und 
Packaging an. Weitere Geschäfts-
bereiche umfassen die Medizin-
technik sowie den Bereich Solar- 
und Brennstoffzellen. Im Vorder-
grund steht für Rubröder immer 
die optimale Betreuung und fach-
kundige Beratung seiner Kun-
den im Vorfeld und in der Rea-
lisierung einer Investitionsent-
scheidung, sowie in der anschlie-
ßenden kompetenten und zuver-
lässigen Betreuung.

  Rubröder GmbH Factory 
Automation 
www.rubroeder.com
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Neben klassischen Dosieran-
wendungen besteht gerade im 
Bereich der Medizintechnik immer 
häufiger die Notwendigkeit, flüs-
sige oder pastöse Medien in einem 
automatischen Prozess reprodu-
zierbar und zuverlässig applizie-
ren zu können.

Aufgrund der immer höheren 
Anforderungen stoßen konventio-
nelle Verfahren hierbei schnell an 
die Grenzen ihrer Leistungsfähig-
keit. Um die bestehenden Anfor-
derungen erfüllen zu können, ist 
es erforderlich, eine exakt auf-
einander abgestimmte Gesamt-
lösung einzusetzen. Nur durch 
das präzise Zusammenspiel von 
Plattform, Dosierverfahren und 
Software kann ein produktions-
sicherer und zuverlässiger Pro-
zess entwickelt werden. 

Damit der Prozess anschlie-
ßend über einen längeren Zeit-
raum stabil gehalten und wichtige 
Trace ability-Daten gewonnen wer-
den können, werden intelligente 
Regelungen benötigt, um Verän-
derungen zu erfassen und auto-
matisch kompensieren zu können.

Hintergrund
Für die Applikation dieser 

Medien können unterschiedlichste 
Verfahren eingesetzt werden. Die 
einfachste Form stellt dabei natür-
lich das manuelle Auftragen dar. In 
diesem Fall wird von dem Bedie-
ner ein geeignetes Gerät (Spritze, 
Dosierventil o.ä.) an die jeweilige 
Position bewegt und manuell betä-
tigt. Dabei hat der Bediener die 
„Kontrolle“ über die Positionier-
genauigkeit und das zu dosie-

rende Volumen. Es liegt auf der 
Hand, dass dieser Ablauf natür-
lich nur bei kleinen Stückzahlen 
und geringen Qualitätsanforde-
rungen eingesetzt werden kann. 
Um einen stabilen und präziseren 
Prozess zu gewährleisten, werden 
deshalb automatische Verfahren 
eingesetzt. An einem Handha-
bungsgerät oder Roboter wird ein 
Dosierventil angebracht und koor-
dinatengesteuert an die vorgese-
hene Position verfahren. Anschlie-
ßend wird das Ventil automatisch 
betätigt, um ein bestimmtes Volu-
men zu dosieren. 

Während viele Dosieranla-
gen geschlossene Regelungen 
verwenden, um die geforderte 
Positioniergenauigkeit zu errei-
chen (Bild 1), fehlt in den mei-
sten Fällen jedoch der geschlos-
sene Regelkreis für den Dosier-
vorgang. Aufgrund der sich ver-
ändernden Materialeigenschaften 
(Elastizität, Viskosität, Fließver-
halten) ist es in vielen Fällen sehr 
schwer, den Prozess über einen 
bestimmten Zeitraum konstant 
zu halten. Veränderungen in der 
Viskosität (Bild 2), verursacht bei-
spielsweise über die Zeit, durch 
Temperatur oder Luftfeuchtigkeit, 
haben bei den klassischen Dosier-
verfahren einen direkten Einfluss 
auf die Durchflussrate und somit 
auch auf das Volumen und die 
Geometrie der Dosierung.

Unterschiedliche 
Dosierverfahren

Das älteste und nach wie vor 
sehr gebräuchliches Dosierverfah-
ren ist die Zeit/Druck abhängige 
Dosierung. Dabei befindet sich 
das Medium in einer Kartusche, 
an deren Ende eine Dosiernadel 
angebracht ist. Wird die Kartusche 
mit Druckluft beaufschlagt, wird 
das Material über die Dosierna-
del aufgetragen. Je stärker und 
je länger der Impuls andauert, 
umso mehr Material wird appli-
ziert. Allerdings müssen bei die-
sem Verfahren sehr viele Varia-
blen beachtet werden: in Abhän-
gigkeit der Dosierfrequenz wird 
allein durch den Druckimpuls 
eine unkontrollierte Erwärmung 
des Materials verursacht. Durch 
die Erwärmung über die Zeit wird 
sowohl das Fließverhalten als 
auch die Viskosität des Materi-
als verändert. Dieser Effekt hat 
einen direkten Einfluss auf das 
Dosiervolumen. Aber auch der 
Füllstand in der Kartusche selbst 
spielt eine große Rolle. Bei fast 
voller Kartusche ist der Luftpuf-
fer oberhalb des Materials relativ 
gering und das Ansprechverhalten 
relativ direkt. Mit abnehmendem 
Füllstand wird der Puffer jedoch 
immer größer und das Ansprech-
verhalten dementsprechend träger 
(Bild 3). Um das Dosiervolumen 
und die Geometrie (Punktgröße, 

Innovative Dosierverfahren  
mit integrierter Prozessregelung

Bild 1: Asymtek Dosieranlage

Bild 2: Veränderung der Viskosität über die Zeit
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dass sich eine Förderschne-
cke in einem Zylinder dreht. Das 
zu dosierende Material wird der 
Schnecke mit einem konstanten, 
relativ niedrigen Druck zugeführt. 
Durch die Rotation der Schnecke 
wird das Material einer Scherwir-
kung ausgesetzt und über eine 
Dosiernadel appliziert (Bild 6). 
Bei den heute üblichen Ventilen 
erfolgt der Antrieb über einen 
Servo-DC-Motor mit integriertem 
Encoder. Dadurch lässt sich die 
Geschwindigkeit und das Ein- und 
Ausschalten der Schnecke sehr 
genau regeln und die Dosierprä-
zision deutlich verbessern. 

Gegenüber Zeit/Druck gesteu-
erten Dosierverfahren wird eine 
wesentlich verbesserte Reprodu-
zierbarkeit und auch eine größere 
Präzision erreicht. Zudem las-
sen sich mit den Schneckendo-
sierventilen auch gefüllte Mate-
rialien wie beispielsweise Lotpa-
sten oder Silber-Leitkleber sehr 
gut verarbeiten. Müssen abras-
sive Medien verarbeitet werden, 
können für die Schnecke spezielle 
Legierungen verwendet werden, 
um den Abrieb zu reduzieren und 
mögliche Kontaminationen zu ver-

hindern. Allerdings besteht nach 
wie vor eine direkte Abhängigkeit 
von der Viskosität des zu verar-
beitenden Materials: ändert sich 
die Viskosität, wird sich zwangs-
läufig auch die Dosierleistung ver-
ändern. Um einen negativen Ein-
fluss auf das Dosierergebnis aus-
zuschließen, müssen also auch in 
diesem Fall entsprechende Rege-
lungen eingesetzt werden.

Jet-Dosierung
Der Einsatzbereich der Jet-

Technologie konnte durch per-
manente Weiterentwicklung von 
Hard- und Software deutlich erwei-
tert werden und gewinnt während 
der letzen Jahre immer stärker an 
Bedeutung. Da mit diesem Ver-
fahren eine Vielzahl von unter-
schiedlichen Medien mit unter-
schiedlichsten Dosiermustern 
appliziert werden kann, ist ein 
sehr universeller Einsatz möglich.

Aus der Abbildung 7 wird das 
Funktionsprinzip ersichtlich. Aus 
einer Standardkartusche wird das 
zu dosierende Medium dem Ven-
til mit geringem Druck zugeführt. 
Anders als bei Zeit/Druck gesteu-
erten Dosierventilen dient der 

Linienlänge oder -breite) bei Zeit/
Druck-Dosierverfahren konstant 
zu halten, sind deshalb häufige 
Eingriffe und Anpassungen an 
dem Prozess erforderlich. 

Ohne eine permanente Über-
wachung der Materialeigen-
schaften oder des momentanen 
Dosierergebnisses, verbunden 
mit den entsprechenden Korrek-
turen, würde allein die Verände-
rung der ursprünglichen Viskosi-
tät zu einem veränderten Dosier-
ergebnis führen. In der Abbil-
dung 4 ist dargestellt, wie sich 
die tatsächlich applizierte Masse 
in einem Dosierprogramm ohne 
entsprechende Regelung inner-
halb von nur vier Stunden von 
ursprünglich 130 mg auf 45 mg 
reduziert hat. Diese enorme Ver-

änderung ist hauptsächlich auf den 
Anstieg der Viskosität des Mate-
rials zurückzuführen. Es liegt auf 
der Hand, dass ohne zusätzliche 
Regelungen mit einem solchen 
Verfahren eine prozesssichere 
und reproduzierbare Anwendung 
in keinem Fall gewährleistet wer-
den kann.

Schneckendosierventile
Um die Abhängigkeit von verän-

derlichen Viskositäten und unter-
schiedlichen Füllständen zu redu-
zieren und dadurch eine verbes-
serte Reproduzierbarkeit zu errei-
chen, werden vielfach auch so 
genannte Schneckendosierven-
tile eingesetzt (Bild 5). 

Die Funktionsweise dieser 
Dosierventile basiert darauf, 

Bild 3: Ansprechverhalten bei unterschiedlichem Füllstand

Bild 4: Veränderung Masse über Zeit

◄  Bild 5: Schneckendosier-
ventil mit Encoder

▼  Bild 6: Funktionsprinzip 
Schneckendosierventil
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geringe Vordruck jedoch lediglich 
dem Füllen des Ventils und wird 
nicht zur Dosierung verwendet.

Als Verschlussmechanismus 
dient ein spezieller Kugelsitz. 
Beim Ansteuern des Ventils wird 
die Kugel aus ihrem Sitz geho-
ben, das Material fließt nach, tritt 
jedoch noch nicht aus der Düse 
aus. Erst im Schließvorgang wird 
durch die in ihren Sitz zurückkeh-

rende Kugel ein definiertes Volu-
men verdrängt und durch die Düse 
auf die Oberfläche des jeweiligen 
Substrates „gejettet“. Allein durch 
diese Funktionsweise wird eine 
wesentlich verbesserte Reprodu-
zierbarkeit erzielt (Bild 8 und 9). Je 
nach Anwendung kann ein mehr 
oder weniger großer Abstand zwi-
schen der Düse und dem Substrat 
gewählt werden. Um eine gleich-

mäßige und wiederholgenaue 
Applikation zu ermöglichen, ist 
das Ventil mit einer integrierten 
Temperaturregelung ausgerü-
stet. Je nach Bedarf wird erwärmt 
oder gekühlt, um eine gleichmä-
ßige Temperatur des Mediums 
während der Applikation sicher-
zustellen. Dadurch wird eine prä-
zise Kontrolle der Viskosität und 
der Fließeigenschaften des Medi-
ums gewährleistet.

Ein wesentlicher Vorteil ge-
genüber anderen Dosierverfah-
ren ist die höhere Geschwindig-
keit und das es keinen Kontakt 
mehr zum Substrat gibt. Appli-
kationsabhängig beträgt die Takt-
zeit zwischen zwei Dosierungen 
ca. 6 msec. Dadurch wird eine 
wesentlich höhere Dosierleistung 
ermöglicht. Darüber hinaus wer-
den auch die Probleme eliminiert, 
die durch Dosiernadeln verursacht 
werden können, wenn beispiels-
weise in vorherigen Prozessen 
bereits Klebstoff appliziert wor-
den ist und deshalb die Lande-
fläche genauestens ausgewählt 
werden muss. Da sich das Jet-
ventil immer oberhalb des Sub-
strates befindet, kann es hierbei 
zu keiner Verschleppung, Beschä-
digung oder Kontamination mehr 
kommen.

Dynamische 
Anwendungen

Neben den klassischen sta-
tischen Anwendungen, bei denen 
ein zuvor programmiertes Volu-
men im Stillstand als Punkt appli-
ziert wird, steht auch das paten-
tierte „Jetting-On-The-Fly“ zur Ver-
fügung. Unter diesem Begriff ver-

steht man, dass das Jet-Ventil in 
einer kontinuierlichen Bewegung 
verfahren wird und dabei fortlau-
fend dosiert. Punktdurchmesser 
und Punktabstand können exakt 
aufeinander eingestellt werden 
und ermöglichen, dass homo-
gene und geschlossene Linien, 
sowie andere Geometrien prä-
zise und reproduzierbar appli-
ziert werden können.

Da das Jetventil oberhalb des 
Substrates verfahren und das 
Medium kontaktlos über einen 
gewissen Abstand aufgetragen 
wird, ist eine Bewegung in der 
Z-Achse nicht mehr erforderlich. 
Darüber hinaus gibt es einen wei-
teren erheblichen Vorteil: es kann 
auch in sehr enge und schwierig 
zu erreichende Positionen dosiert 
werden. Bei der Nadeldosierung 
ist es erforderlich, ausreichend 
Platz zur Verfügung zu haben, 
damit die Nadel (mit zusätz-
lichem Sicherheitsabstand) zwi-
schen den Bauteilen eintauchen 
und das Medium dosieren kann. 
Da sich bei dem Jet-Verfahren die 
Düse jedoch oberhalb der Bau-
teile befindet, kann man die Öff-
nung der Düse wesentlich dichter 
an der Kante der Bauteile posi-
tionieren, ohne dass es zu einer 
Beschädigung oder Kollision kom-
men kann. Dadurch lassen sich 
beispielsweise bei vielen Prozes-
sen wesentlich kleinere und präzi-
sere Fillets realisieren, als es mit 
einer Nadel möglich wäre.

Mit der „Jet-On-The-Fly“-Tech-
nologie können somit zahlreiche 
zusätzliche Applikationen abge-
deckt werden. Die Abbildungen 
10 bis 12 zeigen Beispiele von 

Bild 7: Funktionsprinzip DispenseJet-Ventil

Bild 8: Wiederholgenauigkeit der Dosierung

Bild 9: Reproduzierbarkeit Punktprofil
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Anwendungen, die über die punkt-
förmige Dosierung hinausgehen 
und die mit diesem Verfahren 
bereits erfolgreich realisiert wer-
den konnten. 

Prozessregelungen
Die bisherigen Informationen 

sollten helfen, einen Überblick 
über die unterschiedlichen zur 
Verfügung stehenden Dosierver-
fahren gewinnen zu können. Es 
ist klar zu erkennen, dass je nach 
gewähltem Verfahren eine mehr 
oder weniger große Abhängigkeit 
von den Eigenschaften (Viskosi-
tät, Fließverhalten) der zu verar-
beitenden Medien besteht. Leider 
verändern sich die Eigenschaften 
im Laufe einer relativ kurzen Zeit-
spanne und können dadurch den 
Prozess beeinträchtigen. Um eine 
stabile und reproduzierbare Appli-
kation zu gewährleisten ist es des-
halb erforderlich, entsprechende 
Regelungen zu entwickeln und 
einzusetzen.

Für den Dosierprozess ist es 
sinnvoll, den wichtigsten Para-
meter, die tatsächliche Durch-
flussrate, zu ermitteln und zu 
überwachen. Im konkreten Fall 
bedeutet es, dass mit Hilfe einer 
Waage in bestimmten Intervallen 
die Durchflussrate gemessen wer-
den sollte. So kann leicht und ein-
fach ermittelt werden, ob der Pro-
zess noch innerhalb der vorgege-

benen Grenzwerte abläuft, oder 
ob sich beispielsweise durch eine 
erhöhte Viskosität die Dosierlei-
stung verringert hat und mögli-
cherweise zu einer fehlerhaften 
Dosierungen führen kann. Je nach 
dem Grad der Abweichung kann 
dann in einem Maßnahmenka-
talog festgelegt werden, welche 
Schritte einzuleiten sind, um wie-
der zu einem funktionierenden 
Prozess innerhalb der vorgege-
benen Toleranzen zurückzukeh-
ren. Die Messintervalle, sowie 
die oberen und unteren Grenz-
werte müssen bezogen auf die 
jeweilige Anwendung individuell 
in einem Kontrollblatt festgelegt 
werden. Durch diese Vorgehens-
weise kann mit einem praxisge-
rechten Verfahren eine manuelle 
Regelung eingerichtet werden. In 
einer automatisierten Fertigung 
erscheint es jedoch wenig sinn-
voll, mit permanenten manuellen 
Messungen und manuellen Ein-
griffen in den Prozess zu arbeiten.

Mass-Flow-Control
Wünschenswert wäre es natür-

lich, wenn diese Art Regelung 
als automatischer Prozess in 
die Dosieranlage integriert wer-
den könnte und durch die ent-
sprechende Software-Anbin-
dung zusätzlich noch wichtige 
Informationen für die Statistische 
Prozessdatenerfassung und die 

Trace ability liefern würde. Dieses 
patentierte Verfahren steht bei den 
Asymtek-Dosieranlagen zur Verfü-
gung. Dabei ist in der Dosierplatt-
form eine hochauflösende Prä-
zisionswaage integriert (Bild 13). 
Über die Software kann in indivi-
duell festzulegenden Intervallen 
automatisch eine Messung aus-
gelöst werden, mit der die aktu-
elle Durchflussrate des Dosier-
ventils bestimmt wird. Anschlie-
ßend erfolgt ebenfalls automa-
tisch ein Abgleich, ob der Mess-
wert noch innerhalb des vorge-
gebenen Toleranzbereiches liegt. 

Alle Messwerte werden auto-
matisch mit Datum und Uhr-
zeit versehen in einem Log-File 
abgespeichert und ermöglichen 
dadurch eine lückenlose Nach-
verfolgung und Prozessüberwa-
chung. Sobald Abweichungen 
gegenüber dem ursprünglichen 
Wert festgestellt werden, erfolgt 
automatisch eine Kompensation 
damit der Prozess stabil inner-
halb der vorgegebenen Grenzen 
gehalten werden kann. Sollte die 
Messung ergeben, dass der Tole-
ranzbereich über- oder unterschrit-
ten worden ist, wird eine Fehler-
meldung erzeugt und die weitere 
Bearbeitung unterbrochen um zu 
verhindern, das fehlerhafte Pro-

dukte gefertigt werden. Aus der 
Abbildung 14 ist zu entnehmen, 
dass mit Hilfe dieser Regelung 
auch die extremen Veränderungen 
der Dosierleistung bei dem Ein-
satz eines Zeit/Druck gesteu-
erten Dosierventils kompensiert 
werden können.

Vereinfachte 
Prozessentwicklung

Bei näherer Betrachtung wird 
man noch einen weiteren, wesent-
lichen Vorteil feststellen können: 
Durch Mass-Flow-Control lässt 
sich sowohl die Prozessentwick-
lung, als auch die Nutzung der 
Dosieranlage wesentlich verein-
fachen. Anstatt mit unterschied-
lichen Durchflussraten und Ver-
fahrgeschwindigkeiten experimen-
tieren zu müssen, verfügt der Pro-
zessingenieur jetzt über die Mög-
lichkeit das erforderliche Gewicht 
für eine Linie oder einen Punkt 
direkt in der Software einzugeben.

Mass-Flow-Control ermittelt 
mit Hilfe der integrierten Waage 
die tatsächliche Durchflussrate 
und kann die entsprechenden 
Dosierparameter (Verfahrge-
schwindigkeit oder Anzahl der zu 
dosierenden Punkte) automatisch 
anpassen, um das gewünschte 
Ergebnis zu erzielen. 

Bild 10: Dosierung Halbleiter-Package

Bild 11: Lotball-Verstärkung

Bild 12: LED-Verguss-Anwendungen
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Zusammenfassung

In unterschiedlichen Indus-
triebereichen nimmt der Einsatz 
von automatisierten Dosierver-
fahren zu. In den meisten Fäl-
len handelt es sich dabei um 
relativ anspruchsvolle Anwen-
dungen, die eine sehr hohe Prä-
zision erfordern und gleichzeitig 
eine hohe Fertigungskapazität 
ermöglichen müssen. Um unter 

den gegebenen Bedingungen 
einen stabilen und reproduzier-
baren Prozess gewährleisten zu 
können, ist es erforderlich, intel-
ligente Prozessregelungen ein-
zusetzen. Von entscheidender 
Bedeutung ist, dass alle einge-
setzten Komponenten von der 
Plattform über das Dosierventil 
bis hin zur Software exakt aufei-
nander abgestimmt sind und so ein 
möglichst reibungsloses Zusam-

menspiel ermöglichen. Werden 
die für eine Dosieranwendung 
spezifischen Vorgaben konse-
quent umgesetzt, ist das Ergeb-
nis eine einfach zu programmie-
rende und zu bedienende Anlage, 
bei der eine messbare Verbesse-
rung der Prozesskontrolle erzielt 

wird und die eine rationelle und 
produktionssichere Anwendung 
ermöglicht. 

  Autor: Gerd Schulze
Nordson-Asymtek

Bild 13: Integrierte hochauflösende Waage

Bild 14: Reproduzierbare Ergebnisse mit Prozessregelung
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Reinheit und Präzision bilden 
die Basis für die Herstellung 
sicherer medizintechnischer Pro-
dukte, steht doch das menschliche 
Wohlergehen auf dem Spiel. Pro-
zess-Know-how und die dazu-
gehörige Dokumentation gehö-
ren zu den Pflichtaufgaben der 
Maschinen- und Anlagenbauer. 
Der Kostendruck steigt angesichts 
zunehmender Anforderungen. So 
feilen Hersteller von Spritzgieß-
maschinen mit Nachdruck an Res-
sourcen schonenden Lösungen 
über die gesamte Prozesskette. 
Entwicklungen, die diese Trends 
aufgreifen, stellen Kunststoffver-
arbeiter auf der Medtec Europe 
2012 vor.

Der Markt für medizintechnische 
Produkte hat, angeregt vom Fort-
schritt in der Medizin, der demo-
graphischen Entwicklung und 
nicht zuletzt wegen zunehmender 
Ansprüche an die Lebensqualität, 
in den letzten Jahren weltweit 

kräftig zugelegt. Dies beschert 
der Wachstumsbranche Medi-
zintechnik rund um den Globus 
Zuwachsraten von rund 5 Pro-
zent jährlich, nach einer aktuellen 
Studie des Bundeswirtschaftsmi-
nisteriums „Innovationsimpulse in 
der Gesundheitswirtschaft“. Espi-
com Business Intelligence (EBI) 
schraubt die Zuwächse noch 
höher. Sie prognostizieren dem 
Weltmarkt für die Zeitspanne 2009 
bis 2014 ein überdurchschnitt-
liches Wachstum von 7,3 Prozent. 

Hinter diesen Zahlen stehen 
innovative Unternehmen, die 
Geräte, Maschinen- und Anla-
gen aber auch Dienstleistungen 
anbieten, um die steigende Nach-
frage nach intelligenter Medizin-
technik zu befriedigen. Auf der 
Medtec Europe zählen Erzeu-
ger von Komponenten für medi-
zintechnische Geräte, wie Pum-
pen, Schläuche, Motoren, Elek-
tronik und mechanische Bauteile 

ebenso zu den Ausstellern wie 
die Ausrüster aus dem Maschi-
nen- und Anlagenbau. 

Der Stellenwert der Kunststoff-
verarbeitung auf der Fachmesse 
ist traditionell hoch. Das kommt 

nicht von ungefähr, lassen doch 
Kunststoffe fast alles mit sich 
machen: Petrischalen, Spritzen, 
Schläuche, Bauteile und Implan-
tate – entsprechende Verarbei-
tung vorausgesetzt. Kunststoffe 
ersetzen die Metalle in der Medizin 
zunehmend und werden auch als 
Bestandteil in Hybrid-Produkten 
immer interessanter. Deshalb ist 
der erfreuliche Trend zu beobach-
ten, dass sich immer mehr Anbie-
ter aus dem Kunststoffbereich mit 
medizintechnischen Lösungen 
auseinandersetzen. 

Prozessschritte und 
Rohmaterial einsparen

Die wachsende Nachfrage nach 
qualitativ hochwertigen Medizin-
produkten mit zunehmender Bau-
teilkomplexität stellt die Industrie 
vor immer neue Herausforde-
rungen, wobei sich nach Ansicht 
von Hans Malinowski, Produktma-
nager beim Kunststoffmaschi-
nenhersteller KraussMaffei, in 
der Medizintechnik die allgemei-
nen Trends der Kunststoffbran-
che widerspiegeln: „Energieeffizi-
enz, Kostendruck, Flexibilität“. Aus 

Spritzgießmaschinen glänzen 
in Pflicht und Kür
Auf der MEDTEC Europe 2012: Energieeffizienz bei hoher Produktivität steht im Fokus

Auf einer vollelektrischen Engel e-motion 200/100 T Spritzgießmaschine werden hoch 
automatisiert Einwegkanülen für Insulinpens hergestellt. Die Fertigung erfolgt in einem 
Prozessschritt – ein Novum gegenüber dem herkömmlichen mehrstufigen Verfahren, bei dem 
zunächst die Nadelhalter im Spritzguss gefertigt und die Kanülen später eingeklebt werden. 
Bild: Engel

Die Spritzgießmaschinenserie Engel e-motion ist 
prädestiniert für den Einsatz im Reinraum. Durch die 
messtechnische Erfassung potenzieller Partikelquellen und 
die Ausführung entsprechender Gegenmaßnahmen konnten 
mögliche Fehlerquellen über das gesamte Typenprogramm 
hinweg beseitigt werden. Bild: Engel
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Energieverbrauch und Produkti-
onsaufwendungen reduziert wer-
den. Auch bei Netstal wird bei glei-
cher Reproduktionsqualität eine 
höhere Ausstoßleistung, sprich 
Produktivität, erzielt. Außerdem 
werden die Kunststoffteile weiter 
gewichtsreduziert, um Rohmate-
rial zu sparen.

Aus Kunststoff gefertigte End-
produkte müssen ein ganz beson-
ders komplexes Anforderungs-
profil erfüllen. Wie erfolgreich 
sich Kunststoffe auf diesem Feld 
behaupten, zeigt ihre Präsenz in 
der Medizintechnik. Mehr als die 
Hälfte aller weltweit hergestellten 
Medizinprodukte bestehen nach 
Angaben des Industrieverbandes 
VDI aus Kunststoff. 

  UBM Canon
MedtecEurope@ubm.com 
www.ubmcanon.com

Produktion

Sicht des Unternehmens zeichnet 
sich aufgrund der Forderung nach 
hoher Prozesssicherheit eine stei-
gende Anzahl an vollautomatisier-
ten Fertigungszellen ab, die auch 
Montage- und Prüfaufgaben zu 
Dokumentationszwecken über-
nehmen. Mit der übergreifenden 
Lösungskompetenz entstehen für 
den Kunden individuelle Produk-
tionszellen für alle GMP-Klassen. 
Reinraumlösungen werden für alle 
Maschinentypen von KraussMaf-
fei zunehmend nachgefragt. 

Der österreichische Spritzgieß-
maschinenhersteller Engel sieht 
einen ganz klaren Trend hin zu 
großen elektrischen Maschinen, 
die zunehmend auch für Mehr-
komponententechnologien ein-
gesetzt werden, wie Christoph 
Lhota, Leiter des Geschäftsbe-
reichs Medical der Engel Aus-
tria GmbH, feststellt. Seiner Mei-
nung nach zeichne sich der ver-
stärkende Einsatz hochfachiger, 
großer Werkzeuge für vergleichs-
weise kleine Artikel mit hohen 
Anforderungen an die Präzision ab.  

In jeder Hinsicht lohnt sich auch 
der Blick über den Tellerrand 
hinaus zu anderen Fachgebieten. 
So ergeben sich beispielsweise 
aus Erkenntnissen der Automobil- 
oder Verpackungsindustrie Opti-
mierungspotenziale für die Ferti-
gung medizintechnischer Anla-

gen. Daher könne die Medizin-
technik von der Verpackungsin-
dustrie hinsichtlich der Ausstoß-
optimierung lernen, sowie von der 
Automobilindustrie, wenn es um 
die Funktionsintegration geht. Mit 
dem Trend zu größeren Werkzeu-
gen und Maschinen werde in der 
Medizintechnik der Anteil an Hoch-
leistungsanwendungen steigen -  
derzeit eine Domäne der Verpa-
ckungsindustrie wie etwa das Her-
stellen von Verschlusskappen für 
Getränkeflaschen. 

Zunehmend werden für solche 
Hochleistungs- und Schnelllaufan-
wendungen im Packaging-Bereich 
vollelektrische Spritzgießmaschi-
nen eingesetzt, wie die Engel 
e-cap, eine Weiterentwicklung der 
vollelektrischen Engel e-motion-
Baureihe, die Zykluszeiten von 
deutlich unter 5 Sekunden und 
Einspritzgeschwindigkeiten bis 
450 mm pro Sekunde erreicht. 
Dagegen sei die Automobilindu-
strie Vorreiter, wenn es um die 
Reduktion der Stückkosten durch 
die Integration verschiedener Fer-
tigungsschritte in einer hochauto-
matisierten Produktionszelle gehe. 
Denn auch in der Medizintechnik 
wird mit zunehmendem Kosten-
druck der Integrationsgrad stei-
gen. Mehrkomponenten-Spritz-
gießanwendungen machen bereits 
den Anfang. 

Mit dem Kostendruck 
steigt der 
Integrationsgrad

Auf eine tiefgreifende Verände-
rung des globalen Pharma- und 
Medizintechnikmarktes bis zum 
Jahr 2020 macht eine Studie der 
Unternehmensberatung Bain & 
Company aufmerksam. An die 
Seite des Markts für innovative 
Produkte trete ein großer soge-
nannter „Gut-Genug-Sektor“ für 
medizinisch bewährte und nach 
Kosten-Nutzenaspekten entwi-
ckelte Produkte. Beschleunigt 
werde diese Entwicklung durch 
den weltweit zunehmenden Spar-
zwang der öffentlichen Hand und 
ihrer Gesundheitssysteme.

Dem wachsenden Kosten-
druck begegnet man bei Krauss-
Maffei mit ressourceneffizienten 
Lösungen. Durch Abstimmung 
des Produktdesigns, der Herstell-
prozesse und der Produktions-
schritte können Materialeinsatz, 

Die vollelektrische Variante der Elion verfügt über sämtliche 
Netstal-typische Eigenschaften und bietet darüber hinaus 
zahlreiche innovative Detaillösungen. Das Anforderungsprofil 
für die vollelektrische Elion ist auf höchste Präzision und 
Reproduzierbarkeit ausgelegt. Diese Eigenschaften lassen 
sich in der Medizintechnik ideal und gewinnbringend nutzen. 
Bild: Netstal
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Faserlaser und Ultrakurzpulsla-
ser - das sind für Rofin die zentra-
len Themen auf der Medtec 2012. 
Bereits seit mehreren Jahren 
hat das Unternehmen hochprä-
zise Rohrschneidanlagen z.B. für 

Stents oder andere Implantate mit 
Femtosekundenlasern im Kun-
deneinsatz und verfügt so mitt-
lerweile über umfassende Appli-
kationserfahrung mit Femto- und 
Picosekundenlasern. 

Ultrakurzpulslaser-
bearbeitung mit Femto- 
und Pikosekundenlaser 

Das Anwendungsfeld von Fem-
tosekundenlasern in der medizin-

technischen Produktion wächst 
stetig. Etwa beim Schneiden von 
filigranen Implantaten aus Niti-
nol (Nickel-Titan-Formgedächt-
nislegierungen) mit Wanddicken 
von einigen µm, welche eine 
mechanische Nachbearbeitung 
der Schnittkanten nicht überste-
hen würden, oder beim kalten 
Schneiden neuer bioresorbier-
barer Implantate aus PLA/PLGA-
Kunststoffen der Familie der Milch-
Glycol-Säuren. Diese Materialien 
sind mit klassischer Lasertechnik 
überhaupt nicht zu bearbeiten. Mit 
dem StarFemto und dem StarPico 
deckt Rofin den Ultrakurzpulsbe-
reich mit robusten Strahlquellen in-
dustrietauglicher Leistung ab und 
bietet damit für jede Applikation 
eine optimale Lösung. 

Faserlaser für das 
Schneiden bis zu einem 
Millimeter Materialdicke 
bei Nitinol 

Die Laser der StarFiber OEM-
Familie bieten extrem kurze 

StarFemto – neue Ultrakurzpuls-
Lasertechnologie 

MPS – das vielseitige modulare 
Lasersystem zum Schneiden und 

Schweißen 

Faserlaser und Ultrakurzpulslaser 
auf der Medtec 2012
Femtosekunden-Lasertechnologie im Einsatz

Handgeführte Laser werden aufgrund ihrer 
Flexibilität gerne für die Produktion von medi-
zintechnischen Produkten verwendet. Die 
Prozessvalidierung, wie sie etwa die FDA-
Zulassung fordert, stellt an die manuellen 
und teilautomatischen Schweißprozesse 
jedoch besondere Anforderungen. 

Dokumentation aller relevanten 
Schweißparameter 

Rofin hat deshalb in die Schweißsysteme 
Select und Integral wesentliche Funktionen 
zur Unterstützung der Prozessvalidierung 
integriert. Alle für den Schweißprozess 
wesentlichen Schweißparameter inklusive 

der Schutzgasüberwachung können über-
wacht werden, um einen stabilen Prozess 
sicherzustellen. Durch die abgestimmte Kom-
bination von manuellem und CNC-geführtem 
Schweißprozess ergibt sich eine hochflexi-
ble und dennoch prozesssichere Produktion. 

Unterstützung bei Installation- 
und Operational-Qualification 

Darüber hinaus übernimmt Rofin auf 
Wunsch für Select und Integral die Durchfüh-
rung und Dokumentation der Installation- und 
Operational-Qualification (IQ, OQ) gemäß 
der GMP-Standards für die FDA-Zulassung 
von medizintechnischen Produkten. 

Normgerechte Zulassung von medizintechnischen Produkten:  
Rofin unterstützt Validierung des Laserschweißprozesses 
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Pulsanstiegs- und Abfallzeiten und 
realisieren so bei gleicher Puls-
energie wesentlich höhere Puls-
spitzenleistungen als vergleich-
bare Hersteller. Dies zahlt sich 
unmittelbar mit deutlich schär-
feren Schnittkanten bei gleich-
zeitig besserer Oberflächenqua-
lität aus - insbesondere bei grö-
ßeren Materialstärken. Mit Durch-
schnittsleistungen von 100 bis 
400 W und einer außerordent-
lich hohen maximalen Pulsfre-
quenz von 170 kHz decken die 
Faserlaser einen weiten Bereich 
der Mikromaterialbearbeitung ab. 

MPS – Vielseitiger 
Laserarbeitsplatz 
mittlerer Größe 

Mit dem MPS (Modular Proces-
sing System) bietet Rofin einen 
vielseitigen modularen Laserar-
beitsplatz für eine umfassende 
Bandbreite von automatisierten 
Materialbearbeitungsprozes-
sen. Das Komplettsystem inte-
griert Laserstrahlquellen, hoch-
präzise Achsmodule und Steu-
erungseinheiten in einem kom-
pakten Gehäuse zu individuell 
maßgeschneiderten und dennoch 
kostengünstigen Lösungen zum 
Schweißen, Schneiden, Bohren 
und Strukturieren. Ausgestattet 
mit Rofins Faser- und Ultrakurz-
pulslasern bietet sich ein weites 
Anwendungsfeld bei der Herstel-
lung anspruchsvoller medizintech-
nischer Produkte. 

StarCut Tube -  
der Standard beim 
Rohrschneiden 

Der StartCut Tube ist laut Her-
steller die marktführende, hoch-
präzise Laserschneidanlage zum 
vollautomatischen Schneiden von 
medizinischen Implantaten oder 
anderen Präzisionsteilen aus 
Rohrmaterial mit rundem oder 
ovalem Querschnitt. Individuell 
ausgestattet mit StarFemto-, Star-
Fiber- oder StarCut-Strahlquellen 
erreicht das System eine Kontur-
genauigkeit von besser ±5 µm auf 
dem Werkstück und ermöglicht 
Stegbreiten bis zu wenigen µm. 

Der StartCut Tube schneidet 
nahezu alle, in der Medizintech-
nik verbreiteten, Metalllegierungen 
und Kunststoffverbindungen. Kein 
anderes Stentschneidesystem bie-
tet eine vergleichbare Vielzahl von 
Konfigurationsmöglichkeiten, von 
der 2+2-Option für Schnitte außer-
halb der Rohrmitte bzw. Schnei-
den von Flachmaterial über auto-
matische Rohrlademagazine bis 
hin zu speziellen und präzisen 
Rohrführungen. 

EasyMark, Performance 
und der CombiLineCube 

Der EasyMark ist das kom-
pakteste Komplettgerät auf dem 
Markt. Metalloberflächen und 
Kunststoffe lassen sich damit im 
Handumdrehen mit perfektem 

Ergebnis beschriften. Der Laser 
kommt mit haushaltsüblicher 
Netzspannung aus und benö-
tigt keine externe Kühlung. Die 
Visual-Laser-Marker-Software 
ermöglicht die Gestaltung und 
Übertragung der Beschriftungs-
inhalte (Standardbeschriftungen, 
fortlaufende Nummerierungen, 
Logos usw.) aus der gewohnten 
PC-Umgebung.

Der neue Performance vereint 
eine Vielzahl praxisnaher Inno-
vationen mit zahlreichen Detail-
verbesserungen in einem kom-

plett neu konzipierten Gehäuse. 
Der neue Performance bietet mit 
seiner innovativen Lasertechnik 
zahlreiche neue Schweißfunkti-
onen, die bis ins letzte technische 
Detail optimiert wurde. 

Der CombiLine Cube ist eine 
effiziente und wirtschaftliche 
Lösung sowohl für die manuelle 
als auch automatisierte Laser-
beschriftung. Das kompakte All-
in-One-Tischgehäuse der Laser-
klasse 1 ist – durch seitlich vor-
gesehene Öffnungen – auch zu 
einem späteren Zeitpunkt leicht 
in eine Fertigungsumgebung inte-
grierbar. Es enthält eine moto-
rische Z-Achse zum Positionie-
ren der Lasereinheit und kann mit 
einer Drehachse erweitert werden. 
Die integrierbaren Rofin-Laser-
strahlquellen sind komplett luft-
gekühlt und nahezu wartungsfrei. 
Durch verschiedene Leistungs-
klassen und Strahleigenschaften 
decken sie breite Applikations-
felder bei niedrigen Betriebsko-
sten ab. 

  ROFIN-BAASEL
Lasertech  
www.rofin.de

EasyMark: 
kompakter Desktop-Beschrifter 

Performance – der Trendsetter unter den Handschweißlasern

CombiLine Cube 
– die effiziente 
Lösung für 
manuelles und 
automatisiertes 
Laserbeschriften
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Asymtek ermöglicht mit seiner neuen Jet-
ting-Technik das Auftragen von Heißwachs 
auf ein Lab-on-a-Chip. Das heiße Wachs 
wird hier als Gate oder Ventil verwendet, um 
die Flüssigkeit bis zu einem entscheidenden 
Zeitpunkt an einer bestimmten Stelle des 
Chips zu halten, bis sie mit anderen Flüs-
sigkeiten oder Proben reagieren soll, die auf 
dem Chip deponiert sind, um diagnostische 
Bestimmungen durchzuführen.  Ein Gate oder 
Ventil aus Wachs bietet eine kosteneffiziente 
Lösung gegenüber mechanischen Ventilen 
und ist einfacher herzustellen.

DispensJet DJ-9500
Der DispensJet DJ-9500 von Asymtek dis-

pensiert präzise die exakten Mengen Wachs 
auf separate Bereiche auf einem Chip. Das 
Wachs hält die Flüssigkeit, die für den biolo-
gischen Test benötigt wird, kontaminations-
frei auf dem Chip zurück. Das Wachs hat eine 
bestimmte Schmelztemperatur. Wird der Chip 
jetzt auf diese erhitzt, schmilzt das Wachs und 
gibt den Weg für jede spezifische Flüssigkeit 
in den Strömungskanal zu dem Zeitpunkt frei, 
an dem sie im Testprozess benötigt wird. 

Das Wachs
Heißwachs ist ein Phasenwechselmaterial 

und kann gemäß der Formel so gestaltet wer-
den, dass es bei einer spezifischen Temperatur 
für bestimmte Anwendungen schmilzt. Meh-
rere Wachse mit unterschiedlichem Schmelz-
punkt können auf dem gleichen Chip einge-
setzt werden.

Ausstoß-Prozess
Das Ausstoßen aus einer Düse ist ein auto-

matisch ablaufender kontaktloser Prozess, der 
die Flüssigkeit schnell, sauber, exakt und zuver-
lässig dispensiert. Dabei wird das Wachs in 

der Düse gehalten, bis die benötigte Tempe-
ratur für das optimale Dispensieren erreicht 
ist. Die Jetting-Technolgie kann für Lab-on-
a-Chip-Anwendungen in allen Stadien bei der 
Entwicklung und Herstellung, inklusive Proto-
typen, Vorproduktion für klinische Tests oder 
CE- und TÜV-Zertifikation, genauso wie für 
Massenproduktion von Lab-on-a-Chip-Test-
kits verwendet werden. 

Flüssigkeiten können in Räume mit bis zu 
175 µm dispensiert werden. Die zu dispen-
sierenden Materialien dürfen Viskositäten von 
einem bis 250.000 cps (cycles per second) 
haben und können in unterschiedlichen medi-
zinischen Applikationen inklusive der Mon-
tage medizinischer Geräte verwendet werden.

  Asymtek 
www.asymtek.com

Mit Materialien auf Lösungsmittelbasis wird 
eine Filmdicke von 15 µm erreicht.

Dispensiert werden können Acryl, Silikone, 
Urethane, UV-härtende und wasser- basierende 
Materialien in einem Viskositätsbereich von 1 
bis 850 cps (cycles per seconds).

Asymtek stellt ein Equipment zur Verfü-
gung, welches ein gleichförmiges Auftragen 
von Beschichtungsmaterialien ermöglicht. 
Dadurch wird die Elektronik innerhalb des 
Gerätes besser geschützt, was die Zuverläs-
sigkeit implantierbarer medizinischer Geräte 
erhöht. Die Materialien werden mittels einer 
Düse auf die Elektronik in lebensrettenden 
Geräten, wie z.B. Herzschrittmacher und Defi-
brillatoren aufgetragen, um diese vor Feuchtig-
keit, Staub, Chemikalien, Lösungsmitteln und 
anderen Substanzen aus der Umgebung zu 
schützen. Eine gleichmäßige Beschichtung 
dämpft außerdem die Effekte von mecha-
nischer Beanspruchung, Wärmebelastung, 
Vibrationen und elektronischen Störungen, 
die die Funktion des Gerätes beeinträchti-
gen können.

Der SC-400 PreciseCoat Conformal Coa-
ting Jet von Asymtek erlaubt das Auftragen 
von Beschichtungsmaterial auf hoch-selektive 
Bereiche, speziell auf kleinen Substraten und 
Geräten oder Substraten mit hoher Kompo-
nentendichte, wo die Abstände zwischen den 
beschichteten und unbeschichteten Bereichen 
sehr eng sind. Das Aufbringen der Beschich-
tung wird so genau gesteuert, dass nur der zu 
schützende Teil des Gerätes beschichtet wird, 
ohne dass Masken oder Abdeckungen nötig 
sind. Es handelt sich um einen sauberen Pro-

zess, der speziell für die Herstellung sensi-
tiver implantierbarer Medizingeräte wichtig ist.

Der SC-400 trägt dank einer schnelle Puls-
weiten-Modulationssteuerung kleine Volumina 
auf, ohne dabei die Fläche zu berühren. Eine 
präzise Steuerung des Beschichtungsmateri-
als ermöglicht eine Linienstärke von 1,5 mm. 

Technologie für gleichmäßige Beschichtung

Diese Technologie schützt die Schaltkreise in implantierbaren Geräten

Heißwachs-Dispensierung für Lab-on-a-Chip
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Die PICO-Dosiersysteme von Nordson EFD 
verwenden die piezoelektrische Technologie, 
um hohe Produktionsgeschwindigkeiten mit 
sehr hoher Dosiergenauigkeit und Prozess-
steuerung zu liefern.

Das System wurde speziell zur Dosierung 
kleinster Mengen von niedrig- bis hochvis-
kosen Materialien, wie z.B. Öle, Fette, Kleb-
stoffe, Kühlschmiermittel, Lacke und Farben 
und weiterer Produktionsflüssigkeiten ent-
wickelt. Das PICO Jet-Dosiersystem ist für 
die Anwendung bei unebenen oder schwer 
zugänglichen Oberflächen bestens geeig-
net und wird z.B. in den Branchen Elektro-
nik, Lebensmittel, Fahrzeugbau, Mobilgeräte, 
Medizinische Geräte/Kosmetika, Verpackung 
und Photovoltaik eingesetzt. 

Nordson EFDs PICO piezoelektrische 
Jet-Dosiersysteme bestehen aus vier Kom-
ponenten: einem PICO-Ventil, einem Steu-
ergerät DCON, einem PICO-Controller und 
einem Flüssigkeitsspeicher. Alle Komponen-
ten wurden so konzipiert, dass sie als ein voll-
ständiges integriertes System zusammenar-
beiten, das unterschiedlichste Flüssigkeiten 
sehr schnell und genau abgibt.

Drei Konfigurationen sind möglich, um prak-
tisch jede Anforderung zu erfüllen:

•  Berührungsfreie Dosierventilsysteme ermög-
lichen es, Flüssigkeit auf schwer zugäng-
lichen Stellen oder auf unebenen oder emp-
findlichen Substraten aufzutragen, wo eine 
Dosiernadel nicht verwendet werden kann. 

•  Nadelventilsysteme produzieren extrem 
kleine Punkte und genau definierte Linien 
mit präziser Steuerung der Anfangs- und 
Endpunkte.

•  Schiebeventilsysteme ermöglichen ein 
schnelles, präzises Auftragen von Lotpa-
ste und anderen partikelhaltigen Materialien.

  Nordson EFD Deutschland GmbH 
info.de@nordsonefd.com  
www.nordsonefd.com

Schnell und genau dosieren

•  Deutlich schnellere Dosiergeschwindigkeiten durch den Wegfall der Z-Achsen-Bewe-
gung sowie der präzisen Höhenpositionierung

•  Hervorragende Prozesssteuerung für hohe Dot-to-Dot-Gleichmäßigkeit
•  Ausschuss und Ausfallzeiten werden verringert, weil kein Risiko von Substrat/Dosier-

nadel-Kollisionen mehr vorhanden ist
•  Schnelles Auswechseln ohne zeitaufwändige Prozess-Neueinstellungen

Vorteile des PICO-Jet-Dosiersystems

Laser-
Kunststoff-
schweißen

MEDTEC Europe: 13. – 15. März, 
Halle 4, Stand 4669

Sicher, sauber, wirtschaftlich
System lösungen von LPKF – 
erfolgreich durch Know-how und 
Prozesserfahrung.

LPKF Laser & Electronics AG – Bereich Laser Welding

Tel. +49 (9131) 61657-0   www.lpkf-laserwelding.com
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Die Einführung des Mikrowas-
serstrahlschneidens vor wenigen 
Jahren brachte eine Steigerung 
der Präzision um den Faktor zehn 
und Positioniergenauigkeiten im 
Mikrometerbereich. Nun lassen 
sich noch filigranere Strukturen 
schneiden. In der jüngsten Ver-
sion der Microwaterjet-Anlagen 
konnte Waterjet als Entwickler 

des Verfahrens und Daetwyler 
als Hersteller der Maschinen den 
Durchmesser des Schneidstrahls 
um ein Drittel auf 0,2 mm redu-
zieren – entsprechend schmaler 
sind die Schnitte der Microwater-
jet F4-01. Damit eröffnen sich dem 
Mikrowasserstrahlschneiden wei-
tere Anwendungsfelder. Bereits im 
Einsatz befindliche Anlagen kön-

nen mit der neuen Technik nach-
gerüstet werden.

Zudem ist das neue Modell nun 
auch als geschlossene Version 
verfügbar. Die Anlage mit Ein-
hausung bietet Vorteile vor allem 
beim Einsatz in der Medizintech-
nik oder wenn im gleichen Raum 
Drahterodiermaschinen arbeiten. 

Mit neuem Schneidkopf 
Abrasiv-Wasserstrahl-
Schneiden 

Als vor wenigen Jahren die 
ersten Microwaterjet-Anlagen 
auf den Markt kamen, sorgten 
sie für einen Technologiesprung 
und boten eine bis dato unvor-
stellbare Präzision. Die Strahl- 
und damit die Schnittbreite war 
gegenüber früheren Anlagen von 
0,5 auf 0,3 mm reduziert wor-

den. Außerdem erreichten die 
Maschinen Positioniergenauig-
keiten im µ-Bereich. Dank die-
ser extremen Genauigkeit kön-
nen über die gesamte Bearbei-
tungsfläche von 600 x 1000 mm 
Teile in einer Toleranz und Wie-
derholgenauigkeit von ±1/100 mm 
gefertigt werden.

Die Basis dafür bildet solider 
und hochpräziser Maschinen-
bau. Dazu gehören ein sehr sta-
biles Maschinenbett und ein beid-
seitig gelagertes Portal, das über 
zwei Kugelrollspindeln angetrie-
ben wird. Damit die Positionier-
genauigkeit im µ-Bereich einge-
halten werden kann, wurden unter 
anderem Glasmaßstäbe über die 
volle Länge installiert.

Mit der Reduzierung der Schnitt-
breite ist nun der nächste Ent-
wicklungsschritt gelungen. Zwar 
können bereits seit einiger Zeit 
0,025 mm dünne Strahlen aus 
purem Wasser zum Schneiden 
realisiert werden. Es fehlt ihnen 
jedoch die „Durchschlagskraft“, 
so dass sie sich nur für sehr wei-
che Werkstoffe eignen. Deswe-
gen verwenden die Microwater-

Tuning für den Mikrowasserstrahl

Produktion

Kontinuierlich weiterverbessert: 
Die Microwaterjet F4-Anlage ist jetzt geschlossen mit einer 
noch feineren Düse verfügbar: In der Version mit Einhausung 
eignet sie sich besonders für den Einsatz in der Medizintechnik oder im gleichen Raum mit 
Drahterodiermaschinen. Bilder: Daetwyler

Noch filigranere und 
präzisere Schnitte 
ermöglicht die neue  
0,2-mm-Düse.

Eine aktuelle Microwaterjet-Anlage wird auch auf der Südtec 
2012 zu sehen sein. Auf einem Gemeinschaftsstand demons-
trieren der Mikrowasserstrahl-Dienstleister Dick & Dick zusam-
men mit BibusMetals, Walter Maurer und seiner Firma Waterjet / 
AWJMM sowie Daetwyler die Möglichkeiten des neuen Microwa-
terjet. Gezeigt wird eine Vielzahl komplexer, filigraner Teile, die 
unter anderem in der Medizintechnik Anwendung finden.

Der Microwaterjet auf der Südtec 2012
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jet-Anlagen das sogenannte Abra-
siv-Wasserstrahl-Verfahren, bei 
dem der Schneidstrahl aus einer 
Mischung von Wasser und einem 
sehr feinkörnigen Abrasiv besteht. 
Mit dem nun verfügbaren neuen 
Schneidkopf steht Daetwyler in 
der Pole-Position beim Abrasiv-
Wasserstrahl-Schneiden.

Bohrungen mit 0,3 mm 
Durchmesser 

Die neue 0,2-mm-Düse und 
die damit verbundene Verringe-
rung des Wasserstrahldurchmes-
sers bieten den Anwendern zahl-
reiche Vorteile. So ermöglicht der 
kleinere Schnittspalt die Herstel-
lung deutlich filigranerer Teile – 
besonders, wenn es sich um sehr 
komplexe Formen handelt. So 
werden vor allem kleinere Innen-
radien realisierbar. Selbst kleinste 
Bohrungen mit Durchmessern bis 
hinunter zu 0,3 mm lassen sich 
noch mit einem kreisend einste-
chenden Wasserstrahl erstellen.

Aber auch bei Teilen, die 
nicht zwingend einen so dünnen 
Schneidstrahl erfordern, steigt 
die Qualität. Selbst die Mitar-
beiter, die bei Daetwyler für den 
Bereich Microwaterjet verant-
wortlich sind, waren vom Ergeb-
nis positiv überrascht, als test-
weise die gleichen Buchstaben 
zuerst mit einem 0,3- und dann 
mit dem 0,2-mm-Strahl ausge-
schnitten wurden. Es war beein-
druckend zu sehen, um wie viel 
schärfer diese Schrift nun wirkt.

Zudem ergeben sich erheb-
liche Kosteneinsparungen. Ge-

genüber der 0,3-mm-Düse sinkt 
der Wasserverbrauch von 0,4 
auf 0,17 l/min, der Verbrauch des 
Abrasivs reduziert sich von 60 auf 
16 g/min.. Um einen Druck des 
Strahls von 4000 bar zu erzielen, 
reicht eine Pumpenleistung von 
3 kW gegenüber 6 kW beim 0,3 
mm dicken Schneidstrahl.

Der im Durchmesser reduzierte 
Strahl ergänzt die Vorteile des 
Mikrowasserstrahlschneidens 
für anspruchsvolle Werkstücke. 

Die großen Stärken des 
Verfahrens sind:
•  Die mechanische Belastung 

der Werkstücke ist sehr gering. 
Deshalb werden unter anderem 
keine teuren Aufspannvorrich-
tungen benötigt.

•  Das Schneiden erfolgt span-
nungsfrei, mit geringer Schnitt-
fugenbreite und ohne Gefüge-
veränderungen im Werkstück.

•  Mit dem Microwaterjet lassen 
sich Teile nicht nur präzise 
schneiden, sondern auch Ober-
flächengüten bis Ra = 0,8 µm 
erreichen, so dass die meisten 
so geschnittenen Teile praktisch 
gratfrei sind und sich ohne Nach-
bearbeitung einsetzen lassen.

•  Sogar strukturierte Oberflächen 
und Gravuren können mit dem 
Microwaterjet hergestellt werden.

Schneiden ohne 
Aufhärtungen im 
Werkstück 

Weil der Trennvorgang keiner-
lei Wärme entstehen lässt, eignet 
sich das Verfahren für nahezu 

alle Werkstoffe – selbst für hit-
zeempfindliche Materialien, für 
die Laserschneiden von vorne-
herein ausfällt. Auch Leitfähig-
keit, wie sie für das Drahterodie-
ren erforderlich ist, wird in keiner 
Weise vorausgesetzt. Außerdem 
eignet sich das Verfahren gerade 
bei kleinen Serien, bei Einzelstü-
cken oder wenn sehr schnell pro-
duziert werden muss, weil kein 
Werkzeug benötigt wird. 

Das Schneiden ohne Aufhär-
tungen im Werkstück ist beispiels-
weise in der Medizintechnik von 
großer Bedeutung, wenn es um 
filigrane Netze für Implantationen 
geht, die auch nach dem Schnei-
den ihre Flexibilität behalten müs-
sen. Aber nicht nur die Medizin-
technik und beispielsweise der 
Flugzeugbau können mit ihren 
sehr speziellen Werkstoffen sowie 
hohen Anforderungen an Oberflä-
che und Gefüge vom Präzisions-
Wasserstrahlschneiden profitieren. 
Auch in der Automobil-, Elektro- 
und Uhrenindustrie sowie ande-
ren Branchen werden die Anforde-
rungen an Mikro- und Präzisions-
teile immer höher – weshalb die 
Eigenschaften, die der Microwa-
terjet bietet, hoch im Kurs stehen. 

Nachrüsten
Die Technik für den 0,2-mm-

Strahl lässt sich problemlos nach-
rüsten. So können alle Microwa-
terjet-Kunden von der Neuent-
wicklung profitieren. Der Anwen-
der muss lediglich den Schneid-
kopf austauschen, der als zen-
trales Element die Düse enthält, 
und ein feineres Abrasiv verwen-
den. Schon steht ihm die Möglich-
keit zu noch filigraneren Schnit-
ten offen.

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

  WATERjet AG
info@waterjet.ch 
www.waterjet.ch

  DICK & DICK Laser-
schneid- und  
Systemtechnik GmbH 
micro@dick-dick.de 
www.micro-cutting.de

Produktion

Kleinere Teile, feinere Schnitte und engere Radien – die 
neue 0,2-mm-Düse für Microwaterjet-Anlagen erweitert das 
Anwendungsspektrum. Während das große Fahrrad mit 
0,3-mm-Düse geschnitten wurde, kam bei den kleineren 
Rädern die neue 0,2-mm-Düse zum Einsatz.

Auch als Nachrüstlösung 
verfügbar: Durch 
den Austausch des 
Schneidkopfes und den 
Einsatz eines feineren 
Abrasivs lassen sich auch 
vorhandene Microwaterjet-
Anlagen auf den neuesten 
Stand der Präzision bringen.

Die wichtigsten Vorteile des 
Mikrowasserstrahlschneidens:
•  keine Gefügeveränderungen
•  keine thermischen und
•  geringe mechanische Bela-

stungen

•  spannungsfreies Schneiden
•  geringe Schnittfugenbreite
•  minimale Nachbearbeitung
•  kaum Grat an der Schnittkante
•  frei wählbare Schnittqualität
•  keine Werkzeugkosten

Wasserstrahlschneiden – kalt und universell
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Die Logistiker in Medizintechnik und Phar-
mazeutik müssen mit Argus-Augen darüber 
wachen, dass ihre Erzeugnisse unversehrt und 
unverfälscht beim Empfänger eintreffen. Die 
Wahl der Verpackung für Geräte und Medika-
mente ist daher von entscheidender Bedeu-
tung. Speziell abgestimmt auf die heutigen 
Anforderungen in den sensiblen Bereichen 
der Medizin- und Pharma-Logistik sind zwei 
Verschlussmittel-Varianten, die Schümann 
auf der diesjährigen Medtec zeigt: Sicher-
heitssiegel aus Kunststoff und Nassklebe-
rollen aus Kraftpapier. Beide Verschlussmit-
tel verleihen den Verpackungen von Medizin-
geräten, OP-Bestecken und Medikamenten 

eine hohe  Manipulationssicherheit und einen 
zuverlässigen Originalitätsschutz.

Manipulationsschutz
Selbstklebende Sicherheitssiegel in Gestalt 

von Bändern und Etiketten können den Mani-
pulationsschutz von Medizin-Verpackungen 
jeglicher Ausführungen maßgeblich verbes-
sern. Sie lassen sich sowohl für Tabletten-
schachteln und OP-Besteck-Trays verwenden 
als auch für Erste-Hilfe-Koffer, Ersatzteilsen-
dungen oder Entsorgungsbehälter – um nur 
einige Beispiele zu nennen. Bei dem Versuch 
ein Schümann-Sicherheitssiegel abzuziehen, 
verbleibt ein irreversibler Warnhinweis auf der 
Verpackung. Manipulationen bleiben also nie 
unentdeckt, da das Etikett oder Band entwe-
der zerstört werden muss oder der Warnhin-

weis den unerlaubten Zugriff sichtbar macht. 
Darüber hinaus eignet sich das Schümann-
Siegel auch bestens als Prüfsiegel für Medi-
zingeräte im Rahmen der Qualitätssicherung.

Unterschiedliche Varianten
Schümann fertigt die Sicherheitssiegel in 

verschiedenen Farben und Formen. Auf den 
Einsatz in Sendungsverfolgungssystemen 
(Track & Trace) abgestimmt sind fortlaufend 
nummerierte und mit Barcodes markierte Eti-
ketten. Sie bieten die Möglichkeit, Ort und 
Zeit einer verpackten Sendung zu beobach-
ten sowie ihre Unversehrtheit und Originalität 
über die gesamte Logistikkette hinweg nach-
vollziehbar zu dokumentieren. 

Einige Typen der Schümann-Siegel lassen 
sich trotz ihrer hohen Klebekraft und Reiß-
festigkeit nach dem autorisierten Zerschnei-
den rückstandsfrei entfernen. Das gepflegte 
Erscheinungsbild wiederverwendbarer Cases, 
Boxen oder Kreislaufbehälter bleibt damit 

gewahrt. Übrigens: Derzeit noch unter Ver-
schluss gehalten wird ein neuartiges Sicher-
heitssiegelband, das Schümann erstmals auf 
der Medtec zeigt.

Alternative in Papier
Die papierne Alternative zu den polymeren 

Sicherheitssiegeln von Schümann sind die 
gummierten Nassklebestreifen aus Kraftpa-
pier. Insbesondere in der unverstärkten Aus-
führung gelten sie als Paradebeispiel für ein 
ökologisches Verpackungsmittel. Ihr Leim wird 
aus Kartoffelstärke gewonnen, das Holz für 
ihr Papier kommt aus zertifizierten europä-
ischen Forstwirtschaften und ihre Haftkraft 
entsteht durch sparsames Befeuchten mit 
Wasser. Schümann ist einer der führenden 
europäischen Hersteller auf diesem Gebiet. 
Die Auswahl an Nassklebestreifen reicht von 
unverstärkten Standardstreifen (DIN 55475) 
über hoch belastbare Varianten mit Faden-
verstärkung bis hin zu bedruckten Nassklebe-
streifen und Ausführungen mit Aufreißfaden. 

Obgleich größtenteils aus Papier hergestellt, 
verleihen die Nassklebestreifen einer Karto-
nage ein hohes Maß an Manipulations- und 
Fälschungssicherheit. Da sich die angefeuch-
tete Gummierung des Nassklebestreifens mit 

der Kartonage fest verbindet, ist ein spurloses 
Abziehen des Nassklebestreifens unmöglich. 
Manipulationen sind eindeutig sichtbar.

Wir stellen aus: 
Medtec, Halle 4, Stand 4775

Medizintechnik unter Verschluss

Nassklebestreifen und Sicherheitssiegel schützen medizinische Logistikketten

  Herbert Schümann
Papierverarbeitungswerk GmbH 
info@schuemann-herbert.com 
www.schuemann-herbert.com
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Neue Lösungen für dauerhaft 
hydrophile Beschichtungen in der 
Medizintechnik zeigt Diener elec-
tronic auf der Medtec. 

Das Highlight ist die Beschich-
tung von strukturierten Silizium-
Wafern für Geräte, mit denen 
Patienten mit Gefäßverschluss-
krankheiten schon bald bequem 
zu Hause ihren Gerinnungssta-
tus messen können. Während 
vergleichbare Geräte auf dem 
Markt optische Analysen oder che-
mische Reaktionen nutzen, kom-
men hier Micro-Electro-Mecha-
nical-Sensors (MEMS) auf spe-
ziellen Teststreifen zum Einsatz. 
Diese verfügen über einen klei-

nen Träger, um die Viskosität mit-
tels des so genannten Prothrom-
binzeit-Tests zu messen. Erfor-
derlich ist dafür nur ein winziger 
Tropfen Blut. Voraussetzung für 
zuverlässige Messergebnisse 
ist, dass das Blut die MEMS-
Oberfläche hinreichend benetzt 

– dabei aber nicht die Strukturie-
rungen überdeckt. Der dafür not-
wendige Hydrophilie-Effekt ist 
nur durch die Plasma-Polyme-
risation zu erreichen, mit der im 
Niederdruck-Verfahren Schichten 
zwischen 15 und 30 nm auf die 
MEMS abgeschieden werden. Mit 
chemischen Verfahren sind sol-
che dünnen Schichten im nano-

skaligen Bereich nicht realisierbar. 
Außerdem wird mit dem Plasma-
Verfahren ein Kontaktwinkel von 
weniger als 10 Grad erzielt – und 
dies auf Dauer, wie verschiedene 
Tests belegen. 

Derartig dauerhaft hydrophile 
Oberflächen mittels Plasma-Poly-
merisation unter Einleitung von 
organischen Precursoren wer-
den mit Anlagen von Diener elec-
tronic auch auf Silikon-Hydrogel-
Kontaktlinsen sowie auf Vlies-
stoffe für medizinische und hygi-
enische Produkte abgeschieden. 

Der Vorteil bei den Kontaktlin-
sen, die an sich aus relativ hyro-
phobem Material bestehen zeigt 
sich nach der Hydrophilierung: 
Diese Linsen sind besser benetz-
bar und lassen sich daher länger 
verwenden. 
Wir stellen aus:
MEDTEC Europe, Stand 4251 
(Medical Plastics) 

  Diener electronic 
GmbH + Co. KG 
www.plasma.deDE-Meditronic-journal-2012.pdf   2/3/12   12:52:50 PM

Von der Adelhelm Unterneh-
mensgruppe weiterentwickelte, 
maßgeschneiderte Oberflä-
chenfunktionalisierungen in 
der Medizintechnik erhöhen die 
Prozesssicherheit und schützen 
Patienten sowie Personal. Hier 
sind beispielsweise verbesserte 
echogene Eigenschaften von 
Kanülen, maßgenaue Isolati-
onsbeschichtungen auf Schaft-
rohren in der MIC, hydrophile 
Oberflächen für Katheder zur 
Vermeidung traumatischer Ver-
letzungen, gleitunterstützende 
Beschichtungen für Führungs-
drähte oder Nitinol-Körbchen 
zu nennen. 

Neu ist auch die Erweite-
rung der Oberflächenfunktio-
nalisierungen von metallischen 
auf Kunststoff- und Elastomer-

bauteilen. Hier ist die Beson-
derheit die Vorbehandlung der 
Oberfläche. Es handelt sich 
um chemische, mechanische 
oder Plasma-Behandlungen 
der Substrate. Verwendet wer-
den reine Fluorkunststoffe und 
Fluorpolymerderivate, nicht flu-
orierte Polymere (PA, PEEK, 
PU), Silikone und Silikonderi-
vate für Skalpellschneiden oder 
zur Gleitoptimierung von LSR. 
Es stehen auch antimikrobielle 
Ausstattungen zur Verfügung.
Wir stellen aus:
Medtec/Südtec, Halle 8, 
Stand 512

  ADELHELM Kunststoff-
beschichtungen GmbH 
www.adelhelm.de

Verbesserte Eigenschaften durch 
funktionale Beschichtungen

Dauerhaft hydrophile Oberflächen durch Plasma-Polymerisation 
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Wer heute am Markt Erfolge 
verzeichnen will, muss offen sein 
für neue Innovationsprozesse. 
Ein richtungsweisender Ansatz 
ist Design-Thinking. In konven-
tionellen Innovationsabläufen 
kommt Design am Ende als dünner 
Zuckerguss dazu – bei Erdmann 
Design werden kreative Prozesse 
durch Design-Thinking pa rallel 
vorangetrieben, um die Entwick-
lungseffizienz zu optimieren.

Durch Innovation zum Erfolg – 
für Hightech-Firmen in der Medi-
zintechnik ist dieses Credo eine 
Selbstverständlichkeit. Doch fru-
striert müssen immer mehr Unter-
nehmen feststellen, dass her-
kömmliche Innovationsprozesse 
heute nicht mehr greifen. Sie 
sind zu langsam, weil sie Schritt 
für Schritt linear ablaufen. Wenn 
das Produkt serienreif ist, haben 
sich Gesellschaft, Markt und Tech-
nologien bereits weiter entwickelt. 
Ein Flop ist das Resultat.

Die von Erdmann Design einge-
setzte, richtungsweisende Alterna-
tive zu den konventionellen Inno-
vationsabläufen heißt: Design-
Thinking. Bei dieser strategisch 
motivierten Entwicklungsmetho-
dik begleiten Industrial-Designer 
von Anfang an die Produktent-
wicklung und wirken als eine der 
treibenden Kräfte des Innovati-
onsprozesses. Das Resultat sind 
nicht einfach bessere Produkte, 
sondern Gesamtlösungen, die es 
den Kunden erlauben, ihre Wert-
schöpfung zu steigern. 

Beim Design-Thinking arbeiten 
Ingenieure, Marktforscher, De-
signer und Controller zusam-
men; Wissenschafter sprechen 
mit Praktikern, Technologen sit-
zen mit den Kreativen am gleichen 
Tisch. Wo Know-how fehlt, werden 
externe Partner konsulitert. Mit 
diesem interdisziplinären Ansatz 
lassen sich auf den Märkten und 

im gesellschaftlichen Umfeld die 
richtigen Fragen stellen. 

Mit Design-Thinking lassen sich 
Produkte wesentlich rascher ent-
wickeln als mit konventionellen 
Prozessen und erfolgreich ein-
führen. Der Grund dafür ist ein-
fach: Weil die Designer schon von 
Anfang an integriert sind, stehen 

viel früher Design-Prototypen zur 
Verfügung, die am Markt getestet 
werden können. Dazu wird neu-
ste Rapid-Prototyping-Technolo-
gie eingesetzt. Fehler lassen sich 
so viel früher erkennen und behe-
ben als bisher und die Resultate 
der Testreihen aus der Praxis 
stehen für die weiteren Entwick-
lungsschritte zur Verfügung. Das 
Unternehmen kann so die Chan-
cen markant erhöhen, die ein Inno-
vationsprojekt zum Erfolg führen.

Beispiel aus der Praxis
Als Beispiel einer gelun-

genen Produktentwicklung mit-
tels Design-Thinking nennt Rai-
mund Erdmann ein neuartiges 
medizinisches Praxistraining im 
virtuellen Raum des Schweizer 
Unternehmens Virtamed. 

Virtamed hat das Simulationssy-
stem Arthros für das virtuelle Trai-
nieren der Kniearthroskopie ent-
wickelt. Um die Gebrauchsfähig-
keit zu verbessern, hat das Unter-
nehmen mit den Usability-Spezi-
alisten von Erdmann Design koo-
periert. Arthros ist jetzt ein mobi-
les, kompaktes Gerät das vom 
Anwender leicht aufgebaut werden 
kann. Am internationalen Kom-
petenzzentrum für chirurgische 
Fort- und Weiterbildung AMTS 

Human-Centered-Design
Intelligente Innovationen dank Design-Thinking

Designprozess: Genaue Analyse der Arbeitsabläufe.

Daniel Bachofen, CTO und Mitgründer von Virtamed, demonstriert eine virtuelle Operation mit 
dem Endoskop und dem Simulationssystem Arthros.
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in Luzern hat man die Entwick-
lung von Arthros be obachtet und 
ist jetzt am System interessiert. 
Wie alle Facharbeiter müssen 
Chirurgen ihr Handwerk gründ-
lich lernen – theoretisch und vor 
allem auch praktisch. Dafür trai-
nieren angehende Operateure 
an Human- oder Tierpräpara-
ten oder in zunehmendem Maße 
auch mit hoch entwickelter Simu-
lationssoftware, die chirurgische 
Verfahren realitätsnah erfahrbar 
macht. Ohne Risiko für die Pati-
enten können Ärzte auf diese 
Weise alle notwendigen Fertig-
keiten erwerben. Mit der Simula-
tionssoftware können unbegrenzt 
viele virtuelle Operationen durch-
geführt werden. Zudem erhält der 
Operateur eine Auswertung über 
die Qualität seiner Arbeit.

Virtuelle Endoskopie 
mit Visualisierung und 
Feedback

Virtamed hat sich auf Simulati-
onen endoskopischer Operationen 
spezialisiert. Die Mediziner trainie-
ren mit einem echten Endoskop 
im virtuellen Raum, um je nach 
Programm Eingriffe in der Gebär-
mutter vorzunehmen, Myome und 
Polypen zu entfernen oder auch 
Resektionen an Blase und Pro-
stata durchzuführen.

Die Kompetenz von Virtamed 
liegt dabei in der lebensnahen 

Visualisierung des Innenraums 
des jeweiligen Organs sowie der 
gesamten Operation. Ein automa-
tisches Feedback informiert über 
die Dauer und die Qualität des 
Eingriffes oder eventuelle Kom-
plikationen. Die Software befin-
det sich seit einigen Jahren in 
verschiedenen Trainingszentern 
vor allem in den USA im Einsatz. 

Entwicklung für 
anwendergerechte 
Bedienung

Virtamed hat zusammen mit 
der ETH Zürich und der Uniklinik 
Balgrist ein virtuelles Training für 
die Kniearthroskopie entwickelt. 
Allerdings musste die Bedienbar-
keit des Produktes durch Human-
Centered-Design verbessert wer-
den. Um die Gebrauchstauglich-
keit und Bedienbarkeit des Simu-
lators zu optimieren, hat Virtamed 
mit den Usability-Spezialisten 
von Erdmann Design ko operiert. 
Dabei steht Usability nicht nur für 
anwendergerechte Bedienung, 
sondern auch für entsprechende 
Medizinnormen. Nach DIN-Norm 
(EN 60601-1-6) dürfen Medizin-
produkte seit 2010 nur noch auf 
den Markt gebracht werden, wenn 
der gesamte Entwicklungsprozess 
sowie alle Analyse- und Human-
Centered-Design-Schritte in einem 
Usability-File festgehalten wurden.

Ergonomische Abläufe 
einbeziehen

Erdmann Design bezieht Ärzte 
und Patienten von Anfang an in 
den Entwicklungsprozess mit ein, 
um Fragen der Anwendung schon 
früh zu beantworten. So wurde 
die Ergonomie von Arbeitsabläu-
fen genau analysiert, um festzu-
stellen, wann eventuell ein Werk-
zeug oder Kabel im Weg steht. 
Auch die richtige Höhe für den 
Arbeitsplatz wurde berücksichtigt. 
Herausgekommen ist ein höhen-
verstellbarer Caddy, in dem das 
gesamte Equipment inklusive 
Simulationssoftware, Bildschirm, 
original Operationswerkzeuge 
und Gummiknie untergebracht 
ist. Das ganze System ist kom-
pakt, mobil und leicht aufbaubar. 
Mit Arthros können sich operie-
rende Ärzte auf den Alltag viel 
intensiver vorbereiten.

Basis zur Kooperation 
von Industriepartnern

Arthros hat auch das Interesse 
der Akademie für Medizinisches 
Training und Simulation AMTS in 
Luzern geweckt. Für praktische 
Übungen stehen voll eingerichtete 
Operationssäle, Workshopräume, 
ein Schockraum mit CT-Simula-
tor, eine IPS und weitere Kurs-
räume zur Verfügung. Die pra-
xisnahe Studie lieferte Virtamed 
wichtige Rückmeldungen für die 
Verbesserung ihres Produktes, 
und das ist wichtig für das Platt-

form-System, mit dem in Zukunft 
viele Chirurgen trainieren sollen. 

Zur Serienreife wurde Arthros 
in Kooperation mit verschiedenen 
Unternehmen aus dem Schwei-
zer Medizintechnik-Netzwerk des 
Medical-Cluster geführt. Über den 
Medical-Cluster vermochte Erd-
mann Design die Fachkompetenz 
der Expertengruppe in das Pro-
jekt-Team einzubringen. ADS Engi-
neering realisierte die Konstruktion 
der Kunststoff- und Metallteile in 
enger Zusammenarbeit mit Erd-
mann Design. Die Vernetzung der 
Kompetenzen durch Design-Thin-
king erlaubte jedoch, alte Denk-
barrieren zu überwinden und neue 
Perspektiven zu schaffen. Genau 
dies ist der Part der Kreativen, 
der Designer: Ihre Stärke ist es, 
das Mögliche auszuloten, auszu-
probieren und neue Formen zu 
schaffen. Diese Denkweise brin-
gen sie in die Innovationsteams 
ein, sodass es nicht mehr allein 
um eine visuelle Gestaltung geht, 
sondern zusätzlich darum, Tech-
nologien optimal einzusetzen oder 
Arbeitsabläufe umzustrukturieren. 
Design in dieser Form geht weit 
über das Visuelle hinaus – des-
halb „Design Thinking“, davon ist 
Erdmann Design überzeugt.

  Erdmann Design AG
www.erdmann.ch 
Virtamed AG 
www.virtamed.com

Arthros ist ein höhenverstellbarer Caddy, in dem das gesamte 
Equipment inklusive Simulationssoftware, Bildschirm, original 
Operationswerkzeuge und Gummiknie untergebracht ist.

Beim AMTS steht für praktische Übungen ein voll 
eingerichteter Operationssaal zur Verfügung.
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duktionsprozess muss für jedes 
Gerät definiert und validiert wer-
den. Dies betrifft sowohl die ein-
zelnen Fertigungsschritte als auch 
die dabei verwendeten Maschinen 
und Apparaturen. Ist dieser Pro-
zess einmal eindeutig beschrie-
ben, läuft stabil ab und ist vali-
diert, wird dieser dann «versie-
gelt», sprich, es werden keine 
Änderungen mehr an den Abläu-
fen oder Maschinen vorgenom-
men. Diese Validierung wird häu-
fig auch gemeinsam mit den Kun-
den durchgeführt. Auch die Prüf-
mittel werden spezifisch für jedes 
Gerät gemeinsam mit dem Kun-
den konzipiert.

Das Testengineering und 
Qualitätswesen bei Grossenba-
cher Systeme hat einen Prüfpro-
zess entwickelt, den jeder Prüf-
ling durchläuft. Der Ablauf wird 
dokumentiert. So wird ein Aus-
lassen oder Modifizieren der Prüf-
schritte ausgeschlossen. Anschlie-
ßend werden die Prüfprotokolle 
archiviert. 

Änderungen genaustens 
analysieren

Die Stabilität und das Versie-
geln der Produktionsprozesse sind 
das A und O bei der Produktion 
von Medizinelektronik. Werden 
aber Änderungen am Produkti-
onsprozess nötig, z.B. durch die 
Abkündigung eines Bauteils oder 
Ersatz eines Produktionsmittels, 
muss diese Änderung vorher 
genaustens analysiert werden. 
In einer sogenannten «Impact 
Analysis» werden alle Konse-
quenzen und möglichen Auswir-
kungen dieser Änderung unter-
sucht und dokumentiert. 

  Grossenbacher Systeme 
AG 
www.gesys.ch

Heutzutage kennt man den 
Begriff «Wasserkopf» nur noch 
als Metapher für aufgeblasene 
Managementstrukturen. Frü-
her war dies eine lebensbedroh-
liche Krankheit. Dank absolut ver-
lässlicher und langlebiger Elek-
tronik ist diese Krankheit heute 
beherrschbar. Doch wie produ-
ziert man Elektronik, die über 
Jahrzehnte verlässlich und sehr 
präzise Regelaufgaben im Inne-
ren des Körpers ausführt?

Weitere solcher elektronischer 
Geräte sind die Künstliche Lunge, 
die Dialyse oder der Herzschritt-
macher, welche unser Leben 
erhalten bzw. verlängern. Es gibt 
aber auch Geräte, die weit früher 
ansetzen und Krankheiten vorbeu-
gen oder sogar heilen anstatt zu 
therapieren.

Der Wasserkopf
Unser Gehirn ist mit Flüssig-

keit umgeben, um es zu schützen. 
Resorption und Produktion der 
Gehirnflüssigkeit sind normaler-
weise im Gleichgewicht. Wird zu 
viel Liquor produziert und zu wenig 

resorbier t 
oder sind 
die Abfluss-
wege ver-
stopft, steigt 
die Flüssig-
keitsmenge 
an und es 
entwickelt sich ein Wasserkopf. 
Der Druck auf das Gehirn steigt 
an, bis es irreparable Schäden 
nimmt. Das Krankheitsbild ist 
erblich bedingt oder durch Krank-
heiten wie z.B. einer Hirnhautent-
zündung erworben. Abhilfe wird 
durch das künstliche Herstellen 
von Ablaufkanälen geschaffen.

Herausforderung an die 
Elektronik

Die Umsetzung sieht so aus, 
dass ein Ventil in den Körper 
gesetzt wird, welches eine Ver-
bindung für die Hirnflüssigkeit zum 
Ablauf in die Bauchhöhle darstellt 
(Shunt). Zur verlässlichen Rege-
lung wird der Regelmotor in zwei 
Komponenten aufgeteilt. Der zu 
drehende Anker des Motors sitzt 
im Kopf und reguliert durch die 
Drehung die Öffnung des Shunts 
und damit den Abfluss der Hirn-
flüssigkeit in die Bauchhöhle. 

Die Herausforderung 
im Körper liegt in der 
Mechanik, welche in 
erster Linie über die 
Auswahl der Materi-
alien und der präzisen 
Fertigung bestimmt 
wird. Der zweite Teil 
des Regelmotors, die 
Spule, wird von außen 
auf die Haut gesetzt. 
Der Arzt platziert die 
Spule dort am Kopf 

des Patienten, wo der Shunt 
implantiert ist und beeinflusst so 
mit der Spule über ein Magnet-
feld von außen die Stellung des 
Ankers und somit den Abfluss 
der Hirnflüssigkeit. Hier steckt die 
Herausforderung für die Elektro-
nik. Die Stärke des Magnetfeldes 
muss exakt einstellbar sein und 
die Rückmeldung zur Stellung 
des Ankers muss sehr präzise 
gemeldet werden.

Abweichungen bei der Abfluss-
menge können in beiden Rich-
tungen irreparable Schäden am 
Gehirn hervorrufen. Daher muss 
die Elektronik absolut verlässlich 
funktionieren.

Produktionsprozesse 
validieren

Eine nachhaltige Elektronikpro-
duktion kann nur erfolgen, wenn 
sich jeder Mitarbeiter seiner Ver-
antwortung bewußt ist. Der Pro-

Absolute Zuverlässigkeit  
ist in der Medizinalelektronik Pflicht
Elektronik reguliert Hirnflüssigkeitsmenge

Autor: Markus Steidl 
Vertriebsleiter Display Systeme
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Die kabellose telemetrische 
Übertragung des Kraftsignals 
und die standardmäßige Tauglich-
keit für den Produktionseinsatz in 
Reinräumen nach ISO 8 sind die 
herausragenden Eigenschaften 
des neuen elektromechanischen 
NC-Fügemoduls NCFT mit inte-
grierter Kraftüberwachung im Stö-
ßel, das Kistler als Typ 2157B... 
vermarktet. Diese neuen Fea-
tures eignen sich besonders für 
Prozesse mit kleinen Prüf- und 
Fügekräften, so z.B. für sensible 
Einpressvorgänge und Prüfrouti-
nen in der Medizintechnik.

Kabellos
Das neue NC-Fügemodul über-

trägt das Kraftsignal per Teleme-
trie, also ohne Kabel, und stellt so 
zuverlässig präzise Messwerte 
bereit. Mit kompakter Mechanik 
und integrierter piezoelektrischer 
Kraftsensorik bilden die Module 
Messbereiche von 50…1 500 N 
ab. Vorteile sind dabei die ein-
fache Wahl des idealen Messbe-
reichs, eine hohe Überlastsicher-
heit und eine geringe Ersatzteil-
haltung beim Anwender. Mit sei-
ner sehr hohen Dynamik eignet 
sich das NC-Fügesystem hervor-
ragend für kurze Taktzeiten. Kom-
plexe Verfahrprofile lassen sich 
mit einer maximalen Geschwin-

digkeit von 400 mm/s und einer 
Wegwiederholgenauigkeit von 
0,002 mm realisieren.

Das neue NC-Fügemodul bie-
tet die Möglichkeit, kleinste Kräfte 
unmittelbar an der Werkzeugauf-
nahme prozessnah mit höchster 
Präzision zu messen, ohne einen 
zusätzlichen Sensor am Stößel 
montieren zu müssen. Damit wird 
eine Beeinträchtigung des Messsi-
gnals durch dynamisches Verhal-

ten von Massen oder bewegende 
Kabel ausgeschlossen.

Vielseitig einsetzbar
Das NC-Fügemodul ist sowohl 

für Automatikstationen als auch für 
Handarbeitsplätze mit manueller 
Teilezufuhr geeignet. Für die Steu-
erung komplexer Prozesse und 
eine lückenlose Bewertung mithilfe 
von mehr als 30 Typen von Aus-
wahlfenstern stehen die Auswer-
tegeräte DMF-P A310 Universal 
Typ 4740A… oder DMF-P A300 
NCF Typ 4734A… zur Verfügung.

Das neue NCFT komplettiert die 
Palette der NC-Fügesysteme von 
Kistler. Fünf Baureihen in mehre-
ren Baugrößen decken jetzt Mess-
bereiche von 0,05 bis 300 kN 
lückenlos ab. Sie sind nicht nur als 
Systembaugruppe sondern auch 
in kompletten Handarbeitsplätzen 
für Entwicklung, Musterbau oder 
Kleinserienfertigung erhältlich.

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

Reinraumtaugliches NC-Fügemodul 
für kleine Füge- und Prüfkräfte

NC-Fügemodul NCFT Typ 
2157B... für Fügevorgänge 
mit kleinen Kräften

Prüfung eines Inhalators

Anwendungsbeispiel 
in der industriellen 
Uhrenherstellung
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Produktion

Hochempfindliche Elektronik-, 
Halbleiter-, Optik-, Solar-, Luft-, 
Raumfahrt- und Medizinprodukte 
erfordern beim Herstellen und 
Bearbeiten häufig Reinraumbe-
dingungen. Aus Gründen der Qua-
lität und Wirtschaftlichkeit nimmt 
in diesen sensiblen Bereichen die 
automatisierte Fertigung inklusive 
Qualitätskontrolle zu. Sowohl die 
geforderte Reinraumtauglichkeit 

als auch eine hohe Produktivi-
tät erreicht der neue sechsach-
sige Gelenkarmroboter IRB 120 
Clean Room von ABB der Rein-
raumklasse 5 bzw. 4. Maximal 
10 Partikel von maximal 0,5 µm 
„Größe“ dürfen in drei Litern Raum-
luft in der Klasse ISO 5 gemäß 
ISO 14644-1 enthalten sein; bei 
Klasse 4 ist es nur noch ein sol-
ches „Staubkorn“. 

Der 25 kg leichte Roboter ist 
kompakt gebaut und äußerst 
beweglich. Seine Positionswie-
derholgenauigkeit von 0,01 mm 
erfüllt höchste Ansprüche. Die 
Reichweite beträgt 580 mm. Der 
Roboter kann mit einer Handha-
bungskapazität von 3 kg kombi-
niert werden. Vier Lackschichten 
aus einem Zwei-Komponenten-
Epoxidharz sorgen für eine prak-
tisch porenfreie Oberfläche. So 
haften nach dem Reinigen keine 
Partikel mehr an ihr. Alle Bauteile 
des Roboters sind so modifiziert, 
dass sie selbst keine Verunreini-
gungen erzeugen können. 

Die Steuerung IRC 5 Compact 
verleiht dem IRB 120 Clean Room 
höchste Geschwindigkeitswerte 
bis 420 °/s oder 6,2 m/s bzw. 
28 m/s2 Beschleunigung bei defi-
niertem Pick- und Place-Zyklus 
sowie eine Beschleunigungszeit 
von 0,07 s für die Geschwindig-
keit von 0 auf 1 m/s und exakte 
Bahngenauigkeit. 

  ABB Automation GmbH
www.abb.de/robotics

Nagolderstraße 61 • D-72224 Ebhausen • www.plasma.de • sales@plasma.de
Tel.: +49 (0)7458 - 999 31- 0 • Fax: +49 (0)7458 - 999 31- 50

Im Medizintechnikbereich kann das Laser-
Kunststoffschweißen punkten, weil es hygi-
enisch, partikelfrei und sicher ist. LPKF prä-
sentiert mehrere Systeme auf der Messe. 
Die LQ-Vario, eine flexible und kompakte 
Laserschweißanlage, wurde speziell für die 
wirtschaftliche Bearbeitung von kleinen und 
mittleren Serien konzipiert. Ein integrierter 
Rundschalttisch erlaubt in der RT-Version 
die Bestückung und Entnahme von Werk-
stücken während der Bearbeitung. In der 
MF-Version sorgt ein präziser Faserlaser für 
feinste Schweißnähte, wie sie in der Mikro-
fluidik sowie für Klar-Klar-Verbindungen 
erforderlich sind. 

Die Laserstrahl-Kunststoffschweißanlage 
LQ-Integration besteht aus einem Schweiß-
kopf und einem separaten Schaltschrank. 
Die Trennung von Kopf und Schrank erhöht 
die Flexibilität. Die Versorgungsgeräte wie 
Laser, Netzteil und Kühlung sowie die Steu-
erung sind im separaten Schaltschrank 
untergebracht. Die Bearbeitungseinheit ist 

dadurch sehr kompakt und kann leicht in 
automatische Werkstückträgersysteme inte-
griert oder an Rundschalttischen montiert 
werden. Die scannerbasierte Anlage und 
der Schweißkopf mit seinen deutlich redu-
zierten Abmessungen verbinden Prozesssi-
cherheit mit höchster Effizienz beim Laser-

schweißen von Kunststoffen. Es lassen sich 
sogar mehrere Köpfe platzsparend in die 
kundeneigene Umgebung einbringen. Alle 
Systeme sind mit einer integrierten Online-
Prozessüberwachung für ein lückenloses 
Tracking&Tracing ausgestattet.

Der Full-Service-Anbieter stellt auch das 
dazugehörige Fachwissen in Sachen Laser- 
und Kunststofftechnik und Materialbearbei-
tung sowie umfangreiche Prozesserfahrung 
zur Verfügung. Das hauseigene Anwendungs-
zentrum mit zahlreichen Bemusterungsan-
lagen sowie umfangreich ausgestattetem 
Labor bietet bereits in frühen Produktent-
stehungsphasen die Möglichkeit zur Mach-
barkeitsabschätzung und zur Anfertigung 
von Prototypen.
Wir stellen aus: 
Medtec, Halle 4, Stand 4669 

  LPKF Laser & Electronics AG
www.lpkf.de

Sicheres, schnelles und sauberes Laser-Kunststoffschweißen

Neuer Reinraumroboter
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IPC/SBC/Medical-PC

Digitale Daten und Bilder wer-
den in der Medizin immer wich-
tiger. Gute medizinische Compu-
ter bieten ein stabiles und einfach 
zu bedienendes Human-Machine 
Interface (HMI), welches dem Arzt 
nicht nur während der Behandlung 
hilft, sondern auch Bilder speichert 
oder an andere Rechner übermit-
telt. Mit dem lüfterlosen 19 Zoll 
Medical-Panel-PC Modell WMP-
195 bietet Comp-Mall einen All-
in-one Panel-PC, der der Norm 
EN 60601-1-2:2001/EN60601-1-2 
entspricht und besonders für Kli-

niken, Arztpraxen und für das Pati-
entenumfeld geeignet ist.

Das Modell WMP-195 findet 
auf Grund der guten grafischen 
Möglichkeiten als Terminal in der 
Endoskopie, Lapraskopie, Bakte-
riologie, Histologie und anderen 
medizinisch, wissenschaftlichen 
Bereichen Anwendung. 

Der flache 19“ Panel-PC 
(83 mm) besitzt eine antibakteri-
elle Oberfläche (MRSA) bei der 
die neusten antibakteriellen Mate-
rialien bei Gehäuse und Lackie-
rung verwendet werden. Das 

Gerät ist an der Oberfläche resi-
stent gegen Alkohol und Reini-
gungsmittel. Die außerdem leicht 
zu reinigende ebene Frontseite 
entspricht IP54 und ist mit einem 
Touchscreen ausgestattet. Das 
lichtstarke 19-Zoll-Display besitzt 
eine Auflösung von 1280 x 1024 
Punkten und 450 cd/m2 Helligkeit. 

Der PC benötigt dank einer spe-
ziellen Technik zur Wärmeablei-
tung keinen Lüfter und ist somit 
geräuschlos. Er ist mit einem Intel-
Atom-dual-core D525 1,8G-Pro-
zessor, einem Intel-ICH8M Chip-

satz sowie mit max. 4 GB DDR3 
SO-DIMM ausgestattet. Zusätz-
lich verfügt er über WLAN 802.11 
a/b/g/n mit integrierter Antenne, 3x 
COM, 3x USB 2.0, GLAN, Audio, 
WDT, eine 2,5“ HDD und/oder 
DOM und einen VGA-Ausgang für 
einen zweiten Monitor. Die Versor-
gungsspannung beträgt 12 VDC. Ein 
spezieller Netzadapter für medi-
zinische Anwendungen wird mit-
geliefert. Der Betriebstempera-
turbereich reicht von 0 bis 40 °C. 
Die Abmessungen betragen 440 
x 370 x 83 mm. 

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

Kleinste und höchst-
integrierte ARM™ 
Module
ARM9™, ARM11™ 
und ARM Cortex™-A8

>>  finden Sie bei TQ
www.tq-group.com/ARM

tq_anz_meditronic_arm_43x132_100.indd   109.02.12   16:24

Axiomtek hat einen weiteren Low-Power-
Embed ded-Computer auf den Markt gebracht. 
Die eBOX620-800-FL arbeitet im erweiterten 
Temperaturbereich von -10 bis +55 °C. Das lüfter-
lose Design ermöglicht eine maximale Rechenlei-
stung bei geräuschlosem Betrieb. Der Box-Com-
puter nutzt Intels Low-Power Single-Core Atom 
N450 1,66-GHz-Prozessor und den Dual-Core 
Intel-Atom D510 1,66 GHz mit Intels ICH8M-Chip-
set. Anwendungen findet die robuste Embedded-
Box beispielsweise in der industriellen Automati-
sierung, Digital-Signage, Gaming-Applikationen, 
POS, Kiosk und Lösungen für medizinische Geräte.

  AXIOMTEK Deutschland GmbH
www.axiomtek.de

Lüfterlose Embedded-Box mit erweitertem Temperaturbereich

Medical-Panel-PC als HMI für den Arzt 
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Neuste Fortschritte in der IT 
ermöglichen der Medizingeräte-
Industrie, in eine neue Ära der 
Human-Technologie zu schreiten.

Patienten sind oft aufgrund der 
durch Strahlung entstehenden 
Risiken verunsichert, wenn sie 
mit medizinischen Scans in Berüh-
rung kommen, wie beispielsweise 
Röntgen, MRT oder CT. Einige 
Studien belegen jedoch, dass 
die Dosis eines Scans im Kran-
kenhaus genauso hoch ist, wie 
die des natürlichen Strahlungs-
hintergrundes in einem Zeitraum 
von zehn Jahren. Um die Pati-
enten zu beruhigen, ist die Redu-
zierung der Scandauer genauso 
wie das Senken der Strahlungs-
dosis entscheidend. Medizinische 
Geräte mit einer niedrigen Strah-
lendosis sind hier der Schlüssel 
zur Lösung. 

Kundenanforderung
Beispielhaft wird ein Kunde 

von Advantech vorgestellt. Er ist 
in den USA ein etablierter Groß-
händler, der seine Lösungen für 
Krankenhäuser weltweit ver-
marktet. Er suchte ein Dual-Pro-
zessor-Motherboard mit einer 
hohen Speicherkapazität, das 
auch mehrere GPU-Karten unter-
stützt, so dass die Maschinen 
schneller Bilder generieren kön-
nen und sich dadurch die Scan-
zeit reduziert. Kommerzielle Ser-
ver kamen nicht in Frage, weil 
die Langzeit-Unterstützung die-
ser Produkte nicht gewährleistet 
war. Advantech hingegen konnte 
mit seinen Produkten alle Spezi-
fikationen erfüllen. 

Die serverfähigen IPCs sind 
ideal für industrielle Hochleis-
tungs-Embedded-Anwendungen. 
Der Support läuft fünf bis sieben 
Jahre. Die strikte Versionssteue-
rung bietet Kunden Entwicklungs-

möglichkeiten für ein Langzeit-
geschäft.

Lösung
Für Krankenhäuser ist eine effi-

ziente Ergänzung aus Test und 
Diagnose wichtig. Dabei muss 
die Durchführung einfach sein, 
um die Wartezeiten der Patienten 
zu reduzieren. Außerdem ist die 
Geräteleistung ein wichtiger Fak-
tor. Deshalb erwarten die Groß-
händler immer bessere Lösungen.

Serverfähige IPCs gelten für 
extreme Anforderungen und unter-
nehmenskritische medizinische 
bildgebende Geräte wie CT, Rönt-
gen, MRT als Standard-IPC-Pro-
dukte, mit denen die Strahlenbe-
lastung reduziert werden kann.

System
Advantech bietet ein ASMB-

310IR Intel 5500/5560 Dual-
Prozessor-Server-Board mit fol-
genden Features an: sechs EEC-

zugelassene DIMMs mit bis zu 
48 GB, zwei PCIe x16 doppel-
stöckige GPU-Erweiterungskar-
ten, um die Grafikleistung zu ver-
bessern, redundantes Design und 
die Remotemanagement-Funk-
tion zum einfachen Durchführen 
von Wartungen. 

Aufgrund der idealen Anord-
nung der Komponenten können 
zusätzlich medizinische proprie-
täre Karten im Standard-Format 
eingesetzt werden. Redundantes 
Design für hot-swap-fähige HDDs, 
Netzteile (PSU) und Ventilatoren 
zur Kühlung erhöhen die Zuverläs-
sigkeit des ASMB-310IR-Systems.

ASMB-310IR läßt sich leicht 
in die Geräte des Kunden inte-
grieren und bietet eine hohe Pro-
duktzuverlässigkeit. Das System 
unterstützt eine hohe Speicher-
kapazität bis zu 16 TB, wenn es 
mit dem serverfähigen Chassis 
von Advantech - dem HPC-7480 
mit seinen acht SAS/SATA hot-

swap-fähigen Festplatten-Cage 
- konfiguriert wurde.

Unterstützung durch 
Advantech

Advantech hat jahrelange Erfah-
rung bei der Konfiguration von 
IPCs, so dass die Kompatibilität 
mit dem System und der Umge-
bung sichergestellt ist. Großhänd-
ler benötigen heute mehr als nur 
Serverprodukte, sie benötigen 
eine Gesamtlösung, die auf ihre 
Anwendungen optimiert ist. Außer-
dem unterstützt Advantech seine 
Kunden beim Lösen von Integra-
tionsproblemen. Dies spart nicht 
nur Entwicklungszeit sondern 
auch Kosten. 

  Advantech Co., Ltd.
www.advantech.de

IPC mit Server-Fähigkeiten  
für die medizinische Bilddarstellung

Eine reduzierte Scanzeit senkt die medizinischen Risiken

IPC/SBC/Medical-PCs
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Auf seinem neuesten 
PC/104-Plus CPU-
Board, dem Cool 
FrontRunner-AF, 
verbaut 

Lippert 
Embedded Com-
puters einen AMD-Fusion 
G-Series-Prozessor mit inte-
griertem Grafikprozessor. 

Der neue SBC ist für Anwen-
dungen in den Bereichen Medi-
zin, Digital-Signage, Transport 
und Verkehrssteuerung geeig-
net. In diesen Bereichen werden 
hohe Rechenleistung und maxi-
male Grafikleistung benötigt. Der 
verwendete Prozessor erfüllt diese 
Anforderungen mit Leichtigkeit. 
Der von AMD „Accelerated Pro-
cessing Unit (APU)“ genannte Chip 
integriert einen leistungsstarken 
Grafik-Controller mit einer Single-
Core oder Dual-Core X86-CPU. 
Der Grafik-Controller unterstützt 
Direct-X11 und kann auch für Vek-

tor-Verar-
beitung ver-
wendet werden. Er kann zwei 
unabhängige hochauflösende Dis-
plays ansteuern und bietet beson-
dere Multi-Media-Fähigkeiten mit 
Hardware-Dekodierung für H.264, 
VC-1, MPEG2, WMV, DivX und 
Adobe Flash.

Lippert verbindet diese lei-
stungsfähige APU mit dem A55E 
(„Hudson-E1“)-Controller-Hub. 
Dieser hoch integrierte Periphe-
riechip unterstützt Gigabit-LAN, 
PCI-Bus, USB 2.0 und USB 
1.1-Anschlüsse, sowie SATA-
Ports mit RAID-Unterstützung. 

Der Cool-FrontRunner-AF inte-
griert APU und Control-

ler-Hub auf einem 
Standard-PC/104-
Plus-Board von nur 

90 mm x 96 mm. 
Zwei Varian-
ten der APU 
stehen zur 
Verfügung: 

Der T40R Sin-
gle-Core-Prozes-

sor mit 1,0 GHz 
und der T56N Dual-

Core-Prozessor mit 
1,65 GHz. Der SBC ver-

fügt über folgende Schnitt-
stellen: LVDS und VGA, HD-

Audio, 6x USB, 1x SATA, Giga-

bit LAN, 2x RS-232/RS-485, SPI- 
und SMB-Bus, CFAST-Slot, PCI-
und ISA-Bus.

Der Cool FrontRunner-AF ist für 
alle Temperaturbereiche erhältlich: 
Commercial, (0…60 °C) Industrial, 
(-25…60 °C) und Extended (-40…
85 °C, nur T40R). Der Stromver-
brauch variiert mit dem Prozessor-
Typ von nur 10 bis 18 W, was eine 
passive Kühlung erlaubt.

  LiPPERT Embedded 
Computers GmbH 
info@lippertembedded.de 
www.lippertembedded.de

Hochleistungsmodul 
für die Zukunft 

Congatec präsentiert das neue Hoch-
leistungsmodul conga-TM67 für zukünftige 
Designs. Durch das Pin-Out von Typ 6 wer-
den bessere Displayoptionen durch die digi-
talen Display-Interfaces und erhöhte Band-
breiten mit weiteren PCI-Express-Lanes zur 
Verfügung gestellt.

Das neue Modul zeichnet sich durch die 
zweite Generation der Intel-Core-Prozes-
soren aus – wie dem Intel-Core i7-2710QE-
Prozessor (2,1 GHz, 45 W, PGA) und dem 
Dual-Core Intel-Core i5-2510E-Prozessor 
(2,5 GHz, 35 W, PGA) mit bis zu 8 GByte 
schnellem Dual-Channel DDR3-Speicher 
(1333 MHz). Pin-Out Typ 6 ist die ideale 
Lösung für die implementierte Intel QM67 
Express-Chipsatz-Serie und für die fol-
genden Generationen. Neben VGA und 

LVDS verfügt es über drei digitale Display-
Interfaces, die jeweils für Display-Port (DP), 
HDMI oder DVI ausgeführt werden kön-
nen und im Gegensatz zu Typ-2-Modulen 
jetzt nicht mehr gemultiplext sind. Zusätz-
lich verfügt es über einen PEG-Port (PCI-
Express-Grafik) zur Anbindung weiterer lei-
stungsstarker Grafikkomponenten für maxi-
malen Display-Support in Anwendungen der 
Gaming und Medizin-Industrie.

Das größte Highlight des COM-Express- 
Basic-Moduls (95 x 125 mm) ist die heraus-
ragende Grafikleistung. Die 3D-Performance 
wurde im Vergleich zur vorherigen Genera-
tion von Intel wieder deutlich gesteigert. Die 
Intel-HD-Grafik unterstützt Intel-Clear-Video-
Technologie und DirectX-Video-Beschleuni-
gung (DXVA) für schnellere Videobearbeitung. 
Zusammen mit der zusätzlichen Rechenlei-
stung der zweiten Generation der Intel-Core-
Prozessorfamilie ist das conga-TM67 die 
ideale Lösung für Grafikanwendungen bei 
Spielautomaten, in der Medizintechnik, in der 
Automatisierung sowie für Digital-Signage-
Anwendungen. Die integrierte Videodeco-
dierungsfunktion erlaubt eine Echtzeitverar-
beitung eingehender Videostreams.

  congatec AG, info@congatec.com
www.congatec.com

PC/104-Plus Single-Board-Computer mit viel Grafikleistung
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IPC/SBC/Medical-PCs

Baaske Medical bringt mit den neuen 
e-medic Pro-Line MII PCs die ersten Medi-
cal-PCs mit Intel-Core i3-2100, i5-2500 und 
i7-2600-CPUs sowie mit USB-3.0-, e-SATA-
Schnittstellen und wartungsarmer AirBalanced-
Luftüberschuss-Technologie auf den Markt. Sie 
sind für den Langzeiteinsatz im Patientenum-
feld in Kliniken, Krankenhäusern und Arztpra-
xen vorgesehen und können in Verbindung mit 
geeigneten Bildwiedergabegeräten zur digi-
talen Befundung von Röntgenbildern einge-
setzt werden. Die e-medic Pro-Line MII-Com-
puter werden in Deutschland entwickelt und 
hergestellt und sind nach der medizinischen 
Norm DIN EN60601-1-2 geprüft. Zusätzlich 
erfährt jedes Gerät eine umfangreiche Ein-
zelabnahme mit Prüfbericht der elektrischen 
Grenzwerte nach EN 60601-1. Diese Kombi-
nation aus hochwertigen Materialien, präziser 

Montage und genauster Kontrolle dient 
dem Ziel, einen hohen Fertigungsstan-
dard und eine lange Lebenserwartung 
sicher zu stellen. Um diese Langzeitsta-
bilität und lange Wartungsintervalle zu 
gewährleisten, ist speziell dafür das Air-
Balanced-Gehäuse und der dreistufige 
antibakterielle Luftfilter entwickelt wor-
den. Das im Luftfilter enthaltene Qua-
litex Feinstaubfilter-Vlies lässt sich mit 
wenigen Handgriffen wechseln oder 
reinigen, ohne das Gehäuse öffnen 
zu müssen. Das Flaggschiff der Serie 
ist der e-medic Medical PC PRO-Line 
M II i7-2600 mit dem neuen leistungsstarken 
und energieeffizienten Intel-Core i7-2600-Pro-
zessor mit Sandy-Bridge-Technologie. Dazu 
verfügt das System über 8 GByte DDR3 RAM 
und eine 1-TByte-Festplatte. 

  Baaske Medical GmbH & Co KG
www.baaske-medical.de

Medical-PCs mit Intel-Core i7-2600 
im desinfizierbaren Aluminium/
Stahl-Gehäuse

Intel-Core-i5-Technologie

Basierend auf der neuen Höchstleistungs-
Prozessor-Technologie stellt Janz das Embed-
ded-Computing-System emPC-CX5 vor. 
Der emPC-CX5 ist mit einem Intel Core-
i5-520M-Prozessor (2,4 GHz) und einem 
2 GB SO-DIMM DDR3 Arbeitsspeicher mit 
1066 MHz ausgestattet. Core-i5 unterstützt 
die Intel-Active-Management-Technologie 
(Intel AMT). Dies ermöglicht die passwort-
geschützte Fernbedienung von IPCs. AMT 
funktioniert sogar bei heruntergefahrenem 
Rechner.

Ebenfalls neu bei dem emPC-CX5 ist das 
Gehäusedesign. Angepasst an das Janz CI 
ist der emPC in grau-rot eloxiert erhältlich. 
Als Standardbetriebssystem bietet Janz 
Windows CE 6.0 oder Linux an. Ergänzt mit 

CoDeSys verwandelt sich der emPC-CX5 
in ein leistungsfähiges Steuerungssystem. 
Alle Systeme aus der Janz emPC-Familie 
können auch in Kombination mit einem Dis-
play geliefert werden, so dass auch Visuali-
sierungsaufgaben einfach umzusetzen sind. 
Diese Displays sind mit und ohne Touch-
screen lieferbar.

Freescale-Prozessor  
mit ARM-Technologie

Der emPC-A500 eignet sich hervorra-
gend für den universellen Einsatz.

Die Produkte der emPC-Familie zeich-
nen sich insbesondere durch die hohe Lei-
stung bei sehr geringem Platzbedarf aus. 
Der emPC-A500 kann platzsparend auf 
Hutschienen montiert werden, um kostba-
ren Raum in Schaltschränken einzusparen. 
Er lässt sich sowohl waagerecht als auch 
senkrecht einbauen. 

Der emPC-A500 ist mit einem Free-
scale i.MX515 (mit 600 MHz), mit 128 MB 
DDR2-RAM Arbeitsspeicher, sowie mit Win-
dowsCE 6.0 oder Linux als Betriebssystem 
ausgestattet.

Die Rechnerplattform des emPC-A500 
kann in Verbindung mit einem Display – in der 
emVIEW-Familie von Janz als HMI-System – 
genutzt werden. So müssen Anwender sich 
nicht mehr zwischen zwei unterschiedlichen 
Systemen entscheiden, wenn sie entweder 
ein Stand-Alone-System oder eine HMI-
Lösung benötigen.

Anwendungsbereiche
Der emPC-A500 und der emPC-CX5 kön-

nen beispielsweise in den Bereichen Medi-
zintechnik, Automotive, Transport & Verkehr 
und den Märkten von Power & Energy sehr 
flexibel eingesetzt werden. 

  Janz Automationssysteme AG
info@janz.de, www.janz.de
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Erstmalig bietet Hameg mit der 
Option HOO12 das Triggern und 
Dekodieren von CAN- und LIN-
Protokollen preiswert an. Zusam-
men mit den Optionen HOO10/11 
für I2C, SPI und UART/RS-232 
bietet Hameg mit der CAN/LIN-
Lösung nun für die meisten Kun-
den der Automobil-, Medizin-
technik-, Luftfahrt- und Automa-
tisierungsindustrie eine Kom-
plettlösung für die Entwicklung 
von Embedded-Systemen. Für 
alle Protokolle wurde auch eine 
Tabellendarstellung der deko-
dierten Werte implementiert, die 
in einer Zeile die kompletten Infor-
mationen eines Nachrichtentele-
gramms darstellen. 

Die Zeilen sind mit den Nach-
richten im Speicher verlinkt, so 
dass eine einfache Navigation 
in den bis zu 4-M-Punkten tie-
fen Speichern möglich ist. Spe-
zielle Triggereigenschaften erlau-
ben dabei die gezielte Isolierung 
einzelner Nachrichten. Die Oszil-
loskope der HMO-Serie können 
sogar zwei CAN-Busse gleich-
zeitig dekodieren und eignen sich 
daher insbesondere für System-
entwickler. 

Sehr hilfreich ist auch die für 
individuelle Messaufgaben mög-
liche Beschriftung der 2/4 analo-
gen und 8/16 digitalen Kanäle. Wer 
hauptsächlich an der Protokoll-
ebene interessiert ist, kann selbst 
mit dem günstigsten Oszilloskop 
der HMO-Serie, dem 70 MHz 
HMO722 und der CAN-Option 
preiswert diesen Bus analysieren. 

Für differentielle Signale wie 
den CAN-Bus bietet Hameg 

auch passende Tastköpfe, einen 
200 MHz Differenztastkopf HZO40 
und einen 800 MHz Differenztast-

kopf HZO41 
an. Beide 
zeichnen sich 
durch hervor-
ragende elek-
trische Eigen-
s c h a f t e n 
(3,5 pF bzw. 
1 pF Ein-
g a n g s k a -
p a z i t ä t , 
1 MOhm bzw. 

200 kOhm Eingangswiderstand), 
eine Vielzahl praktischen Zube-
höres und flexible Stromversor-

gungsmöglichkeiten aus. Kom-
biniert mit dem entsprechenden 
Oszilloskop der HMO-Serie (oder 
jedem anderen Oszilloskop) las-
sen sich damit viele Messungen 
differentieller Signale realisie-
ren, ohne das Signal merklich 
zu belasten. 

  HAMEG Instruments
GmbH 
www.hameg.com

CAN/LIN-Protokollanalyse auch in derMSO-Einstiegsklasse 

Laserlinien, Mikrofokus, Patterngenera-
toren und kollimierte Laserstrahlen werden 
als strukturierte Laserbeleuchtung für die 
optische, personenfreie und berührungs-
lose 2D- und 3D-Produktions- und Quali-
tätskontrolle eingesetzt. Schäfter + Kirch-
hoff entwickelt und fertigt seit über 25 Jah-
ren diese Strahlquellen, die in der industri-
ellen Produktion, Gas-Analytik, Partikel-
messung, Biotechnik, Medizin und im Welt-
raum eingesetzt werden. Allen hier vorge-
stellten Strahlquellen ist eine Laserdiode 
als Licht emittierendes Element gemein-
sam. Der Spektralbereich reicht von 370 
bis 2350 nm, d.h. vom UV-Spektrum, zum 
sichtbaren bis hin zum Infrarot-Spektrum.

Auf der Vision 2011 in Stutt gart präsen-
tierte Schäfter + Kirchhoff Laserliniengene-
ratoren mit homogener Intensitätsverteilung 
und fasergekoppelte Module mit polarisa-
tionserhaltenden Singlemode-Faserkabel.

Die Laserdiodensysteme zeichnen sich 
durch industriegerechte Vollmetallgehäuse, 
inte grierte Regel- und  Leistungselektronik 
und eine Schnittstelle für externe Modu-
lation und Leistungsregelung aus. Abge-
rundet wird das Lieferprogramm durch fre-
quenz- und temperatur stabilisierte Laser-
diodensysteme für Interferometrie und 
Gas-Analyse.

Laserlinien für die optische 2D/3D-Messtechnik, 
Produktions- und Qualitätskontrolle

Qualitätssicherung

  Schäfter+Kirchhoff GmbH
info@SuKHamburg.de 
www.SuKHamburg.de
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Rasche und unkomplizierte Mikroskopie mithilfe des Computermonitors verspricht die neue 
Kamera DP26 von Olympus, eine Fünf-Megapixel-Farbkamera, die sich in Kombination mit einem 
Mikroskop optimal für die Bilddarstellung, Dokumentation, Berichterstellung und Analyse eignet.

Schnelles Live-Imaging, hervorragende 
Farbwiedergabe und hohe Auflösung

Die neue Kamera ist ideal 
geeignet für die Darstellung des 
mikroskopischen Bildes auf einem 
Monitor. Schnelles Auslesen der 
Daten sorgt für reibungsloses, 
zügiges Navigieren und Fokussie-
ren auf der Probe und verhindert 
störende Artefakte bei der Über-
tragung des Live-Bildes. Körper-
liche Belastungen, die durch die 
Betrachtung der Probe mithilfe der 
Okulare entstehen, werden ver-
mindert, der Bedienkomfort wird 
verbessert, die Effizienz gestei-
gert und die gleichzeitige Dar-
stellung mehrerer Objekte wird 
erleichtert. 

Das ist nicht nur ein Vorteil in 
den Bereichen Forschung, Lehre 
oder medizinische Diagnostik, 
sondern auch bei der Material-
inspektion und -analyse. Denn 
die hohe Sensitivität der Kamera 
gewährleistet sowohl für die Ana-
lyse dunkel gefärbter Objekte wie 
auch bei der Verwendung von 
Dunkelfeldbeleuchtung kontrast-

reiche Bildaufnahmen. Darüber 
hinaus kann die Kamera dank der 
beeindruckenden Farbwiedergabe  
des Sensors selbst die feinsten 
Farbunterschiede erkennen. Als 
Teil eines integrierten Mikrosko-
piesystems ermöglicht die DP26 
den Verzicht auf die Okulare und 
erlaubt es, sich auf die eigentli-
chen Daten zu konzentrieren.

Mit der DP26 von Olympus kön-
nen Anwender ihre Proben auf 
komfortable Weise und ohne Nut-
zung der Okulare fokussieren und 
die Bilder direkt mit Kollegen oder 
Studenten diskutieren. Die Effizi-
enz der Arbeitsabläufe wird ver-
bessert, Ermüdungserscheinun-
gen können vermieden werden.

Die DP26 hat eine hohe Bildrate, 
das übertragene Bild ist frei von 
störenden Artefakten, wie Strei-
fen oder Farbabweichungen. Dies 
wird durch die Anwendung eines 
fortschrittlichen Scan-Modus 
erreicht, das für alle unterstütz-
ten Auflösungen verfügbar ist und 

eine schnelle FireWire-Verbindung 
zum Computer nutzt.

Bei den gängigen Bildschirm-
auflösungen der meisten Moni-
tore ist eine Bildfrequenz von 16 
Bildern pro Sekunde oder höher 
möglich, sodass komfortable Echt-
zeitbeobachtungen durchgeführt 
werden können. Doch auch bei 
speziellen Displays, die über eine 
Auflösung von 5 Megapixeln ver-
fügen, erreicht das System die 
beeindruckende Bildwiederhol-
rate von 7 Bildern pro Sekunde.

Die mit der DP26 produzierten 
Farben entsprechen exakt denen, 
die durch die Okulare zu sehen 
sind. Die hohe Farbtreue wird 
über die Funktion Olympus True 
Colour erreicht und lässt sich in 
Bezug auf das Originalbild durch 
Kombination mit der True-Colour-
LED-Beleuchtung von Olympus 
noch weiter steigern.

Aufgrund ihrer hohen Empfind-
lichkeit (ISO 400) ist die DP26 per-
fekt für Phasenkontrast-/Dunkel-
feldmikroskopie oder die Arbeit mit 
dunkel gefärbten Objekten geeig-
net, während der hohe Dynamik-
bereich des Systems für scharfe 
und detailreiche Bilder sorgt.

Die DP26 ist in zwei Ausführun-
gen erhältlich, die für die Anwen-
dung mit einem Desktop-PC bzw. 

einem Laptop optimiert wurden. 
Die Kamera ist vollständig in die 
Olympus-Software eingebun-
den, so auch in cellSens für den 
Bereich Life-Science und Olym-
pus Stream für die Materialfor-
schung. Beide Versionen bieten 
unter anderem eine automati-
sche Shading-Korrektur, schnel-
len Weißabgleich, automatische 
Belichtung und verschiedene 
Messwerkzeuge. Darüber hinaus 
werden Daten über einen intuitiv 
zu bedienenden Dateimanager 
gespeichert bzw. wieder aufgeru-
fen, wobei Belichtungseinstellun-
gen, Vergrößerungen und andere 
Parameter aufgezeichnet werden, 
um später wieder darauf Bezug 
nehmen zu können.

Die DP26 verhindert die durch 
okularbasierte Mikroskopie 
bedingte körperliche Belastung, 
indem sie eine intuitive und flie-
ßende Bilddarstellung in Echtzeit 
ermöglicht und eignet sich daher 
perfekt für intensive mikroskopi-
sche Untersuchungen und langes 
Arbeiten am Mikroskop. 

  Olympus Deutschland 
GmbH 
mikroskopie@olympus.de 
www.olympus.de
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Mit InfiniteFocus bietet Alicona ein optisches 
3D-Messsystem, das die klassische Ober-

flächenmesstechnik mit der Mikrokoordina-
tenmesstechnik kombiniert. Damit kann der 
Anwender sowohl die Form als auch die Rau-
heit von Oberflächen flächenhaft und in hoher 
Auflösung mit nur einem System messen. 

Typische Anwendungen in der Medizintech-
nik sind die Rauheitsmessung von Zahnim-
plantaten, die Schneidkantenmessung von 
chirurgischen Instrumenten wie Knochenboh-
rer oder Knochenfräser, die Herstellung einer 
Korrelation zwischen Materialoberfläche und 
biologischem Verhalten oder die Rauheits-
messung von Kunststoffkomponenten in der 
pharmazeutischen Industrie. Gemessen wer-
den Materialien wie Chromstähle, Titan, Kera-
mik, Metalle und Metalllegierungen.

  Alicona Imaging GmbH
info@alicona.com 
www.alicona.com

Implantate optisch messen

InfiniteFocus ermöglicht mit der optionalen Rotationseinheit “Real3D“ auf Basis 
der Technologie „Fokus-Variation“ eine 360°-Messung und somit eine vollständige 
Formmessung von Zahnimplantaten.

Rauheitsmessung am Gewindegrund 
eines Zahnimplantats mit InfiniteFocus.
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Auf der Medtec 2012 zeigt 
Pixargus erstmals die Komplett-
lösung zur optischen Inline-Kon-
trolle von medizinischen Schläu-
chen. Es handelt sich hier um ein 
„Dual-Head“-System, das aus 

dem neuen Allroundia-System zur 
schnellen und präzisen Kontrolle 
der Kontur der Schläuche und 
dem Medictube-System, welches 
das Wandmaterial auf Inhomo-
genitäten wie Einschlüsse oder 

Blasen hin prüft, 
besteht. Wäh-
rend Schläu-
che bisher nur 
of f l ine und 
stichprobenar-
tig oder fehler-
anfällig manu-
ell geprüft wer-
den konnten, 
inspiziert das 
neue System sie 
bereits während 
der Produktion 
in Echtzeit und 
zu 100 Prozent. 
So ermöglicht 
das System 
das automa-
tische Aussor-
tieren von feh-
lerhaftem Mate-
rial und entla-
stet die Bedien-

mannschaft bei der Endkontrolle. 
Außerdem wird sichergestellt, 
dass nur einwandfreies Material 
versandt wird.

Medictube: fehlerfreies 
Material

Medictube detektiert zum Bei-
spiel Blasen, Löcher oder Ein-
schlüsse im Material. Mit der 
neuen integrierten Mustererken-
nung erkennt es jetzt auch Struk-
turen im Schlauchmaterial. Dazu 
zählen beispielsweise die Spi-
ralen, die in semi-transparente, 
formstabile Saugschläuche ein-
gebettet sind. Das System inspi-
ziert die Form der Spiralen und 
löst einen Alarm aus, wenn es zu 
Abweichungen kommt.

Allroundia: perfekte 
Abmessungen

Für die optische Dimensions-
kontrolle von Schläuchen vereint 
Allroundia erstmals die Funktionen 
„schneller Knotenwächter“ sowie 
„präzise Durchmesser- und Ova-
litätsprüfung“ in einem preisgün-
stigen Gerät. Das System misst 
die Außenkontur der Schläuche 
in drei Achsen und bietet bei die-
sen Prüfungen eine Genauigkeit 
von 1 bis 2 µm bei einer Abtast-
rate von bis zu 36.000 Messungen 
pro Sekunde. 

Über Pixargus
Pixargus entwickelt und pro-

duziert Systeme für die optische 
Inline-Vermessung und Inspektion 
von Profilen. Gegründet 1999 als 
Spin-Off des Instituts für Kunst-
stoffverarbeitung (IKV) an der 
RWTH Aachen, hat sich Pixar-
gus auf die optische Qualitäts-
überwachung von Extrusionspro-
dukten aus Kunststoff und Kau-
tschuk spezialisiert.

Systeme von Pixargus inspi-
zieren Dichtungsprofile – bei-

spielsweise für die Automobilin-
dustrie – und Schläuche, Katheter, 
Kabel oder Fensterrahmenprofile 
sowie Rohmaterial (Compounds) 
aus thermoplastischen Elastome-
ren (TPE) und Gummi. Darüber 
hinaus stellt Pixargus Systeme 
für die Inspektion von Bahnwa-
ren - texturiert, woven und non-
woven – her.

Weltweit setzen renommierte 
Hersteller wie B. Braun, Medtro-
nic, Biotronik und Hansemed 
Systeme von Pixargus zur Ober-
flächenüberwachung und Profil-
vermessung ein. 
Wir stellen aus: 
Medtec, Halle 4, Stand 362

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

Komplettlösung für die optische 
Inline-Kontrolle medizinischer Schläuche

Hybrides Inspektionssystem von Pixargus prüft Material und Kontur gleichzeitig 

Bild 1: Bei der Inline-Inspektion durchläuft der Schlauch 
zunächst den Allroundia-Messkopf (im Hintergrund), danach 
den Medictube-Lichtring und den (im Bild aufgeklappten) 
Medictube-Messkopf, in dem sich die Kameras befinden. 

Bild 3: Ein typisches 
Fehlerbild das dem Benutzer 
online angezeigt wird.Bild 2: Das „Dual-Head“ System von Pixargus.

Qualitätssicherung
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durch erkennt. Damit wird vorerst 
der Massenmarkt im Sicherheits-, 
Spiele- und Steuerungsbereich 
erschlossen. Zwinz erwartet in 
Kürze weitere Sensorvarianten 
für Automotive-Anwendungen.

Die Zusammenfassung beider 
EPIC-Varianten wird sicherheits-
relevante Applikationen wie die 
berührungslose Verarbeitung von 
Vitalparametern und Personener-
kennung ansprechen. Die neusten 
vorliegenden Untersuchungser-
gebnisse sind richtungsweisend. 

  ZWINZ TECHNICAL 
Consulting GmbH  
info@techconsultzwinz.de  
www.techconsultzwinz.de

Die vor Kurzem angekündigten 
Sensoren mit der EPS-Sensor-
technologie sind jetzt verfügbar. 
Diese Technologie erfasst die 
Änderungen des elektrischen 
Feldes, das fast überall mit einer 
vertikalen Stärke von ca. 100 Volt 
pro Meter vorhanden ist. Ähnlich, 
wie ein Magnetometer die Ände-

rungen des Magnetfeldes misst, 
zeigen diese hochohmigen EPIC-
Sensoren (Electric Potential Sen-
sor Circuit) geringste Feldände-
rungen im mV-Bereich an. 

Anwendungsbeispiele
Gesundheits & 
Wellnessbereich 

Die ersten EPIC-Sensoren 
von Plessey Semiconductors 
wurden für den Einsatz in EKG-, 
EEG- oder ähnlichen Applikati-
onen ausgelegt. Mit nur zwei Sen-
soren werden Messwerte erzielt, 
die gleichwertig oder sogar bes-
ser sind als vergleichbare Mes-
sungen mit sieben oder mehr 
herkömmlichen nassen Elektro-
den. Diese einfache und kosten-
sparende Anwendung erschließt 

neue Märkte auch im Fitness- und 
Wellnessbereich. 

Zur Erprobung stehen die pla-
stik- oder metallgehäusten Sen-
soren PS25101, diverse Demo-
boards sowie ein Evaluation-
Kit mit Messverstärker zur Ver-
fügung. Der nur 10 mm² große 
Sensor PS25201 ist bereits für 
die PCB-Montage in der Serien-
fertigung beim Kunden konzipiert. 

Industrieapplikationen 
Der kürzlich freigegebene Sen-

sor PS25401 von Plessey Semi-
conductors wurde auf Bewegungs-
erkennung getrimmt. Er kann als 
berührungsloser Näherungsschal-
ter oder erweiterter Bewegungs-
melder eingesetzt werden, da er 
elektrische Feldänderungen sogar 
mehrere Meter durch Wände hin-

Sensoren

EPIC-Sensoren sind jetzt verfügbar 

Bild 1: Remote-Modus Bild 2: Contact-Modus Bild 3: Heart ECG (Herz-EKG)

Bild 5: PS25201 Dual-Sensor-Board 

Bild 6: PS25401 

Bild 4: PS25101 mit Evaluation-Kit PS25000 
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Die Vacuumschmelze GmbH 
& Co. KG (Hanau) stellt ihre 
neuen Stromsensoren aus dem 
Geschäftsgebiet Kerne & Bauele-
mente vor, die auch auf der PCIM 
gezeigt wurden. Die Stromsen-
soren beweisen die Werkstoff-
kompetenz von VAC in Sachen 
Zukunftstechnologien und sau-
bere Energie. 

Stromsensoren der VAC 
erfüllen beispielsweise in Solar-

wechselrichtern verschiedene Auf-
gaben. Sie überwachen den Aus-
gangswechselstrom, der in das 
Stromnetz eingespeist wird und 
dessen Gleichstromanteil. Die 
Stromsensoren arbeiten mit einer 
patentierten amorphen Magnet-

feldsonde und heben sich von 
den herkömmlichen Hallelement-
Kompensationssensoren durch 
eine Reihe von Vorteilen ab, wie 
unter anderem etwa einem sehr 
kleinen Offsetstrom und einen 
kaum messbaren Langzeitdrift. 
Da der Offsetstrom praktisch 
nahezu unabhängig von der Tem-
peratur ist, arbeiten die Strom-
sensoren über einen weiten Ein-
satztemperaturbereich typischer-
weise mit der doppelten Genauig-
keit von Hallelement-Kompensa-
tionssensoren und gewährleisten 
zuverlässige Messwerte. 

„DI - Sensoren“
Die neue Familie allstromsen-

sitiver Differenzstromsensoren 

(„DI - Sensoren“) stellt das Herz-
stück einer Fehlerstromüberwa-
chungseinheit nach IEC 62109 
oder UL 1741 dar. Diese erspart 
dem Anwender die Installation 
eines teuren gleichstromsensiti-
ven Fehlerstromschutzschalters. 
Betriebsstrom, Hin- und Rückleiter, 
sowie gegebenenfalls eine Prüf-
stromleitung werden durch den 
Sensor geschleift. Dieser erfasst 
somit nur die Stromdifferenz, also 
den Fehlerstrom, und zwar mit 
einer Genauigkeit von 1,5% vom 
Nennfehlerstrom 300 mA und 
erzeugt eine proportionale Aus-
gangsspannung. 

Die neuen Sensoren verfügen 
über Zusatzfunktionen wie die 
Entmagnetisierung des Sensor-
kerns nach dem Einschalten der 
Stromversorgung und auf Anfor-
derung. Darüber hinaus sind eine 
Selbstüberwachung mit Fehlersi-
gnalisierung bei Defekten an der 
Magnetsonde, an der Kompensa-
tionsspule, oder bei zu niedriger 
Versorgungsspannung sowie eine 
Selbstüberprüfung durch intern 
erzeugten Teststrom möglich.

Neuer Musterkoffer
Es gibt auch wieder einen neuen 

Musterkoffer. Er enthält Sensoren 
für Nennströme von 2 A von 700 A 
und Spitzenströme bis ±1200 A in 
kompakten Bauformen. Zudem 
gibt es Typen für +5 Volt Span-
nungsversorgung mit Spannungs-
ausgang, wahlweise mit interner 
oder externer Referenzspannung. 
Weiter finden sich im Koffer Typen 
für ±12…15 Volt Spannungsver-
sorgung mit Stromausgang. 

Die VAC-Sensoren zeichnen 
sich durch eine sehr hohe Messge-
nauigkeit bei minimalem DC-Offset 
mit sehr kleiner Hysterese, sowie 
durch eine sehr geringe Tempera-
turabhängigkeit und Langzeitdrift 
der Ausgangsgröße aus. Stör-
signale am Ausgang, wie etwa 
Rauschen oder periodische Stö-

rungen, sind zu vernachlässigen. 
Die Anstiegszeit ist gering, der 
Frequenzbereich hingegen weit. 
Darüber hinaus überzeugen die 
Sensoren durch einen kostengün-
stigen Aufbau.

Über die 
Vacuumschmelze  
GmbH & Co. KG

Die Vacuumschmelze (VAC) 
mit 1 400 Mitarbeitern in Hanau 
entwickelt, produziert und ver-
marktet Spezialwerkstoffe, insbe-
sondere mit magnetischen, aber 
auch anderen physikalischen 
Eigenschaften, sowie daraus ver-
edelte Produkte. 1914 legte der 
erste Vakuumschmelzofen den 
Grundstein zur heutigen Vacu-
umschmelze. Das Erschmelzen 
von Legierungen unter Vakuum 
erfolgt schon seit 1923 industriell. 

Das Produktangebot der VAC 
umfasst ein breites Spektrum 
magnetisch und physikalisch 
hochwertiger Halbzeuge und Teile, 
induktive Bauelemente für die 
Elektronik, Magnete und Magnet-
systeme, die in den unterschied-
lichsten Bereichen und Industrie-
zweigen zum Einsatz kommen – 
von der Uhrenindustrie über Medi-
zintechnik, regenerative Energien, 
Schiffsbau und Installationstech-
nik bis hin zur Automobil- und Luft-
fahrtindustrie. 

Die maßgeschneider ten 
Lösungen der VAC werden in 
enger Zusammenarbeit mit den 
Kunden entwickelt und spiegeln 
die hohe Werkstoff- und Anwen-
dungskompetenz verbunden mit 
neuester Fertigungstechnologie 
wider.

  VACUUMSCHMELZE 
GmbH & Co. KG 
info@vacuumschmelze.
com 
www.vacuumschmelze.com

Stromsensoren der VAC

Neue Familie allstromsensitiver Differenzstromsensoren 

Breites Spektrum von Sensoren  
für grüne Technologien

Sensoren
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Der Differenzdrucksensor 
MIS-3600 ist ein intelligenter 
piezoresistiver Drucksensor mit 
einem integrierten signalkondi-
tionierten ASIC. Dieser besteht 
aus einem 16-bit-AD-Konverter 
mit einem integrierten 512-bit-
OTP-Speicher. Der Sensor wird 
ab Werk kalibriert und tempera-
turkompensiert. Dabei werden alle 
Werte/Faktoren im OTP-Speicher 
abgelegt, so dass man mit einem 
externen Mikroprozessor einfach 
auf die Rohdaten zugreifen kann. 
Der Sensor lässt sich optimal in 
den Prozess einbinden. Der MIS-
3600 kann entweder mit einem 
SPI oder einer I2C-Schnittstelle 
geordert werden. Der Differenz-
drucksensor MIS-3600 wird mit 
2…3,6 V dem Anspruch nach 

einer geringen Spannungsversor-
gung gerecht und findet mit einer 
Grundfläche von 15 x 17 mm auch 
im engsten Raum Platz. 

Vorerst sind die Messbereiche 
0…70, 400 und 1000 mbar bipolar 
oder unipolar lieferbar. Gemessen 
werden können alle nicht aggres-
siven Gase. Anwendungsgebiete 
finden sich sowohl in der Klima-
technik, bei pneumatischen Steu-
erungen als auch in der Medi-
zintechnik für die Atmungsüber-
wachung. 

  PEWATRON AG
info@pewatron.com 
www.pewatron.com

Sensoren

Die Messung von Sauerstoff in 
der Luft kann durch verschiedene 
physikalische Verfahren erfolgen. 

Bei den vorgestellten Modulen 
handelt es sich um Zirkondioxid-
Festelektrolyt-Sensoren, die nach 

Langlebige Sensoren ohne dauernde Kalibrierung

Mit FCX-MCxx-CH wartungsfrei Sauerstoff messen

Intelligenter Drucksensor für 
Medizin- und Klimatechnik 

dem Strombegrenzungsprinzip 
arbeiten. Im Unterschied zu den 
herkömmlichen Festelektrolyt-
Sensoren brauchen diese Sen-
soren keine Referenzluft. Dieser 
entscheidende Vorteil bietet eine 
einfache Möglichkeit, den aktu-
ellen Sauerstoffgehalt ohne War-
tung zu messen. Weitere Vorteile 
sind die geringe Betriebstempe-
ratur des Zirkonoxyds von max. 
400 °C und die Leistungsauf-
nahme von nur 3 W für das kom-
plette Modul. Lieferbar sind Mess-
bereiche von 0 bis 25% und 95% 
mit einer Genauigkeit von 0,1% O2 
auch bei Umgebungsdrücken von 
-700 mbar bis +4 bar. 

Der Sensor kann entweder 
direkt auf dem PCB in einem 
Flowgehäuse oder alternativ mit 
einem bis zu 5 m langen Kabel 
montiert werden. Bei der zwei-
ten Variante ist es auch mög-

lich, bis zu einer Gastemperatur 
von 300 °C zu messen. Flexibel 
ist auch die Elektronik: Bei einer 
Speisung von 11,5 bis 28 VDC sind 
von einfachen analogen und natür-
lich linearen Spannungs- oder 
Strom-Ausgangssignalen bis hin 
zu RS-232, RS-485 und natürlich 
auch I2C-Bus lieferbar. 

Typische Einsatzmöglichkeiten 
finden sich überall dort, wo eine 
lange Lebensdauer des Sen-
sors ohne dauernde Kalibrie-
rung gewünscht wird. Dies betrifft 
Bereiche wie die Medizin-, Bio-, 
Lebensmittel- und Kältetechnik, 
CO2-Inkubatoren sowie den Per-
sonenschutz.

  PEWATRON AG
info@pewatron.com 
www.pewatron.com
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Turck duotec präsentierte auf 
der Compamed 2011 ihre innova-
tiven Technologien zur Verwen-
dung von elektronischen Bau-
gruppen und Sensoren in Gerä-
ten der Elektromedizin für Thera-
pie und Diagnose. Turck duotec 
entwickelt und produziert elek-

tronische Zulieferteile 
für die Elektromedizin. 
Die kundenspezifischen 
Lösungen kommen in ver-
schiedenen Bereichen 
zum Einsatz, zum Bei-
spiel bei der Druckmes-
sung in Schläuchen, bei 
der Füllstandsmessung 

in Behältern, bei der Erkennung 
von Luft oder Schwebeteilchen in 
Schläuchen sowie bei der Tem-
peraturmessung an Schlauchsy-
stemen. Alle Lösungen sind auf 
die jeweiligen Aufgaben spezi-
fisch abgestimmt, absolut zuver-
lässig und genau.

„Medizinelektronik im 
Biopackage“

Außerdem stellte Turck duotec 
auf der Compamed „Medizinelek-
tronik im Biopackage“ vor. Biopa-
ckage bedeutet, dass die Elek-
tronik mit biokompatiblen Kunst-
stoffen umspritzt wird. So kann 
diese in direkten Hautkontakt 
gebracht werden.

Kundenspezifische 
Sensoren

Zur Überwachung von Funkti-
onen oder Medien nutzt das Unter-
nehmen Basistechnologien für 

Neigungs-, Ultraschall-, Druck und 
Kraftsensoren. Die daraus resul-
tierenden Lösungen werden spe-
zifisch an die Wünsche der Kun-
den und die jeweilige Aufgaben-
stellung angepasst. Alle wesent-
lichen Technologiebereiche der 
Elektronik, wie die Dickschicht-
technik, SMD, THT oder Chip-
on-Board-Technologie können 
angeboten werden.

  TURCK duotec GmbH
www.turck-duotec.com

Sensortechnics’ LBA-Differenzdrucksen-
soren basieren auf der thermischen Massen-
durchflussmessung von Gas durch einen 
sehr kleinen, im Sensor-Chip integrierten 
Strömungskanal. Die Sensoren eignen 
sich vor allem zur Durchflussbestimmung 
nach dem Wirkdruckverfahren, bei dem der 
Druckabfall über einem Strömungselement 
gemessen wird. Hochwertige Beatmungs- 
und Atemtherapiegeräte müssen kleinste 
Strömungen um den Nullpunkt des Atem-
flusses sicher erkennen und zusätzlich Durch-
flüsse von mehreren hundert l/min messen. 
Für diese besonders hohen Anforderungen 
bietet Sensortechnics nun spezielle Versi-
onen seiner LBA-Drucksensoren mit Auflö-
sungen von 0,01% im unteren Druckbereich 
und gleichzeitig in dynamischen Messbe-
reichen größer 10 000. Die LBA-Sensoren 
bieten einen neuartigen MEMS-Aufbau, bei 

dem der Strömungskanal und eine analoge 
CMOS-Signalaufbereitung auf einem win-
zigen Siliziumchip integriert sind. Der enge 
Kanal verringert die Strömung durch den 
Sensor um mehrere Größenordnungen im 
Vergleich zu herkömmlichen durchflussba-
sierten Drucksensoren. Die LBA-Differenz-
drucksensoren sind daher sehr unempfind-
lich gegenüber Feuchtigkeit und Staub und 
erlauben den Einsatz von langen Verbin-

dungsschläuchen und Filtern, ohne dass 
das Sensorausgangssignal beeinflusst wird. 
Außerdem entfallen aufwendige Gehäuse-
konstruktionen, wodurch die Sensoren sehr 
klein und kostengünstig gebaut sind und ein-
fach auf Leiterplatten montiert werden kön-
nen. Sensortechnics’ Sensoren mit 0,01% 
Auflösung eignen sich zur Differenzdruck-
messung in Beatmungsgeräten, Spirome-
tern sowie Schlafdiagnose- und Atemthe-
rapiegeräten. Weitere Informationen unter: 
www.sensortechnics.com/de/lba-d.

Wir stellen aus: 
Medtec Europw, Halle 4, Stand 4758

  Sensortechnics GmbH
info@sensortechnics.com 
www.sensortechnics.com/de

LBA-Differenzdrucksensoren bieten Versionen mit höchster Auflösung

„Sensoren in Therapie und Diagnose“ 
und „Medizinelektronik im Biopackage“ 

Sensoren
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Die Triebfeder für Erfindungen auf dem 
Gebiet der Medizintechnik ist selten allein die 
Neugier oder das Engagement eines einzel-
nen Ingenieurs oder Wissenschaftlers. Endo-
gene Faktoren spielen eine wesentliche Rolle. 
Dazu gehören neben den Veränderungen in 
der Zusammensetzung der Zielgruppen auch 
die bekannten Restriktionen bei den Gesund-
heitsbudgets. Die Medizintechnik spielt hier 
oft eine im Vergleich zur Pharmaindustrie ver-
nachlässigte Rolle. Sie ist ebenso ein Wirt-
schaftsfaktor mit dem Umsätze generiert, 
Arbeitsplätze geschaffen und Patente erar-
beitet werden. Für Deutschland mit seinen 
mehr als 1200 medizintechnischen Unterneh-
men gilt dies im Besonderen. Innovationen 
auf dem Gebiet der Medizintechnik garan-
tieren die erfolgreiche Behandlung von Pati-
enten, sie können aber – wenn gut geplant und 
klug eingesetzt, auch erfolgreich zur Reduk-
tion von Kosten eingesetzt werden. Wo geht 
hier die Reise hin?

Zahlen von heute sind die Fakten 
von morgen

Die französische Zeitschrift „Le Monde“ 
berichtete im Oktober 2010, dass sich die Zahl 
der 100jährigen Einwohner in Frankreich in den 
nächsten 20 Jahren von 15.000 auf 200.000 
erhöhen wird. Diese Entwicklung steht exem-
plarisch auch für andere westliche Industriena-
tionen. Für Deutschland werden für das Jahr 
2111 acht Millionen Hundertjährige prognos-
tiziert (Frankfurter Allgemeine Zeitung vom 
31.08.2011). Es ist einsehbar, dass damit Ver-
änderungen in den typischen Krankheitsbil-
dern berücksichtigt werden müssen, die Zahl 
der Alzheimer- und Parkinson-Patienten wird 
eben zunehmen, wie die der Diabetiker, wo 
schon heute für 2020 mit weltweit mehr als 
600 Millionen Patienten und Diabetes Typ II 
gerechnet wird. Dazu kommt die vorhersehbare 
höhere Rate an Pflegebedürftigkeit. Enorme 
Anforderungen an das Gesundheitswesen 

sind die Konsequenz. Zahlen des deutschen 
statistischen Bundesamts von 2005 belegen, 
dass sich die Zahl der Pflegebedürftigen von 
derzeit knapp 2,3 Millionen bis 2030 auf über 
3 Millionen erhöhen wird. Diese Zahlen sind 
heute schon Makulatur, denn bereits in 2011 
war die Zahl der Pflegebedürftigen entgegen 
den Berechnungen mit 2.3 Millionen fast um 
150.000 höher als vorhergesagt. Das bedeu-
tet neben einer steigenden – fast nicht reali-
sierbaren - Nachfrage nach Pflegepersonal, 
hohe Anforderungen an die Medizintechnik.

Die Medizintechnik als Motor und 
Impulsgeber 

Wie kann dieser Entwicklung begegnet wer-
den? Der weltbekannte Software-Guro Tom 
de Marco wird häufig mit der Feststellung 
zitiert: „You cannot control, what you cannot 
measure!“ Ich möchte diesen Satz erweitern 
mit: „Wer mißt, hat recht!”

Bezogen auf die oben genannten künftigen 
Änderungen im Gesundheitswesen bedeutet 
das, dass wir den Pflegekräften in der Zukunft 
technische Hilfsmittel zur Seite stellen müs-
sen, die ihre Arbeit erleichtert und trotzdem 
zuverlässige Informationen über den Patien-
tenstatus bereitstellen. Dagegen steht der 
berechtige Wunsch vieler Patienten, nicht 
invasiv überwacht zu werden, das heißt keine 
täglichen Blutproben, keine Gewebsbiopsien 
oder ähnliche invasive Techniken. Das Ziel 
muss eine nicht-invasive Sensorik sein, mit 
der z.B. Parameter wie Blutzucker für Diabe-
tiker, Blutdruck für Hypertoniker oder die glo-
meruläre Filtrationsrate (Hinweis auf ein Nie-
renversagen) nicht invasiv bestimmt werden 
können. Die Liste derartiger physiologischer 
Parameter lässt sich leicht erweitern. Einige 
Beispiele sollen dies erläutern.

Ideen von heute, Produkte von 
Morgen 

Eine der wesentlichen Funktionen der Niere 
besteht darin, neben Wasser auch urämische 
Gifte auszuscheiden. Diese Funktion kann 
partiell durch die glomeruläre Filtrationsrate 
(GFR) beschrieben werden. Unter Federfüh-
rung des Nephrologen Prof. Dr. med. Norbert 
Gretz wurde am Zentrum für Medizinische 
Forschung an der Hochschule Mannheim 
eine neue Messmethode entwickelt: Mit die-
ser wird über ein auf die Haut aufgeklebtes 
Pflaster nicht invasiv die Funktion des Nie-
renorgans bestimmt (1). Diese Technik kann 
als Plattformtechnologie bezeichnet werden, 
denn auch andere Organfunktionen, wie ein 
z.B. Leberversagen, kann so unter Umstän-
den frühzeitig erkannt werden.

Ein weiteres Beispiel kann aus dem Helm-
holtz-Institut der RWTH Aachen berichtet wer-
den. Die Arbeitsgruppe um Prof. Dr. Steffen 
Leonhardt nutzt kapazitive Messungen für die 
nicht-invasive Bestimmung des EKGs (2). In 
einer Kooperation mit dem Automobilherstel-
ler Ford wurde ein Sensor für die kontaktlose 
Bestimmung des EKGs in die Rückenlehne 
des Fahrersitzes eines Kleinwagens einge-
baut. Natürlich ist zu erwarten, dass diese 
Technologie auch in der Medizintechnik eine 
Rolle spielen wird.

Fazit
Die Versorgungsqualität im Gesundheitswe-

sen kann mit Hilfe von innovativen Produkten 
und Prozessen erhalten und verbessert wer-
den. Innovative Konzepte, sowie neue Mate-
rialien und Sensortechniken führen zu neuen 
Produkten, die es unter Anwendung innovativer 
Prozesse erlauben, dass Kosten gesenkt, die 
Verfügbarkeit erhöht und das Pflegepersonal 
entlastet wird. Zuverlässige gesetzliche Rah-
menbedingungen sind dabei ebenso wichtig, 
wie Offenheit für neue Verfahren seitens der 
Anwender,  angepasste Qualitätsstandards 
seitens der Hersteller und Planungssicherheit. 

Literatur:
1.  Schock-Kusch D et al: Transcutaneous 

assessment of renal function in conscious 
rats with a device for measuring FITC-sini-
strin disappearance curves.’

  Kidney Int, 79:1254-1258 (2011)
2.  Stomp W, MedGadget from May 30, 2011; 

Ford unveils contactless ECG sensing dri-
ver seat

  http://medgadget.com/2011/05/ford-unveils-
contactless-ecg-sensing-driver-seat.html

Was bestimmt die Richtung der 
Medizintechnik von morgen?

Sensor zur Bestimmung der GFR 
auf der Basis der transkutanen 
Bestimmung von FITC bei der Maus 
( Arbeitsgruppe N, Gretz, D. Schock-
Kusch, Y. Shulhevich, Universität 
Mannheim)

Autor: 
Prof. Dr. Ing. Joerg Vienken 
VP BioSciences 
Fresenius Medical Care 
Deutschland GmbH
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Allied Vision Technologies prä-
sentiert die Prosilica GX6600 mit 
29 Megapixeln Auflösung und 
erweitert so seine Prosilica GX-
Kamerafamilie.

Hohe Auflösung und 
doppelte Gigabit-Ether-
net-Schnittstelle

Die Prosilica GX6600 ist mit 
dem KAI-29050 CCD-Sensor 
von Kodak ausgestattet. Die-
ser neue Sensorchip liefert eine 
besonders hohe Empfindlichkeit 
mit geringem Rauschen dank dem 
5,5-µm-Pixelraster. Der Sensor 
unterdrückt Blooming-Effekte und 
ermöglicht eine genaue Belich-
tungskontrolle über den elektro-
nischen Shutter. Die AVT Prosi-

lica GX6600 verfügt über zwei 
GigE-Vision kompatible Gigabit-
Ethernet-Schnittstellen und kann 
sowohl mit einem als auch mit 
zwei Kabeln betrieben werden. 
Durch die Kombination beider 
Anschlüsse verdoppelt sich die 
Bandbreite auf 240 MBytes pro 

Sekunde, um schnellere Bildra-
ten bei unkomprimierten Daten 
zu ermöglichen. 

Das GigE-Vision-Interface 
bringt viele Vorteile mit sich, etwa 
die weite Verbreitung von Giga-
bit-Ethernet-Standardkomponen-
ten und Kabellängen bis 100 m, 

Die genaue und schnelle Prosilica

die mit Hilfe von Switches oder 
optischen Kabel noch verlängert 
werden können.

Anwendungsbereiche
Passend zum hochauflösenden 

Sensor ist die Prosilica GX6600 
mit einem Nikon F-Mount für hoch-
wertige Objektive ausgestattet – 
etwa von Nikon, Schneider oder 
Zeiss. Diese neue Kamera eignet 
sich besonders für anspruchsvolle 
Anwendungen in der industriellen 
Bildverarbeitung (LCD-Prüfung), 
oder der Medizintechnik, für Luft-
aufnahmen, Sicherheitsüberwa-
chung oder Verkehrskontrolle.

Die Prosilica GX-Familie
Die Prosilica GX-Kameras 

sind schnelle Industriekameras 
mit doppeltem GigE-Vision-Inter-
face. Die Familie besteht aus acht 
Modellen mit Auflösungen von 1 
bis 29 Megapixeln und Bildra-
ten bis 112 fps (1 Megapixel). 
Als Bildsensoren werden auch 
hochqualitative EXview-HAD-
CCDs eingesetzt, auch für HD-
Auflösung. Alle Modelle verfügen 
über ein thermisch optimiertes 
Gehäuse mit Kühlrippen für eine 
bestmögliche Wärmeableitung. 
Die Firmware bietet intelligente 
Funktionen wie Auto-Belichtung, 
Auto-Gain, Auto-Weißabgleich 
oder flexibles Binning.

  Allied Vision Technologies 
GmbH 
info@alliedvisiontec.com 
www.alliedvisiontec.com

Mit der Goldeye präsentiert Allied Vision Tech-
nologies seine neue NIR/SWIR-Kamerafamilie.

Nach der Akquisition von VDS Vosskühler 
erweitert Allied Vision Technologies sein Pro-
gramm um hochqualitative digitale Nah-Infra-
rotkameras: die Goldeye-Familie. Die Goldeye-
Kameras sind mit InGaAs-Sensoren ausgestat-
tet. Diese Sensortechnologie bietet eine optimale 
Empfindlichkeit im nahen Infrarotbereich (NIR) 
und im Kurzwelleninfrarot (SWIR – Short-Wave-

Infrared) zwischen 900 und 1 700 nm Wel-
lenlänge. Infrarot-Bildverarbeitung ermög-
licht das Prüfen von Materialeigenschaften, 
die für das menschliche Auge nicht sichtbar 
sind – etwa Temperatur, chemische Zusam-
mensetzung oder Wassergehalt. Anderer-
seits sind bestimmte Werkstoffe im Infra-
rotbereich durchsichtig, sodass die Infra-
rot-Bildverarbeitung das Innenleben von 
Objekten sichtbar machen kann. Einsatzge-
biete von Infrarot-Kameras sind unter ande-
rem industrielle Anwendungen (Halbleiter-
Inspektion), Laser-Technik, Biologie oder 
Medizintechnik. Die AVT Goldeye-Familie 
ist mit zwei verschiedenen InGaAs-Sen-
soren erhältlich, die 320 x 256 Pixel Auflö-
sung und 100 fps Bildrate bzw. 640 x 512 
Pixel und 30 fps liefern.

Aktivkühlung für beste Bildqualität
Alle Modelle der Goldeye-Kamerafamilie sind 

serienmäßig oder optional mit einer Peltier-Küh-
lung ausgestattet. Die aktive Sensorkühlung eig-
net sich besonders für lange Belichtungszeiten 
mit exzellentem Rauschabstand. Die Goldeye ist 
wahlweise mit Gigabit-Ethernet oder Camera-
Link-Interface verfügbar. 

AVT Goldeye-Infrarotkameras machen das 
Unsichtbare sichtbar
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Unter „BlackLine“ versteht SVS-
Vistek die wasserdichten, beson-
ders robusten und mit industriellen 
Steckern hochwertig ausgestatte-
ten Versionen ihrer Kameras. Sie 
sind das Produkt aus den Anfor-
derungen der fertigenden Indu-
strie und langjähriger Erfahrung. 

Die ECO „BlackLine“
Gehäuse, I/O-System und Fea-

ture-Set wurden konsequent auf 
maximalen Anwender-Nutzen 
getrimmt. Das Ergebnis ist über-
zeugend: Die ECO „BlackLine“ 
hilft Geld sparen, da kein weite-
res Schutzgehäuse und in vie-
len Anwendungen kein zusätzli-
cher LED-Lichtcontroller benötigt 

wird. 60 Varianten mit sehr hoher 
Bildrate stehen nun für „fast alle 
Fälle“ zur Auswahl. Das FeedBack 
der Anwender ist überragend und 
hat die SVS-Vistek GmbH ermu-
tigt, alle 20 Varianten der neuen 
ECO „BlackLine“-Serie zügig in 
die Produktion zu überführen: Ab 
sofort sind 10 Sensor-Auflösun-
gen von VGA bis 5 MegaPixel in 
Monochrom- oder Farb-Ausfüh-
rung lieferbar. 

Dichtes Gehäuse bis IP67 
Das Gehäuse wird in zwei Tei-

len aus dem „Vollen“ gefräßt und 
ist absolut HF-dicht und gegen 
Feuchteeinfluss geschützt. Der 
C-Mount Objektivanschluss ist 

abgedichtet und ein Objektivtubus 
für die meisten Kompakt objektive 
schützt zusätzlich auch die Optik 
vor Umwelteinflüssen. 

M12 Industrie-Stecker 
Mit dem „Phoenix Contact M12-

Stecksystem“ wird die Schutz-
klasse IP67 erzielt und eine 
bewährte, schnell verfügbare 
und sehr kostengünstige Verka-
belung angeboten.

Für die Ethernet-Daten kommt 
die 8-polige M12 Buchse/Stecker-
Kombi zum Einsatz, die sogar für 
10 GigE-Signale entwickelt wurde. 
Ein weiterer 12-poliger M12-Stec-
ker wurde für das I/O-Konzept 
vorgesehen. 

I/O-System der ECO-Serie 

Es werden 3 Ein- und 3 Aus-
gänge (zwei mit HighCurrent LED-
Treiber) und eine echte RS-232 
angeboten, welche über das 
Ethernet angesprochen wird. Die 
Versorgungsspannung mit bis zu 
24 VDC ±20% wird der Industrie-
welt gerecht. Alle diese Eigen-
schaften machen die ECO „Black-
Line“ zum perfekten Werkzeug 
für die Automatisierungs industrie, 
Traffic und den Bereich Medical. 

  SVS-VISTEK GmbH
sales@svs-vistek.com 
www.svs-vistek.com 

Bildbasierte 1D- und 2D-Code-
Lesesysteme verändern durch 
ihre immer schnellere und 
nahezu absolut sichere Lese-
leistung in rasanter Weise den 
gesamten Markt der 1D- und 
2D-Codeleser. Sie sind auch der 
Garant für die lückenlose Verfolg-
barkeit der Produkte entlang der 
gesamten Prozesskette bis hin 
zum Endkunden und abschlie-
ßender Entsorgung bzw. Recy-
cling. Internationale Normen, 
Gesetze und Regularien können 
damit garantiert werden. 

Der neue DataMan 300 über-
zeugt durch seine Leistungsmerk-
male. Das neue stationäre ID-

Lesegeräte ist speziell dafür aus-
gelegt, äußerst schwierige ID-
Code-Leseanwendungen auf den 
schnellsten Produktionslinien zu 

garantieren. Außerdem sorgt es 
für eine deutliche Erhöhung der 
Barcode-Leserate und Lesege-
schwindigkeit mit einem neuen 

1DMax+-Algorithmus, der über 
die neue „Hotbars“-Technologie 
verfügt. Auch für 2D-Matrix- und 
schwer zu lesende DPM-Codes 
(Direct Part Mark) konnte die 
Leseleistung durch ein Upgrade 
vom 2DMax- auf den 2DMax+-
Algorithmus entscheidend ver-
bessert werden. Weitere Infor-
mationen: www.cognex.com/300.
Wir stellen aus: 
LogiMAT 2012, Halle 5, 
Stand 220

  COGNEX Germany
www.cognex.com

1D- und 2D-Codes in Hochgeschwindigkeit absolut sicher lesen

ECO „BlackLine“: klein, stark, unverwüstlich 
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Schnittstelle kombiniert einige 
interessante Eigenschaften: Sie 
überträgt Bandbreiten von bis 
zu 300 Megabyte/Sekunde, wird 
vollständig „plug&play“-tauglich 
sowie echtzeit-fähig sein. Mit die-
sen Vorteilen hat USB 3.0 eine 
gute Chance, sich neben GigE 
als anwenderfreundliches Inter-
face für Mainstream-Anwendun-
gen zu etablieren. GigE bietet 
weiterhin technische Vorteile bei 
Kabellänge (100 m) sowie Multi-
Kamera-Fähigkeit und hat eine 
breite Markt-Akzeptanz. 

  Basler AG
www.baslerweb.com

Der Internetauftritt der Bas-
ler AG wurde grundlegend über-
arbeitet und modernisiert. Zeit-
gleich wurden ein neues Logo 
und ein neues Corporate Design 
eingeführt. Baslers Entschluss, 
sich stärker auf sein Kernge-
schäft mit Kameras zu konzen-
trieren, hat die Neugestaltung 
der Website ebenso geprägt 
wie der Anspruch, die Größe 
des Unternehmens und seine 
Professionalität zu visualisie-
ren. Das neue Erscheinungs-
bild der Homepage zeichnet 
sich entsprechend durch eine 
zeitgemäße Optik, ein umfas-
senderes Informationsangebot 
und einen leichteren Zugang 
zu den Inhalten aus. Beispiels-

weise wurde die Navigationsfüh-
rung so erweitert, dass neben 
dem Einstieg über den bekann-
ten Produktkatalog auch ein 
Zugang über die Anwendun-
gen der Kameras möglich ist.

Ganz neu wird ein Forum sein, 
in dem Kunden sowohl mitein-
ander als auch mit den Mitarbei-
tern von Basler kommunizieren 
können. Damit wird das Ange-
bot einer modernen, dialogori-
entierten Kommunikation weiter 
ausgebaut, nachdem sich Bas-
ler bereits seit August dieses 
Jahres auf der Social-Media-
Plattform Facebook präsentiert.

Basler stellt neue Website in moderner Optik vor

Basler arbeitet seit 
September feder-
führend am neuen 
Standard USB-3-Vi-
sion für Industrieka-
meras, Software 
und Zubehör, der 
2012 verabschie-
det wird. Mit Fertig-
stellung des USB-
3-Vision-Standards 
wird Basler auch 
standard-konforme 
USB 3.0-Kameras 
anbieten.

Ziel der Komitee-Arbeit ist es, 
die USB 3.0-Schnittstelle in ähn-
licher Weise wie Gigabit-Ether-
net, Camera-Link oder IEEE 1394 
industrietauglich zu machen. Für 
den erfolgreichen Einsatz im indu-
striellen Bereich muss sie sowohl 
physisch als auch logisch in einem 
Standard implementiert werden, 
damit alle verwendeten Teile wie 
Kamera, Software, Zubehör per-
fekt zusammen arbeiten. Basler ist 
davon überzeugt, dass USB 3.0 
sich mit der Zeit neben Gigabit-
Ethernet als wichtige Schnittstel-
len-Technologie für Anwendun-
gen in Industrie, Medizin und Ver-
kehrswesen etablieren wird. Diese 

Erste Kameras mit 
USB 3-Vision-Standard in 2012

Hochauflösende 
Zeilenkamera für die 
Medizintechnik

Der CMOS-Sensor der e2v ELiiXA+ 
verfügt über 16.384 Pixel, die mit einer 
Zeilenrate von bis zu 100 kHz ausge-
lesen werden. Mit 5 µm Pixelgröße ist 
der Sensor auch hinsichtlich der Optik 
gut handhabbar. Die MTF ist mit heute 
existierenden Optiken hoch und wird 
nicht durch eine zu kleine Pixelgröße 
eingeschränkt. e2v erreicht im eige-
nen Produktionsprozess eine so gute 
Planarität des Sensors, dass eine scharfe 
Abbildung über die gesamte Sensorlänge 
von 82 mm sichergestellt ist.

Der Aufbau des Multi-Line-Sensors 
gewährleistet einen Dynamikumfang von 

73 dB: vor der Analog-Digital-Wandlung wird 
durch das Design der Photodiode ein hoher 
Charge-Conversion-Faktor erreicht. Die Ver-
stärker sind direkt neben den aktiven Pixeln 
angeordnet, was zu einer hohen Quantenef-

fizenz von 72% bei 550 nm führt. Die 
Zeilenkamera enthält zahlreiche Fea-
tures wie manuelles und automatisches 
Tap-Balancing, FFC, Kontrastspreizung, 
analoges und digitales Binning, LUTs. 

In der Medizintechnik wird die Kamera 
vielseitig eingesetzt wie z.B. im medi-
zinischen Geräte und Apparatebau, 
bei der Bahnwarenkontrolle spezieller 
medizinischer Materialien, zur Inspek-
tion von Kanülen-Spitzen oder auch bei 
der Prüfung von Dialysatoren.

Wir stellen aus: AUTOMATICA, 
Halle B2, Stand 302

  RAUSCHER 
info@rauscher.de, www.rauscher.de
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HV-Präzisionsnetzteil mit 
1 kV bis 15 kV 

HiTek Power bietet mit seiner PSM10-Serie Hoch-
spannungsnetzteile der Leistungsklasse 10 W für 
viele technisch-wissenschaftliche Einsatzbereiche an. 

Aufgrund der hohen Präzision eignet sich die 
Geräteserie PSM10 für Gamma-Kameras, Spek-
troskopie, Piezo-Messtechnik, Elektrostatische 
Linsen, Ultraschall-Überträger, Elektronenstrahl-
ablenkung, Scintillationszähler und Mikrokanalplat-
ten uvm. Als Ausgangsspannungen stehen Geräte-
varianten mit 10 V - 1 kV, 10 V - 2 kV, 50 V - 5 kV, 
100 V - 10 kV und 150 V - 15 kV zur Verfügung, die 
über ein 600 mm langes HV-Kabel herausgeführt 
sind. Die PSM10-Serie ist Kurzschluss- und Über-
schlagfest und verfügt über sehr präzise, analoge 
Einstell- und Monitorfunktionen für Strom- und Span-
nung, sowie einen „Inhibit-Eingang.“ 

Wahlweise können die Geräte mit positiver oder 
negativer Ausgangspolarität geliefert werden. Das nur 
155 mm × 96 mm × 32 mm große und 400 Gramm 
schwere Netzteil bezieht seine Energie über einen 
24-VDC-Gleichstromeingang. Ergänzt wird dies durch 
einen integrierten 10-V-Referenzausgang, der für 
einfache Spannungsteiler oder andere Instrumentie-
rungen benutzt werden kann. Hervorragende Stabi-
litäts- und Driftwerte (<50 ppm) des Netzteils unter-
stützen den Einsatz in hochgenauen Messapplika-
tionen, während die „Reliabilitywerte/MTBF“ von 
>100 000 Stunden und der zulässige Temperatur-
bereich von 0 - 50 °C (max. 90% Luftfeuchte, nicht 
kondensierend) auch den Einsatz im industriellen 
Bereich ermöglichen. Die Restwelligkeit am Hoch-

spannungsausgang (peak-to-peak) beträgt weni-
ger als 20 mV bei Varianten bis 2 kV, bei 5 kV max. 
500 mV und darüber 1 V (10 kV/15 kV Varianten). 
Diese Präzision an den Ausgängen wird auch schon 
durch eine sehr gute Eingangsregelung (0,005% im 
Bereich von 22 VDC bis 26 VDC) und eine quasi-per-
fekte Lastregelung (0,005% von 0 bis 100% Last-
wechsel) unterstützt.

  HiTek Power GmbH
www.hitekpower.com

Stromversorgung

Die kompakten Universal-Netzgeräte der Serie 
MINT 1400A mit 400 W Ausgangsleistung bei 
Lüfterbetrieb der Firma SL Power Electronics 
(Vertrieb: CompuMess Elektronik) zeichnen sich 
durch eine hohe Leistungsdichte von 9,5 W pro 
Kubik-Inch (16,387064 Kubikzentimeter) aus. 
Damit sind sie bei Abmessungen von 17,8 cm 
x 10 cm x 4 cm kompatibel mit 1-HE-Chassis. 
Die vier Modelle liefern auf 2% geregelte Aus-
gangsspannungen von 12 V, 24 V, 28 V und 48 V, 
wobei der Wirkungsgrad bis zu 91% beträgt. Ein 
PS-ON-Signal sorgt für Remote-Ein/Aus. Die 
Netzgeräte haben die medizinische Zulassung 
nach EN 60601 und CSA 601.1 und erfüllen die 
spezifischen Anforderungen des ITE-Standards 
EN 60950-1, Ausgabe 2, während die EMV-Ver-
träglichkeit den Vorschriften nach EN 55011/22, 
Klasse B, entspricht. Außerdem sind sie gegen 

Überspannung, Überlast und Übertemperatur 
geschützt. Der Arbeitstemperaturbereich reicht 
von 0 bis 70 °C (www.slpower.com). 
 

Medizinische Universal-Netzgeräte hoher Leistungsdichte

  CompuMess Elektronik GmbH
www.compumess.de
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linie nach einem Standby-Ener-
gieverbrauch unter 0,5 W, und 
alle Modelle entsprechen dem 
Climate-Savers-Silver-Level 
oder übertreffen diesen sogar. 
Zu den weiteren Eigenschaften 
zählen ein hoher Wirkungsgrad 
von 94%, Fern-Ein/Aus und 
Remote-Sense (Ausgleich von 
Spannungsabfällen über lan-
gen Ausgangsleitungen). Dies, 
zusammen mit den kompakten 
Abmessungen von 178 x 100 x 
40 mm, macht die neue Gerä-
tereihe interessant für zahl-
reiche Anwendungsbereiche 
in Medizin- und Dentaltechnik, 
aber auch in anderen Anwen-
dungen wie ATE, Automation, 

Rundfunkwesen, Messtechnik, 
Router, Server und Sicherheits-
netzwerken.

  TDK-Lambda Germany 
GmbH 
info.germany@de.tdk-
lambda.com  
www.de.tdk-lambda.com

TDK-Lambda hat eine neue 
Generation von digital gere-
gelten, hoch effizienten Ein-
baunetzteilen für Medizinan-
wendungen auf den Markt 
gebracht. Die Reihe bietet kon-
vektions- und lüftergekühlte 
Modelle mit Einzelausgang (12, 
24, oder 48 V Nennspannung) 
und einer Ausgangsleistung 
von 300 - 400 W. Mit 4 kV Iso-
lationsspannung zwischen Ein- 
und Ausgang, doppelter Absi-
cherung (L und N) und 1,5 kV 
Isolationsspannung zwischen 
Ausgang und Masse entspre-
chen die Netzteile den interna-
tionalen Sicherheitsrichtlinien 
IEC/EN/UL/CSA 60601-1, Aus-
gaben 2 und 3, und eignen sich 
somit für Medizinanwendungen 
vom Typ BF (body floating).

Die Nachfrage nach kompakten, 
konvektionsgekühlten Netzteilen, 
die dauerhaft und zuverlässig 
eine hohe Nennleistung liefern, 
ist groß. Bei der Konvektions-
kühlung hat das CFE400M eine 
Nennleistung von 300 W bei einer 

Umgebungstemperatur bis 40 °C 
(250 W bei 50 °C); bei Lüfterküh-
lung – sei es über einen einge-
bauten geräuscharmen Lüfter oder 
einen externen Luftstrom (1,5 m/s) 

– beträgt die Nennleistung 400 W 
bei 50 °C. Bei beiden Kühlarten 
kann das Netzteil für bis zu 10 s 
mit 450 W Spitzenleistung bela-
stet werden, etwa um einen Motor 

oder ähnliche Lasten zu starten. 
Neben dem Hauptausgang mit 
12 V, 24 V oder 48 V Ausgangs-
nennspannung (per Poti justier-
bar) hat das CFE400M einen Hilfs-
ausgang für einen Lüfter mit 12 V 
und 0,25 A sowie wahlweise einen 
Standby-Ausgang mit 5 V/100 mA 
oder 5 V/2 A. Die 100-mA-Option 
erfüllt die Vorgabe der ErP-Richt-

2 x 4 Zoll Kompaktnetzteile speziell für den Medizinbereich
Für die steigende Nachfrage nach 

medizinischen Netzgeräten mit Einzel-
ausgang im Leistungsbereich bis 65 W 
bringt TDK-Lambda die neue Open-
Frame-Reihe MWS65 auf den Markt: 
Mit verstärkter Ein-/Ausgangs-Isolation 
(4 kVAC) und 1500 V Ausgang/Masse-
Isolationsspannung entsprechen alle 
MWS65-Netzteile den Sicherheits-
anforderungen der Medizinzulassung 
UL/EN/IEC 60601-1 und zwar sowohl 
für B-Applikationen (Body) als auch 
für BF-Applikationen (BodyFloating).

Klein und leistungsfähig
Die Open-Frame-Module haben die 

Standard-Grundmaße 101,6 x 50, 8 mm 
(2“ x 4“) und sind mit 25,4 mm Bau-
höhe sehr flach. Damit sind sie sowohl 
bestens für den Einsatz in kompakten 
Medizingeräten geeignet als auch für 
Anwendungen in der Industrie, in Ver-

kaufsautomaten und in Displays, sowie 
in der Mess- und Funktechnik. Weiter-
hin besitzen die MWS65-Netzgeräte 
durch ihr innovatives Design, welches 
einen hohen Wirkungsgrad und eine 
hohe Leistungsdichte kombiniert, eine 
extrem niedrige Leistungsaufnahme 
bei Nulllast von 0,3 Watt. Sie haben 
einen Universaleingang (90 - 264 VAC) 
mit doppelter Absicherung und liefern 
bis zu 65 W Ausgangsleistung bei 
Konvektionskühlung und max. 50 °C 
Umgebungstemperatur (bis zu 70 °C 
mit Derating). 

Die Netzteilreihe deckt alle üblichen 
Ausgangsspannungen zwischen 5 und 
48 VDC ab und hat einen typischen Wir-
kungsgrad von bis zu 89%. Doppelte 
Absicherung, Kurzschlussschutz und 
Überspannungsschutz mit automa-
tischem Rücksetzen gehören eben-
falls zur Standardausstattung.

Neue 400-W-Digital-Netzteilreihe 



67meditronic-journal  1/2012

Die RAC15-B- und RAC40-
A-Serien aus der Powerline-
Familie von Recom sind kom-
pakte AC/DC-Wandler, die eine 
CE- und UL 60601-Zulassung 
für medizinische Anwendungen 
haben. Eine Isolationsspannung 
von 4 kVAC/1min. und ein Leck-
strom von max. 0,2 mA machen 
die Wandler zu einem sicheren 
Bauteil in der Medizintechnik. Die 
15-W- und 40-W-Module haben 
einen universalen Eingangsspan-
nungsbereich. Sie können variabel 
mit Single-, Dual- oder Triple-Aus-
gängen bestellt werden und sind 
ab sofort über den Distributor Rut-
ronik erhältlich. Die Wandler der 
RAC15-B und RAC40-A-Serien 
können bei Umgebungstempe-
raturen von -25 °C bis +70 °C 

ohne Derating eingesetzt wer-
den. Der Wirkungsgrad beträgt 
bis zu 83 Prozent. Sie sind mit 
einem Kurzschluss- und Über-
lastschutz konzipiert. Dank inte-
griertem Eingangsfilter (nach 
EN 55011 Class B/EN 60601-
1-2) kann auf externe Kompo-
nenten verzichtet werden. Beide 
RAC-Serien sind wahlweise für 
PCB- oder DIN-Rail- (mit Klemm-
schrauben) Montage lieferbar. Ein 
MTBF (25 °C bei MIL-HDBK-217F) 
ist, abhängig vom Ausgang, bis 
zu 400 000 Stunden spezifiziert. 

  Rutronik Elektronische 
Bauelemente GmbH 
www.rutronik.com

 

Schurter erweitert mit der 
UMF 250 das Angebot an SMD-
Sicherungen. Sie ist die Sorti-
mentsergänzung zur erfolgreichen 
UMT 250 und schützt elektro-
nische Systeme vor Überströmen 
und Kurzschlüssen. Schurter bie-
tet die UMF 250 vorerst in fünf 
Nennströmen zwischen 500 mA 
und 10 A an. Ein hohes Ausschalt-
vermögen von bis zu 200 A bei 
Nennspannung zeichnet die Siche-
rung aus. Sie eignet sich beson-
ders für den Primär- und Sekun-
därschutz auf SMD-Leiterplatten. 

Anwendungen der UMF 250 
sind beispielsweise Netzgeräte, 
Medizingeräte und elektronische 

Geräte im Heim- und Industriebe-
reich. Als RoHS-konforme Siche-
rung kann die UMF 250 für blei-
freie Lötprozesse verwendet wer-
den. Die Lötflächenkompatibilität 
mit den wichtigsten Mitbewerber-
produkten erlaubt es Schurter, 
die Sicherung als Ersatzprodukt 
anzubieten. Sicherungen nach 
IEC 60127-4 gelten als Univer-
sal-Modular-Fuses (UMF). Zudem 
besitzt die Sicherung die VDE- 
und cURus-Zulassung.

  SCHURTER AG
www.schurter.com

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

www.guenter-psu.de

THE RELIABLE SOURCE

Neu im Programm: zertifizierte  
AC/DC-Wandler

Überstromschutz mit flinker 
SMD-Sicherung

Stromversorgung
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Mit dem neuen BEO-0400M 
erweitert Bicker Elektronik die 
erfolgreiche Netzteilserie BEO 
im unteren Leistungsbereich bis 
40 Watt. Die neun verschiedenen 
Modelle des BEO-0400M mit 

Ausgangsspannungen von 
+3,3 V bis +48 V zeichnen sich 
durch den hohen Wirkungsgrad 
von bis zu 88 % und den sehr 
geringen Standby-Verbrauch 
von weniger als 0,5 Watt aus. 
Das BEO-0400M liefert hierbei 
die volle Leistung von 40 Watt 
ohne aktive Kühlung bis zu 
einer Umgebungstemperatur 
von +50 °C. 

Das sehr kompakte 
Netzteildesign findet 
auf einer Grundflä-
che von nur 2 x 3 Zoll 
(50,8 x 76,2 mm) Platz 
und ist mit 19 mm Bau-
höhe sehr flach. Da das 
BEO-0400M sowohl 
den aktuellen medizi-
nischen Sicherheits-
anforderungen (IEC/
EN60601-1 3rd Edition, 
UL60601-1), als auch der 
Industrienorm IEC/EN/
UL60950-1 entspricht, 
ist es für den Einsatz in 
lüfterlosen und kompakt 
aufgebauten Systemen 

für Medizin und Industrie gleicher-
maßen geeignet.

Das BEO-0400M ist dank sei-
nes Weitbereichseinganges von 
90 bis 264 VAC weltweit einsetzbar 
und verfügt standardmäßig über 
eine aktive Leistungsfaktorkor-
rektur (PFC).  Die hervorragende 
Güte der verwendeten Bauteile 
und das exzellente Schaltungs-
design sind Garant für Zuverläs-

sigkeit im 24/7-Dauerbetrieb und 
eine lange Lebensdauer. Dies un-
terstreicht nicht zuletzt die hohe 
MTBF von 200.000 Std. nach MIL-
HDBK-217F bei +25 °C. 

Zusätzliche Betriebssicher-
heit gewährleistet beim BEO-
0400M ein Kurzschluss-Schutz 
mit Abschaltung und automa-
tischem Wiederanlauf, sowie 
ein Überspannungs-Schutz mit 
Abschaltung. Auf das langzeit-
verfügbare BEO-0400M gewährt 
die Firma Bicker Elektronik eine 
Garantie von drei Jahren.

Weitere technische Daten 
BEO-0400M:
Erdableitstrom: 100 µA max.
Umgebungstemperatur: 0…+70 °C
Abmessungen (B x T x H): 
50,8 x 76,2 x 19 mm ±1 mm
Gewicht (netto): 0,09 kg

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

Temperaturmanagement

Industriekomponenten

Messtechnik

HF-/Mikrowellentechnik

Luftfahrtelektronik

Entwicklung und Service

www.telemeter.info
Wir liefern Lösungen .. .

1/8_42x126_NEU_Layout 1  27.01.12  09    

Günter Power Supplies erweitert sein Sorti-
ment um die SNP-GK6-Serie mit 3rd-Edition. Das 
60 Watt starke Open-Frame-Netzteil ist in acht 
unterschiedlichen Ausgangspannungen von +12 
bis +60 V (12, 15, 18, 24, 28, 36, 48 und 60 V) 
erhältlich. Bei einem Wirkungsgrad von über 85% 
und einer Leerlaufleistung von unter 0,5 W, steht 
die Leistung von 60 Watt ohne Zwangskühlung 
zur Verfügung. Der Eingangsspannungsbereich 
von 90 - 264 VAC (±10%) mit Power-Faktor-Kor-
rektur (PFC) ermöglicht den internationalen Ein-
satz. Die SNP-GK6-Serie arbeitet in einem Tem-
peraturbereich von -20 °C bis +40 °C mit Derating 
bis +70 °C. Überlast- und Überspannungsschutz 
sowie Kurzschlussschutz gehören zu den Stan-
dardeigenschaften. Das Netzteil hat die Abmes-
sung 101,6 x 50,8 x 24,6 mm und mit U-Win-
kel 101,6 x 50,8 x 24,6 mm. Es wird über Molex-
Steckverbinder kontaktiert. Die Serie erfüllt die 
Sicherheitsstandards 60601-1, 3rd edition (TUV, 

UL, CSA), 60950-1, 2nd edition (TUV, UL, CSA) 
sowie die EMI-Standards FCC/CISPR, Level B.

  Günter Dienstleistungen GmbH
info@guenter-psu.de 
www.guenter-psu.de

 

60 Watt auf 2 x 4 Zoll für den Medizinbereich

Lüfterloses 40-Watt-Netzteil für Medizin und Industrie
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Saft hat seine Marke Friwo mit Einführung 
der neuen M52Ex-Zelle in C-Größe um eine 
eigensichere Zelle für den Einsatz in explo-
sionsgefährdeten Bereichen erweitert. Die 
M52Ex ist ideal für Anwendungen, die ein 
sicheres und zuverlässiges Leistungsniveau 
erfordern.

Die Markteinführung der neuen M52Ex 
Lithium-Mangandioxid-Zelle (LiMnO2) folgt 
der Ausbietung der M20ExD-Größe. Laut 
Hersteller sind beide Batterien die derzeit 
weltweit einzigen Hochstrom-Lithiumzel-
len, die die Einstufung in die Temperatur-
klasse T4 (max. 135 °C Oberflächentempe-
ratur) bei einer Umgebungstemperatur von 
+70 °C erlangt haben.

Genau wie die Friwo M20Ex wurde die 
M52Ex unter Einhaltung der IEC 60079-11-
Norm entwickelt (Explosionsfähige Atmo-
sphäre, Teil 11, Geräteschutz durch Eigensi-
cherheit „i“) und wird in Deutschland gefer-
tigt. Die neue C-Größe hat eine Nennkapa-
zität von 5,1 Ah (bei 20 °C und einem Dauer-
strom von 200 mA) und kann mit Strompulsen 
bis 4 A belastet werden. Außerdem überzeugt 
die M52Ex durch eine sehr geringe Selbst-

entladungsrate von weniger als 1% pro Lage-
rungsjahr bei 20 °C und einem weiten Tem-
peratureinsatzbereich von -40 °C bis + 70 °C.

Die Friwo M52Ex-Zelle ist aufgrund des 
hohen Eigensicherheitsstandards gem. IEC 
60079-11:2007 und der sehr geringen magne-
tischen Gesamtsignatur (Gehäuse und End-
kappen aus Edelstahl) für den Einsatz in 
der Medizintechnik geeignet. Eine mögliche 
Anwendung befindet sich beispielsweise im 
Umfeld von Kernspintomographen. Außer-
dem sorgen eine hermetisch verschlossene 
Glas-Metall-Durchführung, Laserschweißung 
sowie ein Sicherheitsventil im Zellenboden für 
lange Haltbarkeit und hohe Sicherheit auch 
unter extremen Bedingungen.

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

Mit der Netzgeräteserie SNP-E30x stellt Elek-
trosil eine sehr kompakte Bauform für Indus-
trie- und Medizin-Anwendungen mit den Maßen 
L 127 x B 83,8 x H 53 mm vor. Die Geräte haben 
einen Top-Lüfter und arbeiten im Temperaturbe-
reich von -20 °C bis 65 °C ohne Derating, dabei 
erreichen sie einen Wirkungsgrad von 89%. Die 

Geräte sind mit Einzel-
spannungen von 12, 
15, 18, 24, 28, 36 und 
48 VDC erhältlich.

Wie von anderen 
SNP-Serien bereits 
bekannt ist die Zuverläs-
sigkeit eines der wich-
tigsten Kriterien. So 
werden MTBF-Werte 
von 245.000 Stunden 
bei einer Umgebungs-
temperatur von 40 °C 
erreicht, bei 25 °C sind 
es sogar 320.000 Stun-
den. Die Serie ist nach 
aktueller Normenlage 

geprüft: TÜV, UL, CSA, CB - inklusive Risiko-
Management-Bericht.

  Elektrosil GmbH
power@elektrosil.com 
www.elektrosil.de

 

300 Watt in kompakter Bauform
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Im modernen Anlagenbau spie-
len Anforderungen an die Gestal-
tung von Komponenten und 
Bediengeräten unter reinigungs-
technischen Gesichtspunkten eine 
immer größere Rolle. Gesetz-
liche Bestimmungen geben in 
der Lebensmittelindustrie leicht 
zu reinigende Anlagen vor. Seit 
zwei Jahren gilt die Maschinen-
richtlinie auch für Anlagen in der 
pharmazeutischen Produktion. 
Das Hygienic-Design spielt auch 
für den Einsatz in der chemischen 
Industrie, im Krankenhaus und in 
sensiblen OP-Räumen eine ent-
scheidende Rolle und eignet sich 
außerdem bestens für Labor- und 
Forschungsbereiche.

Industrie-Tastaturen-Serie 
im Hygienic-Design 

Müller Industrie-Elektronik bie-
tet mit der neuen Serie der touchM 
Industrie-Tastaturen mit kapazi-
tiver Schalttechnologie im Hygi-
enic-Design eine robuste Lösung 
für die hygienische Steuerung 
und Dateneingabe, entwickelt für 
die hohen hygienischen Anforde-
rungen in der Prozess- und Ferti-
gungsindustrie und für den Einsatz 
im rauen industriellen Umfeld. Für 
das Gehäuse der Industrie-Tasta-
turen-Serie kommt das besonders 
widerstandsfähige Material LG HI-
MACS Acrylstein zum Einsatz, das 
bei Müller Industrie-Elektronik in 

diversen touchM-Bediengeräten 
erfolgreich erprobt wurde. Das 
Material erfüllt sowohl die Hygi-
ene-Kriterien des LGA-Siegels 
als auch die Anforderungen der 
NSF-Normen und bildet eine ver-
schmutzungsresistente und her-
metisch dichte Oberfläche, die 
sich mit aggressiven Desinfek-
tionsmitteln reinigen lässt. Kun-
denspezifische Anforderungen 
hinsichtlich Design, Benutzer-
freundlichkeit und Konstruktion 
stehen bei der Entwicklung der 
neuen touchM Industrie-Tasta-
turen im Vordergrund.  

Komplett abgeschirmte 
kapazitive 
Bedienelemente

Die kapazitive touchM-Schalt-
technologie von Müller Industrie-
Elektronik bildet die Grundlage für 
die gekapselte Tastatur-Oberflä-
che. Sie besteht aus einer Leiter-
platte, die über Leiterbahnen mit 
diversen Sensor-Elementen und 
der Auswertelektronik verbunden 
ist. Die Anordnung und die Anzahl 
der Sensoren legt die Position 
der Tastenfelder fest und bietet 
somit eine gewisse Flexibilität 
hinsichtlich der Eingabemöglich-
keiten. Nach Anschluss der kapa-

zitiven Tastatur an einen Rechner 
erzeugen die Sensoren ein elek-
trisches Feld. Berührt der Finger 
dieses Feld, kommt es zwangs-
läufig zu einer Veränderung der 
Kapazität. Diese Veränderung 
des elektrischen Feldes ist die 
Grundlage, ein Signal zu erzeu-
gen und auszulösen, welches an 
die Auswerteelektronik gesen-
det wird. Die kapazitiven Einga-
befelder sind im Gegensatz zu 
herkömmlichen Tastern absolut 
verschleißfrei. 

 Um den unterschiedlichen 
Anforderungen für die branchen-
übergreifenden Einsatzbereiche 
gerecht zu werden, sind diverse 
Ausführungen und Einbau-Vari-
anten erhältlich. Alle Modelle der 
Industrie-Tastaturen-Serie sind 
komplett geschlossen, erreichen 
die Schutzart IP67 und funktionie-
ren zuverlässig in einem Tempe-
raturbereich von -10 bis +50 °C.

  Müller Industrie-Elektronik 
GmbH 
www.mueller-ie.com

Gebe präsentiert mit der MWS-2-Serie 
eine komplett wasserdichte Mäusefami-
lie in schwarz oder weiß. Computermäuse 
sind ja bekanntermaßen sehr große Viren-
träger, deshalb verfügen die MWS-2-Mäuse 
über eine patentierte Beschichtung, die das 
Bakterienwachstum auf ein Minimum redu-
ziert. Sie sind sehr gut desinfizierbar und 
chemikalienresistent. Daher eignen sie sich 
auch für den Einsatz in hygienisch sensiblen 
Bereichen. Die Mäuse können mit oder ohne 
Kabel geordert werden: Die kabelgebun-
dene Version (USB) lässt sich über zwei 
Maustasten und ein Scrollrad bedienen. 

Die optische Maus ist mit einer Scroll-Lei-
ste versehen und kommt entweder mit oder 
ohne Kabel auf den Tisch. Die Mäuse sind 
ideal für alle Anwendungen im Umgang mit 

Feuchtigkeit, Nässe oder chemischen Flüs-
sigkeiten. Die MWS-2-Computermäuse sind 
spülmaschinenfest, dies bedeutet, dass 
die antimikrobielle Beschichtung durch die 
Wäsche keinen Schaden nimmt. Die ergono-
mische Form ist angenehm für den Anwen-
der und ermöglicht ihm ein intuitives Bedie-
nen der Maus. Mehr Informationen unter:  
http://www.tastaturen.com/mws-2-usb.

  GeBE Computer & Peripherie GmbH
sales@tastaturen.com 
www.tastaturen.com

MWS-2-Mäuse – wasserdicht und virenbeständig

touchM Industrie-Tastaturen mit kapazitiver 
Schalttechnologie im Hygienic-Design

Bedienen + Visualisieren
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Den Vorgaben des Marktes 
nach Tastaturen mit integriertem 
Mauszeigegerät folgend, wurde 
von Prokeys das Modell K10 
konzipiert.

Als Basis dient die Silikonkon-
takttechnologie. So ermöglicht 
die allseitige Silikonhülle die Rea-
lisierung eines hohen IP-Schutz-

grades. Die K10 bietet mit IP68 
kompletten Staub- und Feuchtig-
keitsschutz. Ein im Sprühverfahren 
aufgetragenes, sogenanntes Coa-
ting verbessert zudem die che-
mische und mechanische Bestän-
digkeit der Silikonschaltmatte. Das 
elastische und gleichsam feste 
Silikonmaterial gibt den Gerä-

ten gute Robust-
heit und ermöglicht 
damit den Einsatz 
auch unter rauen 
Umgebungsbedin-
gungen. Beson-
deres Augenmerk 
wurde auf das Errei-
chen hoher Ergo-
nomie gelegt. Mit 
nur ca. 0,8 N Betä-
tigungskraft, was 
nur marginal über 
dem Niveau von 
Bürotastaturen liegt, 
wird bequemes und 
ermüdungsfreies 
Arbeiten ermöglicht. 

Das spezifische 
Design der Tasten 
wird besonders 
den Anwendungen 

in hygienesensiblen Bereichen 
gerecht. Flache Konturen und 
fugenfreie Oberflächen verhin-
dern Schmutzansammlungen und 
ermöglichen schnelle und effizi-
ente Reinigung und ggf. Desin-
fektion. Eine hohe Beständigkeit 
gegen die üblichen Desinfektions-
mittel ist sichergestellt.

Da diese Technologie ohne wei-
tere mechanische Teile auskommt, 
werden bei Tastenbetätigung 
Geräusche nur auf einem sehr 
geringen Niveau generiert und 
sind somit kaum wahrnehmbar.

Mit ihren 105 Tasten inklusive 
der üblichen 12 Funktionstasten 
deckt die K10 das volle Funk-
tionsspektrum des MFII-Stan-
dardlayouts ab. Der Cursor wird 
über ein hochauflösendes Touch-
pad bewegt. Bei Bedarf kann die 
Tastatur z.B. mit der 5-Tasten-
maus M2 ergänzt werden. Die 
K10 wird bereits in 11 Sprachen 
angeboten, weitere werden folgen.

Zur Abdeckung eines möglichst 
breiten Einsatzspektrums wird die 
K10 derzeit in den Farben Weiß, 
Hellgrau und Anthrazit gefertigt. 
Der Rechneranschluss erfolgt 
über das USB-Interface. Ein PS/2-
Anschluss ist optional möglich.

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

Densitron stellt ein neues Projected-
Capacitive-Touch-Panel (PCAP) vor. Dieses 
15,6 Zoll große PCAP ist durch das weit ver-
breitete Interface des Smartphones populär 
geworden und wird jetzt mit vielen Anwen-
dungsmöglichkeiten angeboten. Es ist für 
Embedded-Systeme mit hohen Ansprüchen 
geeignet, bei denen auch mehrere Nutzer 
gleichzeitig aktiv sind.

Der neue Vertreter der Klasse misst 
396 mm (15,6”) in der Diagonalen und hat 
einen Umfang von 356 mm x 223 mm. Im 
Gegensatz zu anderen PCAP-Sensoren, die 
nur eine oder zwei Toucheingaben gleichzei-
tig unterstützen, verarbeitet der 15,6-Zoll-Sen-
sor bis zu 16 gleichzeitige Eingaben parallel. 

True-Multi-Touch-Fähigkeiten sind aus-
schlaggebend bei einer Vielzahl von Anwen-

dungen wie Spielen, medizinischer Diagnos-
tik, Industriesteuerungen, im Lebensmittel-
einzelhandel, bei interaktiven Stadtplänen 
und anderen Systemen, die mehrere gleich-
zeitige Reaktionen erfordern und die eine 
Zusammenarbeit unter mehreren Personen 
bedingt. Dank seiner strapazierfähigen Glas-
konstruktion ist der neue 15,6-Zoll-Touch-
Sensor kratzfest, widersteht scharfen Che-

mikalien und anderen Mitteln. Der Betriebs-
temperaturbereich reicht von -30 bis 70 °C. 
Die optische Reinheit des Sensors übertrifft 
die anderer Typen, wie resistive Touches, 
bei weitem. 

Das sehr dünne, nur 1,6 mm dicke Profil 
der Sensorplatte ist ideal für leichte, mobile 
Geräte wie zum Beispiel Tablett-PCs. Der 
Engineering-Design-Service von Densitron 
bietet dem Kunden an, das mit einem Multi-
Touch-Sensor optisch gebondete TFT-Dis-
play mit einer Treiberplatine, einem Gehäuse 
und/oder mit Tasten zu kombinieren.

  Densitron Deutschland GmbH
info@Densitron.com 
www.Densitron.com/Displays

396 mm True-Multi-Touch-Panel mit faszinierender Benutzeroberfläche

Silikonkontakttechnologie für den hygienesensiblen Einsatz
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Penta präsentiert mit dem 
neuen Penta EndoVis HD 24 einen 
Medizin-Monitor, der besonders 
hohe Darstellungsqualität mit 
einem hygienischen Design und 
dauerhafter Zuverlässigkeit ver-
bindet. Das 24“-Display macht 
brillante Full-HD-Auflösung im 
16:10-Format für höchste Detail-
genauigkeit bei der Befundung 
auch in hygienisch sensiblen 
Bereichen wie Operationssälen 
verfügbar. Dank DICOM-Preset-
Funktion kann zudem die Bildwie-
dergabe optimal an die individuelle 
Wahrnehmung des Nutzers ange-
passt werden. Aufgrund dieser 
Eigenschaften ist der neue Penta 
EndoVis HD 24 ideal für den Ein-
satz bei Endoskopie- oder Ultra-
schall-Untersuchungen, sowie zur 
Befundung von Aufnahmen Bild-
gebender Verfahren, die in ganz 
besonderem Maße von gesto-
chen scharfen Bildern und sehr 

detaillierten Darstellungen profi-
tieren. Dies macht den Medizin-
Monitor für die klinische Betrach-
tung deutlich überlegen gegen-
über konventionellen Computer-
Monitoren.

Für eine hohe Detailauflösung 
verfügt Aktiv-TFT-Display über 
WUXGA-Auflösung (1920 x 1200 
Pixel) und gibt Video-Streams 
sogar im großformatigen 16:10 
Breitbildformat in brillanter Full-
HD-Auflösung (bis 1080 p) wie-
der. Zusätzlich macht der Penta 
EndoVis HD 24 Medizin-Monitor 
durch eine Farbtiefe von 10 Bit 
und bis zu 1024 Graustufen selbst 
kleinste Details mühelos erkenn-
bar. Dank eines besonders wei-
ten Betrachtungswinkels von 178° 
gewährleistet er eine gleichmä-
ßig hohe Ablesbarkeit aus jedem 
Blickwinkel, ohne positionsbe-
dingte Farbverfälschungen oder 
Abweichungen. 

Das Systemdesign ist opti-
mal an die Einsatzbedingungen 
im medizinischen Arbeitsumfeld 
angepasst. Der EndoVis HD 24 
Medizin-Monitor befindet sich in 
einem komplett geschlossenen 
und nach Schutzklasse IP65 zer-
tifizierten Gehäuse, das auch vor 
Stößen und Vibrationen schützt. 
Dadurch lässt er sich problemlos 
reinigen und auch mit aggressiven 
Mitteln desinfizieren. Somit ist der 
Penta EndoVis HD 24 bestens für 
den Einsatz in hygienisch sen-
siblen Bereichen wie Operati-
onssälen oder Intensivstationen 
geeignet. Dank der Zertifizierung 

nach EN 60601-1 und EN 60601-
1-2 kann er bedenkenlos auch im 
patientennahen Umfeld eingesetzt 
werden. Darüber hinaus ist der 
Medizin-Monitor auf eine MTBF 
von 50 000 Stunden ausgerichtet 
und garantiert so den dauerhaft 
zuverlässigen Betrieb. Außerdem 
verfügt er über ein breites Schnitt-
stellenangebot. 

  PENTA GmbH
www.penta.de

Neue Bedientechnologien 
ermöglichen eine klare Abgren-
zung gegenüber anderen Wett-
bewerbern. Um die Marktposi-
tion der Kunden weiter zu stär-
ken stellte S.I.E auf der Com-
pamed 2011 eine neue modu-
lare Serie von Medical-Human-
Machine-Interfaces (Medical-
HMIs) vor.

Die auf rasche Entwicklungs-
zeiten und damit Time-to-Market 
des Kunden ausgelegten modu-
laren S.I.E Medical-HMIs ver-
einen dabei die Möglichkeiten 
moderner Bedientechnologien, 
wie dem aus Tablet-Computing 
und von Smartphones bekannten 
Multi-Touch, mit essenziellen 
Eigenschaften für Medizingeräte-
Hersteller, wie Langzeitverfüg-
barkeit, Life-Cycle-Managment, 
Ausfallsicherheit und Erfüllung 

regulatorischer Anforderungen. 
Die Bedienung mit Handschuhen 
ist auch im Mulit-Touch-Modus 
zuverlässig gegeben. Außerdem 
erlauben flächenbündige Glas-
Oberflächen einfachste Desin-
fektion und Reinigung. 

Der Schlüssel zu raschen Ent-
wicklungszeiten sind die indivi-
duell kombinierbaren Techno-
logie-Bausteine. So kann ein 
Kunde aus einer Vielzahl von 
Displays zwischen 7 und 26 Zoll, 
verschiedenen Touch-Technolo-
gien, unterschiedlichen Rech-
nerarchitekturen wie Intel-Atom, 
Intel-Core i3 oder ARM sowie 
Betriebsystemen wie Windows 7 
Embedded, Linux oder Android 
auswählen. 

Die durch S.I.E entwickelten 
und gefertigten Serien-HMIs 
sind kundenspezifische Unikate, 

die maßgeblich zu dessen Wett-
bewerbsvorteil beitragen. Dies 
wird durch die professionelle 
Umsetzung der Produkt-Design-
Sprache des Kunden und eine 
Vielzahl an möglichen Spezial-
Schnittstellen sowie kundenspe-
zifischen Erweiterungen erreicht. 

Wir stellen aus:
Medtec, Halle 8, Stand 8439

  System Industrie 
Electronic GmbH 
www.sie.at

Medical-HMI-Serie

Hygienischer Medizin-Monitor mit 
HD-Auflösung und DICOM-Preset
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Die Firmen Berliner Glas und 
system elektronik haben verein-
bart, in Zukunft gemeinsam und 
exklusiv innovative HMI-Lösungen 
zu entwickeln, herzustellen und 
anzubieten. Beide Firmen brin-
gen ihr umfassendes Wissen in 

der Glasbearbeitung, Fügetech-
nik sowie Display- und Touch-
Screen Technologie in diese Ko-
operation ein. Zudem wird eine 
komplett neue Fertigung in Rein-
raumtechnik aufgebaut, die auf 
das optische Bonden von Vor-

satzscheiben oder Touch-Screens 
ausgelegt ist. 

Durch die Verwendung neuer 
Touchscreen-Technologien in Ver-
bindung mit optischem Bonden 
können nun auch bei Investiti-
onsgütern Visualisierungs- und 

Bedientechniken eingesetzt wer-
den, die bisher nur von Konsum-
gütern bekannt waren. Dazu gehö-
ren Multitouch- und Gestenerken-
nung sowie eine überragende 
Tageslichttauglichkeit. Im medi-
zinischen Umfeld sichern Gerä-
tefronten ganz aus Glas die not-
wendige Hygiene. Für die eher 
raue Industrieumgebung steht 
jedoch die deutlich verbesserte 
Robustheit und Ablesbarkeit ohne 
gesteigerten Energieverbrauch im 
Vordergrund.

Zunächst sollen Diagonalen von 
4,3‘‘ bis maximal 32‘‘ für Industrie-
automatisierung, Medizintechnik, 
Automotive und POS/POI ange-
boten werden, allerdings sieht 
Berliner Glas auch bei Premium-
TV-Geräten durchaus Chancen, 
durch das optische Bonden ent-
scheidende Wettbewerbsvorteile 
zu erzielen. 

  system Elektronik GmbH
info@systemelektronik.de 
www.systemelektronik.org

Bei hochauflösenden Applika-
tionen ist jede beteiligte Kompo-
nente für sich kritisch. Aber auch 
das Zusammenspiel der Kompo-
nenten muss funktionieren.

Qioptiq bringt Objektive für 
Zeilenanwendungen auf den 
Markt, die bereits für den Ein-
satz von Strahlteilern für koaxi-
ale Hellfeldbeleuchtung vorbe-
reitet sind und bietet auch ein 
entsprechendes Strahlteilermo-
dul an, um die Verwendung koa-
xialen Auflichts auch in diesen 
Anwendungen zu ermöglichen. 
Für hohe Auflösungen im Bereich 
von 5 µm und darunter in Ver-
bindung mit optischen Vergrö-
ßerungen >1 ist ein Strahlteiler-
prisma die optimale Möglichkeit, 
eine funktionierende Koaxialbe-
leuchtung zu realisieren. Da die 
Anforderungen an die Genauig-
keit des Prismas und an die Posi-

tionierung im Strahlengang bei 
den geforderten Auflösungen 
erheblich sind, hat Qioptiq ein 
Prismen-Modul entwickelt, das 
perfekt auf die inspec.x L-Objek-
tive abgestimmt ist. Es lässt sich 
einfach am Objektiv anbringen 
und bietet zudem eine azimu-

tale Ausrichtung. Das Modul 
ist industrietauglich und für die 
Verwendung von Lichtleitern 
optimiert. Es bietet eine univer-
selle Schnittstelle, an der mittels 
eines Adapters handelsübliche 
Linienbeleuchtungen befestigt 
werden können. Erste Anwen-

dungen bei Kunden ergaben 
hervorragende Testergebnisse 
sowohl für die Abbildungsqua-
lität des Gesamtsystems als 
auch für die einfache Handha-
bung dieses Beispiels von Prä-
zisionsoptik „Made in Germany“. 
Damit lassen sich scannende 
Anwendungen realisieren, die in 
Auflösungsregionen vorstoßen, 
die bisher Mikroskopen vorbe-
halten waren.

Technische Daten:
•  Vergrößerung 3.0x, 3.5x und 

5.0x
•  beugungsbegrenzt
•  koaxiale Beleuchtung
•  optimale Farbkorrektur
•  universelles Mount-System

  Qioptiq 
www.qioptiq.com

Inspec.x L 4/105 ab sofort im Einsatz mit Prismenmodul

Anwendungsorientierte Touchdisplays jetzt auch für Investitionsgüter
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Serial-Port-Adapter 
RBS433 

OBS421-Modul

Datendurchsatz und 
Reichweite von Rugged 
Bluetooth Serial-Port-
Adaptern verbessert

Der wasserdichte RBS433 bie-
tet als Kabelersatz für serielle 
Datenkabel eine zuverlässige 
Plug&Play-Lösung. Mit diesem 
Ready-To-Use Bluetooth-Inter-
face kann nahezu jedes Gerät, 
das eine RS-232-, eine RS-422- 
oder eine RS-485-Schnittstelle 
hat, drahtlos mit bis zu 1000 m 
Reichweite betrieben werden, 
ohne dass zusätzliche Software 
hierfür entwickelt werden muss.

Der neue Rugged Bluetooth 
Serial-Port-Adapter RBS433 
ersetzt den älteren RSPA333s. 
Neben den bewährten Eigen-
schaften des RSPA333s bie-
tet der RBS433 einen höheren 
Datendurchsatz und eine deut-
lich größere Reichweite bis zu 
1000 m. Wie alle bei SE Spe-
zial-Electronic erhältlichen Pro-
dukte von connectBlue, ist der 
RBS433 technologie- und gene-
rationsübergreifend kompatibel, 
so dass ein Upgrade ohne Neu-

entwicklung oder große Investi-
tionen nahtlos möglich ist.

Zulassungen 
und gesetzliche 
Anforderungen

Der Serial-Port-Adapter ist 
als Sende- und Empfangsgerät 
für den Betrieb in Nordamerika 
(FCC, IC) und Europa (R&TTE) 
voll zugelassen und erfüllt alle 
gesetzlichen EMV und medizin-
gerätetechnischen Anforderun-
gen, sowie die Anforderungen 
gemäß Bluetooth 2.1+EDR (eine 
Upgrade möglichkeit auf Blue-
tooth 3.0 ist vorgesehen). Diese 
Zertifikate befreien den Anwender 
von den oft erforderlichen erheb-
lichen Aufwänden und erlauben 
so eine einfache und preisgün-
stige drahtlose Anbindung.

Neben diesen Eigenschaften 
bietet der Rugged-Serial-Port-
Adapter RBS433 auch erweiterte 
Funktionen für höhere Leistungs-
merkmale, wie zum Beispiel die 
Betriebsart Wireless Multidrop, 
mit der eine Kommunikation mit 
bis zu sieben Geräten gleich-
zeitig zulässig ist. Mit Hilfe des 

Extended-Data-Mode-Protokolls 
ist eine individuelle Kommunika-
tion und Konfiguration mit jedem 
dieser zeitgleich verbundenen 
Geräte möglich.

Dual-Mode-Modul bereit 
für Bluetooth-Low-Energy

SE Spezial-Electronic AG erwei-
tert sein Bluetooth-Angebot mit 
dem neuen OBS421 Modul von 
connectBlue. Das OBS421 ist als 
Bindeglied zwischen dem OBS411 
und OBS433 hinsichtlich Perfor-
mance und Reichweite sowie als 
direkter Nachfolger des OEM-
SPA331 entwickelt worden.

Mehr Slaves verfügbar
Auf vielfachen Kundenwunsch 

wurde die Unterstützung von 
bis zu 3 Slaves, wie sie beim 
OBS411 gegeben ist, beim neuen 
OBS421 auf die maximale Anzahl 
von 7 Slaves erhöht. Im direkten 
Vergleich zum Vorgänger OEM-
SPA331 konnte connectBlue vor 
allem die Nettodatenrate auf über 
1 Mbit/s steigern. Durch eine ver-
besserte Empfindlichkeit ist die 
maximale Reichweite von 300 m, 
trotz geringerer Sendeleistung und 
Stromaufnahme identisch geblie-
ben.Der integrierte Bluetooth-Pro-
tokoll-Stack arbeitet nach dem 
2.1+EDR-Standard. Hardware-
seitig ist das OBS421 bereits als 
Dual-Mode-Lösung entwickelt, so 

dass mittels kostenlosem Firm-
wareupgrade ab Anfang 2012 
auch Bluetooth 4.0 Low-Energy 
unterstützten wird. Neben den 
Standard-Bluetooth-Profilen GAP, 
SPP, DUN und PAN verfügt das 
OBS421 ebenfalls über die Pro-
tokoll-Erweiterungen, die für die 
Verbindung zu modernen Smart-
phones notwendig sind.

Voll kompatibel
Das OBS421 ist, wie alle seri-

ellen von connectBlue bei SE 
erhältlichen Module, generati-
ons- und technologie-übergrei-
fend kompatibel. Es erfüllt alle 
industriellen und medizinischen 
Voraussetzungen einschließlich 
der Radio Type Approvals (FCC, 
IC, R&TTE), EMV-Anforderun-
gen, Sicherheits- und Medizinge-
rätestandards und die Bluetooth-
Standards. Das Modul bietet 
weitere einmalige Eigenschaf-
ten, wie „Wireless Multidrop“ zur 
zeitgleichen Kommunikation mit 
bis zu sieben Geräten, wobei der 

„Enhanced Data Mode“ die indivi-
duelle Kontrolle jedes einzelnen 
Kanals erlaubt und die Konfigu-
ration der Module mit Hilfe von AT 
Kommandos über die Blue tooth-
Schnittstelle ermöglicht.

  SE Spezial-Electronic AG
www.spezial.com 

Innovative Bluetooth- 
Lösungen
Ab sofort erweitert SE Spezial-Electronic AG den Vertrieb 
der beliebten Baureihe „Robust Serial Port Adapter“ 
um den neuen RBS433. Das neue OBS421 Modul von 
connectBlue erweitert ebenfalls das Bluetooth-Programm.
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In vielen Bereichen wie Auto-
motive, Bahntechnik, Verkehrsleit-
technik, Antriebstechnik, Medizin-
technik, Robotik, Maschinenbau, 
Echtzeit und Simulation spielt der 
CAN-Bus eine wichtige Rolle für 
Kommunikation und Steuerung. 
Aber gerade in diesen Bereichen 
ist der Platzbedarf häufig ein zen-
trales Kriterium. 

Meilhaus Electronic hat jetzt 
in Kooperation mit der Cosateq 
GmbH & Co. KG die Schnittstelle 
zwischen Standard-PC bzw. Com-
pactPCI und bis zu vier unter-
schiedlichen CAN-Netzwerken 
geschaffen. Die ME-CAN-4 ist 
eine aktive CAN Interface-Karte 
mit zwei unabhängigen Con-

trollern on-Board. Sie 
wurde besonders für 
rechnenintensive und 
zeitkritische Anwen-
dungen wie Echtzeit-
Simulation konstruiert. 
Mit den vier CAN-Ports 
bis 1 MBit/s können vier 
unabhängige CAN-Netz-
werke gesteuert werden. 

Die CAN-Kanäle sind paarweise 
galvanisch entkoppelt. 

Die Karte verfügt über zuschalt-
bare Abschlusswiderstände und 
ist in Varianten für Standard-PCI 
und 3 HE CompactPCI erhältlich. 
Als Software-Unterstützung sind 
Treiber für Windows, Linux, für 
die Echtzeit-Umgebung SCALE-
RT sowie C/C++, LabVIEW und 
MATLAB/Simulink im Lieferum-
fang. Bei den Protokollen wer-
den RAW-CAN und CANopen 
unterstützt. 

  Meilhaus Electronic GmbH
sales@meilhaus.com 
www.meilhaus.com

Kommunikation

Bluegiga präsentierte das 
neue Bluetooth-Low-Energy 4.0 
Development-Kit gemeinsam mit 
m2m Germany erstmals öffent-
lich zur Medica. Mit dem neuen 
Blue tooth-Low-Energy 4.0 Deve-
lopment-Kit bringt m2m Germany 
ein All-in-One Entwicklungs-
Set auf den Markt, das auf dem 
neuen Funkstandard Bluetooth 4.0 
basiert. Herzstück des Develop-
ment-Kits ist das individuell pro-
grammierbare Bluetooth-Low-
Energy Modul BLE112, mit dem 
sich Blue tooth-Geräte in einem 
unmittelbaren Einzugsbereich 
um ein Vielfaches energiespa-
render miteinander vernetzen las-
sen als mit herkömmlicher Blue-
tooth- Technologie.

Damit das Energiespar-Modul 
sofort einsatzbereit ist, bietet 
m2m Germany ab sofort neben 
dem eigenen BLE112-Entwick-
lungsboard das neue Bluetooth-
Low-Energy 4.0 Development-Kit 
von Bluegiga an. Es verfügt über 
alle relevanten Schnittstellen und 
zahlreiche zusätzliche Features. 

Das Kit ist mit einem Temperatur-
Sensor, einem 3D-Bewegungs-
Sensor, vier Eingabetasten, einem 
Potentiometer zur Simulation ana-
loger Messwerte und einer Bat-
terieüberwachung ausgestattet. 
Ein LCD-Display ermöglicht eine 
optimale Daten-Präsentation der 
empfangenen Funksensordaten. 
Zusätzlich enthält das Develop-
ment-Kit-Applikationen für „find 
my target“ zur Asset-Lokalisie-
rung, „health Thermometer“ und 

„heart rate transmitter“. Sie sind vor 
allem für den Einsatz in der Medi-
zintechnik von großem Nutzen. 

Bluetooth-Low-Energy eig-
net sich auch für den Einsatz im 
Bereich mobile Kommunikation, 
drahtlose Sensorik, Sicherheitsan-
wendungen und Inventarisierung, 
sowie für die Anwendung in der 
Gebäudeautomation, Fahrzeug- 
und Sicherheitstechnik.

  m2m Germany GmbH 
mn@m2mgermany.de 
www.m2mgermany.de

Das Handbediengerät von 
steute Meditec sieht wie eine 
hochwertige Fernbedienung für 
die Konsumgüterindustrie aus, 
ist in der Funktion auch durch-
aus vergleichbar, unterscheidet 
sich aber grundlegend von den 
kabellosen Geräten, die man 
z.B. zum Bedienen von Stereo-
anlage, Fernseher oder Gara-
gentor verwendet.

Bei der Kommunikation von 
Bedieneinheit und Medizin-
technik-Gerät kommt der Funk-
standard „steute wireless“ zum 
Einsatz, der dank bi-direktio-
naler Kommunikation und Fre-
quency-Hopping die extrem 
hohen Sicherheitsanforderungen 
der Medizintechnik erfüllt. Er 

erlaubt die Nutzung mehrerer 
Funk-Bediengeräte im OP und 
arbeitet mit hoher Übertragungs-

sicherheit auch in Umgebungen, 
in denen andere Funksysteme 
wie z.B. W-LAN operieren. Der 

„Sleep“-Modus mit sehr gerin-
ger Aktivierungszeit von unter 
200 msec schafft die Voraus-
setzung für einen sehr geringen 
Strombedarf.

Außerdem überzeugt die 
Handbedienung auch in Sachen 
Ergonomie und Bedienerfreund-
lichkeit. Sie liegt gut in der Hand 
und kann sowohl digitale als 
auch proportionale Signale sen-
den, um z.B. Zoom-Funktionen 
auszuführen. 

  steute Schaltgeräte 
GmbH & Co. KG 
info@steute.com  
www.steute.com

Kabelloses Handbediengerät für die Medizintechnik

Neues Bluetooth-Low-Energy 4.0 
Development-Kit

Vier aktive CAN-Ports auf einer 
Karte
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Mit ihrem Angebot vom Hand-
arbeitsplatz bis hin zur schnelltak-
tenden 0,5-Sekunden-Maschine 
hat die Teamtechnik-Gruppe pas-
sende Lösungen für jede Monta-
geaufgabe – Reinraumanforde-
rungen inklusive.

Mit dem Ringtransfersystem 
RTS vervollständigt Teamtechnik 
jetzt ihr Sortiment an Anlagenplatt-
formen für die Medizintechnik. Der 
Neuzugang RTS ergänzt als kur-
vengesteuerte und damit extrem 
kurztaktende Maschine das Port-
folio der hochflexiblen Anlagen. 

Produktionsvolumen 
absichern

Mit einer Taktfrequenz von bis 
zu 120 Takte pro Minute und einer 
Verfügbarkeit von 98 Prozent steht 
die RTS für den zuverlässigen 
Output sehr hoher Stückzahlen. 
Durch ihre kompakte Bauweise 
braucht sie in der Produktions-
halle nur wenig Platz. Ein kleines 
Raumwunder ist z. B. die auf der 
Medtec ausgestellte RTS XXS in 
neuem Design:

Auf nur 1,40 m2 arbeitet sie 
zuverlässig im Akkord. Mit einer 
Positioniergenauigkeit von plus/
minus 0,05 Millimetern und einer 
Planlaufgenauigkeit von plus/
minus 0,03 Millimetern ist die RTS 
XXS das perfekte Grundsystem 
für Präzisionsanwendungen wie 
Füge- und Prüfprozesse, Ultra-
schallschweißen oder Dosier-
techniken.

Flexibel montieren und 
prüfen

Eine weitere bewährte Anla-
genplattform von Teamtechnik 
ist Teamed. Sie wurde spezi-
ell für die flexible Montage und 
Prüfung anspruchsvoller medi-
zintechnischer und pharma-
zeutischer Produkte entwickelt. 
Wie bei einem Baukastensy-
stem kann die Plattform bei stei-

Die neue Taktstärke
Teamtechnik zeigt auf der Medtec Anlagen-Know-how für jede Aufgabenstellung – 
vom Start-up bis zur Hochleistungsproduktion.

Teamtechnik Maschinen 
und Anlagen GmbH fertigt seit 
über 35 Jahren intelligente und 
zuverlässige Automatisierungs-
lösungen für die Medizin- und 
Solartechnik und die Automo-
bilindustrie.

Die Anlagen mit Schwerpunkt 
auf Montage und Prüfung zeich-
nen sich durch modularen und 

standardisierten prozessorien-
tierten Aufbau aus. Teamtech-
nik gilt als internationaler Tech-
nologieführer für hochflexible 
Automatisierung. Das Unter-
nehmen beschäftigt 700 Mit-
arbeiter weltweit. Die Team-
technik-Gruppe hat Produkti-
onsstandorte in Deutschland, 
Polen, China und den USA.

 Über Teamtechnik

genden Stückzahlen ausgebaut 
werden. Vom Handarbeitsplatz 
für kleinere Stückzahlen ist sie 
bis zur vollen Hochleistungsau-
tomation aufrüstbar.

Dabei übernimmt Teamed die 
Prozesse aus der Prototypenpro-
duktion der klinischen Phasen I 
und II direkt in die Serienproduk-
tion. Kritische Prozesse werden 
so vorab in der späteren Original-
konfiguration verifiziert. Dies gibt 
den Verantwortlichen von Anfang 
an Sicherheit für die zukünftige 
Serienproduktion. Ergänzend 
zu diesen anspruchsvollen Pro-
zesstechniken ist eine 100 Pro-
zent End-of-Line-Prüfung in die 
Plattform integrierbar. 

Den Produktlebenszyklus 
im Fokus

Die Experten von Teamtechnik 
bringen ihr Engineering-Know-how 
bereits bei der Entwicklung eines 
Produkts ein, um es für den auto-
matisierten Prozess zu optimieren.

Wird ein neues Medizinprodukt 
in den Markt eingeführt, sind zwei 
grundsätzliche Herausforderungen 
zu bewältigen. Erstens: Wie wird 
aus dem Prototyp eine für die 
automatisierte Produktion geeig-
nete Baugruppe? Und zweitens: 
Wie kann die Produktion schnell 
und wirtschaftlich den Verände-
rungen im Markt angepasst wer-
den? Teamtechnik unterstützt 
den Kunden bei jedem Schritt in 
diesem Prozess mit der richtigen 
Anlagenlösung.

Wir stellen aus:
Medtec, Halle 4, Stand 4331 

  teamtechnik Maschinen 
und Anlagen GmbH 
www.teamtechnik.com

RTS XXS schnell-laufendes 120-Takte-System der 
Teamtechnik Gruppe
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Speziell für die Montage mit 
sehr kleinen Schrauben und Dreh-
momenten bringt Atlas Copco die 
neuen Microtorque-Focus-400-
Steuerungen auf den Markt. 

Atlas Copco Tools bringt eine 
ganz neue Einstiegsklasse der 
gesteuerten Schraubtechnik auf 
den Markt, mit der man vor allem 
Anwender gewinnen will, die 
bislang vorrangig mit einfachen 
Druckluftwerkzeugen oder Nie-
derspannungsschraubern mon-
tiert haben: den Microtorque 

Focus 400. Diese Einstiegs-Steu-
erung eignet sich für Montagear-
beiten mit sehr kleinen Drehmo-
menten zwischen 0,5 und 250 
Newton-Zentimetern (das sind 
0,005 bis 2,5 Nm), wie sie etwa 
in der Elektronikbranche oder der 
Medizintechnik gängig sind.

Alles in Einem
Die Steuerung arbeitet mit allen 

handgehaltenen Kleinschraubern 
der Microtorque-Baureihe von 
Atlas Copco, zum Beispiel dem 

Microtorque Ergo. Ein System 
kann bis zu drei verschiedene 
Parametersätze gleichzeitig ver-
walten. Damit kommen Anwender 
mit einem Microtorque-Schrauber 
aus, wo sie bisher bis zu drei her-
kömmliche Kleinschrauber (im 
Sinne von einfachen Druckluft- 
oder Niederspannungsschrau-
bern) am Arbeitsplatz vorhalten 
mussten. Die Qualität der Ver-
schraubungen steigt erheblich.

Intuitives Bedienen
Durch die ganz neue, intuitive 

Nutzeroberfläche wird die Bedie-
nung der Schraubersteuerung 
zum Kinderspiel. Unter anderem 
leuchtet das komplette Display je 
nach Schraubergebnis in verschie-
denen Farben. Die Software zur 
Kurvenanalyse ist standardmäßig 
in die Bediensoftware integriert. 
Damit arbeiten und parametrie-

ren Anwender nicht nur effizienter, 
sondern haben ihre Schraubpro-
zesse vollständig unter Kontrolle. 

Auto-Set-Funktion 
Ein weiteres Highlight ist die 

innovative Auto-Set-Funktion, 
die es ermöglicht, das Vorgabe-
Drehmoment vom Werkzeug auto-
matisch ermitteln zu lassen und 
direkt an der Steuerung einzu-
stellen: Der Schrauber parame-
triert sich dann selbst, so dass 
weitere manuelle Einstellungen 
überflüssig werden und die Inbe-
triebnahme auch ohne Software-
anbindung denkbar einfach wird.

  Atlas Copco Tools Central 
Europe GmbH 
tools.de@de.atlascopco.
com  
www.atlascopco.de

Fischer Connectors 
ist jetzt ISO 13485 
zertifiziert

Fischer Connectors wurde kürzlich ISO 
13485:2003-zertifiziert. Durch dieses Zerti-
fikat wird das Qualitätsmanagementsystem 
des Unternehmens bestätigt. Alle Entwick-
lungs- und Herstellungsprozesse für die 
Hochleistungssteckverbinderlösungen ent-
sprechen den Vorgaben und bestätigen die 
Ausrichtung zum Medizinmarkt. Das ISO 
13485:2003-Zertifikat ist von medizintech-

nischen Herstellern als Standard für Qua-
litätsmanagement von Entwicklungen und 
Fertigungsabläufen weltweit anerkannt und 
untermauert die Zielvorstellung des Unter-
nehmens für den Medizinmarkt. Das gibt den 
Kunden Sicherheit und Vertrauen.

  Fischer Connectors SA 
mail@fischerconnectors.ch 
www.fischerconnectors.com

Montage mit kleinen Schrauben 
in der Elektronik und Medizintechnik

Microtorqueschrauber können im Zusammenspiel mit einer 
Focus-400-Steuerung bis zu drei einfache Druckluft- oder 
Niederspannungsschrauber gleichzeitig ersetzen. Die 
Systeme eignen sich für die Montage kleiner Schrauben und 
sind sehr leicht zu bedienen. (Bild: Atlas Copco Tools)

Die Microtorque-
Focus-
Steuerungen 
können die 
Qualität von 
Verschraubungen 
mit sehr kleinen 
Drehmomenten 
erheblich 
verbessern. 
(Foto: 
Atlas Copco Tools)
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Am 28. und 29. März 2012 fin-
det die VDI-Fachtagung „Kunst-
stoffe in der Medizintechnik“ in 
Friedrichshafen statt. Sie rich-
tet sich an Experten, die sich mit 
der Herstellung und Verarbeitung 
von Kunststoffen für medizinische 
Produkte befassen. Von Bedeu-
tung ist die Tagung außerdem für 
Maschinenbauer, Projektingeni-
eure, Designer und Personen, die 
sich einen Überblick über Kunst-
stoffanwendungen in der Medi-
zintechnik verschaffen möchten. 

Weit mehr als die Hälfte aller 
weltweit hergestellten Medizin-
produkte besteht mittlerweile aus 
Kunststoff. Aber nicht nur für Medi-
zinprodukte an sich ist Kunststoff 
von Bedeutung, auch innovative 
Entwicklungen für pharmazeu-
tische Verpackungen sind heute 
ohne Kunststoffe unvorstellbar. 
In diesem Zusammenhang ist 
auch das Thema Extractables & 
Leachables für die Hersteller von 
Interesse. Das Themenspektrum 
der Tagung reicht von der Bauteil- 
und Prozesskontrolle durch sta-
tistische Versuchsplanung, über 
die Entwicklung und Herstellung 

bis zu Maßnahmen zur Verhinde-
rung von Produktpiraterie. Die VDI-
Tagung „Kunststoffe in der Medi-
zintechnik“ ist ein etablierter Bran-
chentreff mit über 180 Teilneh-
mern und bringt seit vielen Jahren 
die Akteure aus allen Bereichen 
der Kunststoff- und Medizintech-
nik aus Deutschland, Österreich 
und der Schweiz zusammen. Ver-
anstalter ist das VDI Wissens-
forum. Die Tagung findet unter 
fachlicher Trägerschaft der VDI-
Fachbereiche Kunststofftechnik 
und Medizintechnik statt. Weitere 
Informationen und Anmeldung 
unter www.vdi.de/kunststoffe-
in-der-medizintechnik oder über 
Wissensforum Kundenzentrum, 
Postfach 10 11 39, 40002 Düssel-
dorf, wissensforum@vdi.de, Tele-
fon: 0211/6214-201, Telefax: -154.

  VDI-Gesellschaft Technolo-
gies of Life Sciences 
medizintechnik@vdi.de 
www.vdi.de/medizintechnik  
www.vdi.de/kunststoffe-in-
der-medizintechnik
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Die dritte Ausgabe der EN 60601 tritt am 
1. Juni 2012 in Kraft. Alle Medizinprodukte, die 
sich ab Juni nächsten Jahres noch auf dem 
Europäischen Markt befinden, müssen die 
auf 3. Ausgabe der Norm gebracht werden.

Wesentliche Neuerungen der Norm:
•  Risikomanagement über die komplette 

Lebensdauer des Produkts
•  Erweiterung des Anwendungsbereiches 

der medizinischen Geräten
•  Einführung des Risikomanagement-Pro-

zesses nach EN 14971
•  Medizinische elektrische Systeme 

[ursprünglich in EN 60601-1-1] und pro-
grammierbares elektrisches medizinisches 

System (PEMS) [ursprünglich in EN 60601-
1-4] wurden in eine Grundnorm überführt

•  Festlegung der wesentlichen Leistungs-
merkmale (funktionale Sicherheit)

•  Es werden mehr Arten von Gefährdungen 
abgedeckt und geprüft

•  Übernahme der Anforderungen an die elek-
trische Sicherheit aus der IEC/EN 60950-1. 
Isolationsanforderungen wurden in Benutz-
ergruppen (Bediener, Patient) aufgeteilt

•  Grenzwerte bei Temperaturen für Anwen-
dungsteile wurden großzügiger ausgelegt

•  Geänderte und erweiterte Bestimmungen 
für die mechanische Sicherheit.
Mit der Iftest AG haben Medizintechnik-

Firmen einen starken Partner, der die nötige 

Erfahrung mit Risikoanalysen, normgerechter 
Entwicklung und Dokumentation durch meh-
rere Referenzprojekte aus der Medizintech-
nik bis medizinischer Risikoklasse 2b vorwei-
sen kann. Die Prozesse für die Entwicklung 
und Fertigung von komplexen Medizingerä-
ten nach der neuesten Ausgabe 3 der 60601 
sind im Iftest-Qualitätshandbuch beschrie-
ben und werden von den Iftest-Spezialisten 
schon in verschiedenen Projekten erfolg-
reich angewendet.

  Iftest AG
info@iftest.ch, www.iftest.ch

Iftest AG meistert Herausforderungen der dritten Ausgabe 
der Normenreihe für Medizinprodukte

Kunststoffe im Dienst der 
Gesundheit

Das Prüflabor der Benannten 
Stelle BSI-Eurocat (CE 0535) 
erfüllt mit seiner Akkreditierung 
bei der Deutschen Akkreditie-
rungsstelle GmbH (DAkkS) nun 
auch die Anforderungen der 
International Laboratory Accre-
ditation ILAC.

Deutliche Erleichterung
Die ILAC-Anerkennung von 

BSI-Eurocat bringt Kunden 
deutliche Erleichterung beim 
internationalen Marktzugang 
in viele Länder, wie zum Bei-
spiel Brasilien.

Für den Kunden entfallen 
kostspielige Doppelprüfungen 
sowie Mehraufwände und er 
kann effizient mit seinem ver-
trauten Partner vor Ort zusam-
men arbeiten. Für den interna-
tionalen Zugang von Produkten 
und Dienstleistungen in zahl-
reiche Länder ist eine Nor-
menprüfung mit ILAC-Anerken-
nung Voraussetzung. Nationale 
Prüfberichte werden anerkannt, 

wenn sie konform zu den ILAC-
Anforderungen sind.

Dabei koordiniert die ILAC die 
gegenseitigen Anerkennungen 
zentral für die Bereiche Prüf-
labore und Akkreditierung; in 
den Bereichen Management-
Systeme, Produkte, Dienstlei-
stungen, Personal und weiteren 
Programmen kooperiert sie mit 
dem International Accredita-
tion Forum (IAF). Für die Kun-
den des BSI-Eurocat Prüfla-
bors bedeutet die ILAC-Struk-
tur somit eine optimale Unter-
stützung des internationalen 
Handels durch Wegfall tech-
nischer Barrieren. Weitere Infor-
mationen unter www.eurocat.de 
und www.ilac.org.

  BSI Management 
Systems und Umwelt-
gutachter Deutschland 
GmbH 
www.bsigroup.de

ILAC-Anerkennung des 
BSI-Eurocat Prüflabors erleichtert 
Internationale Marktzugänge
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z 1-100.000 Stück durch 
verschiedene Techniken
z auch im Materialmix 

mit Stahl, Aluminium
und Edelstahl

z Folien und 
Folientastaturen

Halle 8 / Stand 8227

Kundenspezifische
Kunststoff-

Gehäuse



www.sensortechnics.com

immun gegen
Staub und Feuchtigkeit 

im Sensor-Chip 
integrierter Flowkanal

analoge
CMOS-Signalaufbereitung

Miniaturgehäuse
zur Leiterplattenmontage

MEDTEC Europe:
Halle 4, Stand 4758


