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An der Pumpe werden zwei
Deckel mittels Laserdurch-
strahlschweiBen exakt und
partikelfrei gefiigt. (Bild:
Bayer Materialscience).

EINE GLUCKLICHE FUGUNG

LASERDURCHSTRAHLSCHWEISSEN FUR DIE HERSTELLUNG MEDIZINISCHER SYSTEME Kunststoffe werden in
der Medizintechnik immer 6fter eingesetzt. Sie spielen auBer bei Einwegartikeln auch bei hochwertigen Syste-
men eine Rolle. Die Weiterentwicklung von bestehenden Produkten hat zum Ziel, nicht nur Kosten zu sparen,
sondern fiir den Patienten auch komfortabler und sicherer zu sein. Dieser Trend ist auch in kostengtinstigen am-
bulanten Therapiesystemen zu beobachten. Diese konnen dem Patienten bei gleichzeitig geringeren Behand-
lungskosten Mobilitat und Sicherheit gewahrleisten. Eine Infusionspumpe des Medizintechnik-Unternehmens
Rowemed, welche mittels Laserstrahlung gefiigt wird, erfiillt diese Kriterien.

ie Rowepump ist eine zum Patent
D angemeldete, physikalisch ange-

triebene Infusionspumpe, ent-
wickelt und hergestellt von dem Medi-
zintechnik-Unternehmen Rowemed in
Parchim. Sie dient zur Verabreichung
von kritischen Medikamenten und ist
weltweit die erste Infusionspumpe, die
ohne zusitzlichen elektrischen Antrieb
eine Flowratenkonstantregelung enthalt.
Sie verbindet Funktion, Sicherheit, Kom-
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fort und Mobilitat fiir den Patienten und
kann bei intravendsen und subkutanen
Infusionen eingesetzt werden. Das breite
Einsatzfeld der Pumpe reicht von der On-
kologie, Schmerztherpie, iiber die Ver-
abreichung von Antibiotika, Kortikoi-
den, Hormonen, Antiepileptika, Spasmo-
lytika, bis in den Bereich der Kardiologie.

Die robuste Pumpe gibt es mit unter-
schiedlichen  Fillungsvolumina und
kann je nach Anwendungsgebiet mit
Flowraten von 0,5 ml/h bis 25 ml/h be-
trieben werden. Die Abweichungen der
Flowratenkonstanz betrdgt nur =5 %
wéahrend der gesamten Verabreichungs-
zeit. Ein weiterer positiver Aspekt ist das
geringe Medikamentenrestvolumen von
unter 1 ml. All diese fiir den Mediziner
wie auch fiir den Patienten positiven
Aspekte beruhen auf einer ausgereiften
Konstruktion, der Auswahl geeigneter
Werkstoffe und Additive sowie den exak-

ten und gut aufeinander abgestimmten
Fertigungsprozessen. Um die erforderli-
che hohe Genauigkeit zu erreichen, muss
der Fligeprozess an den fiir die Dosierung
besonders wichtigen Teilen hohen Anfor-
derungen geniigen. Das Laserdurch-
strahlschwei3en mit seiner beriihrungs-
losen und genau dosierbaren Energieein-
bringung eignet sich hier als Fligeverfah-
ren.

Prozessauswahl und -optimierung

Bei der Pumpe sind die Anforderungen
an die Schweillnaht hoch. Als Werkstoff
kommt ein speziell fiir medizintech-
nische Anwendungen optimiertes Poly-
carbonat zum Einsatz. Das Gehdusemit-
telteil ist gemdl den Designvorgaben
blau eingefarbt. Auf dieses Teil wird von
jeder Seite je ein transparenter Deckel ge-
schweil3t. Die Bauteile miissen einem In-
nendruck von bis zu 4 bar standhalten.



ERHOHTE MARKTCHANCEN

Sauber und partikelfrei

Das Laserdurchstrahlschweien von thermoplastischen Kunst-
stoffen etabliert sich immer mehr bei Anwendungen aus der
Medizintechnik. Die Anwender konnen sich Vorteile wie die hohe
Prazision der SchweilRnaht sowie des sauberen und partikelfreien
Fligeprozesses zunutze machen, ohne Abstriche hinsichtlich der
anderen Nahteigenschaften wie der Festigkeit hinnehmen zu
mussen. Durch eine Zusammenarbeit von Anwendern, Master-
batch/Compound-Lieferanten sowie Lasersystemherstellern be-
reits in frithen Projektphasen lassen sich fiir viele Anwendungen
wirtschaftliche und qualitativ hochwertige Lésung finden und
umsetzen.

Nicht zuletzt aufgrund der hohen Hygie-
neanforderungen des direkt beim Patien-
ten anzuwendenden Gerats und der inte-
grierten Mikrokanéle mit Durchmessern
im >10-pm-Bereich miissen die Schwei-
Bungen absolut partikelfrei erfolgen. Da
sich diese Mikrokandle in unmittelbarer
Nahe der SchweiRnaht befinden, ist eine
grofle Prdzision in der Energieeinbrin-
gung gefordert. Ferner soll die Zykluszeit
moglichst kurz sein. Bei der Evaluation
nach einem Fiigeverfahren, welches all
diese Bedingungen erfiillt, hat sich
schnell das Laserdurchstrahlschweien
als geeignet herauskristallisiert.

Doch einfach war die Losung nicht.
Erste Vorversuche waren erniichternd:
Die Eindringtiefe der ausgewdhlten La-
serstrahlung war in dem blau eingefarb-
ten Material zu hoch. Es wurde zu tief
aufgeschmolzen und weder die geforder-
te Malhaltigkeit noch die Festigkeit
konnten erreicht werden.

An dieser Stelle begann eine intensive
Zusammenarbeit zwischen dem Materi-
alhersteller Treffert Polymertechnologie,
dem Lasersystemhersteller Leister Pro-
cess Technologies und dem Medizintech-
nik-Unternehmen.

Die Aufgabe bestand darin, eine Farbe
mit Funktion zu entwickeln. Diese muss
zum einen dem Blau der Firmenfarbe des
Herstellers entsprechen, des weiteren
den hohen Anforderungen der Medizin-
technik standhalten, die mechanischen
Eigenschaften des Kunststoffes nicht be-
einflussen und zusatzlich eine optimale
Absorption der Laserenergie in der Bau-
teiloberfliche ermoglichen.

Kunststoffe lassen im Allgemeinen das
Licht im NIR-Bereich je nach Polymertyp
bis zu 95 % ungehindert passieren. Erst
durch den Zusatz von Additiven und/
oder Farbmitteln wird eine Absorption
der Energie und somit ein Aufschmelzen
des Kunststoffes erreicht.

Zur Ermittlung der optimalen Rezep-
tur wurde zuerst eine Entwicklung mit
einer Absorption bei 980 nm durch-
gefiihrt. Es wurde jedoch eine zu geringe
Oberflachenabsorption erzielt. Zur Ver-
besserung erstellten die Materialherstel-
ler eine Rezeptur mit einem Absorptions-
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maximum bei 1064 nm. Die erreichte
Farbstellung entsprach allerdings nicht
den Vorstellungen der Medizintechniker.
Der optimale Farbton mit dem bendtig-
ten Absorptionsverhalten wurde mit ei-
ner niedrigeren Wellenldnge erreicht.
Um eine gleichmaRige Verteilung des Ab-
sorbers in der Kunststoffmatrix sicher zu
stellen, wurde ein Compound produziert.

Im ndchsten Schritt galt es, SpaltmaRe
zwischen den zu schweillenden Bautei-
len zu vermeiden, die sonst den Schweil3-
prozess stark beeintrachtigen wiirden.
Durch Optimierung des Werkzeuges und
des SpritzgieRBprozesses konnten Einfall-
stellen, die Spalte gréBer 0,1mm ver-
ursachen, eliminiert werden.

Das Lasersystem in der Fertigung

Das Fiigen der verschiedenen Bauteile
der Pumpe mittels Laserdurchstrahl-
schweilen wird auf einem System der
Baureihe Novolas WS durchgefiihrt. Das
Fertigungssystem ist mit einem Dioden-
laser mit 50 W Ausgangsleistung und der
fiir den Absorber geeigneten Wellenlange
ausgestattet. Es beinhaltet zwei Linear-
achsen mit einem Verfahrweg von je-
weils 250 mm, welche die Relativbewe-
gung zwischen Laserstrahl und Bauteil
ausfiihren.

Fiir die zu produzierende Stiickzahl
von 200000 bis 400000 Teilen pro Jahr
ist eine Standard-Workstation, in der
Ausfiihrung als Handarbeitsplatz gut ge-

NOVOLAS

Auf dem Lasersystem werden die Deckel der
Pumpe geschweiBt (Bild: Leister Process Tech-
nologies)

eignet. Die Bauteile werden manuell be-
stiickt und entnommen. Der eigentliche
Schweillprozess erfolgt im lasersicheren,
geschlossenen Bearbeitungsraum der
Maschine automatisch.

Die Spannvorrichtung ist doppelt aus-
gelegt. Zwei Bauteile konnen unabhan-
gig voneinander gespannt werden. Bei
jedem Schweillzyklus werden je ein
Oberteil auf ein Mittelteil und ein Unter-
teil auf dieses bereits gefiigte Ensemble
geschweilst. Dieser Ablauf gewahrleistet,
dass mit jedem Zyklus ein beidseitig ge-
schweilltes Bauteil entnommen werden

kann, ohne die Maschine umriisten zu
miissen. Ferner liegen nur komplett ge-
schweildte Teile vor, so dass eine Zwi-
schenlagerung von halb-geschweil3ten
Bauteilen entfallt.

Um dem Bediener die Arbeit zu er-
leichtern und einen sicheren Prozess-
ablauf zu gewdhrleisten, ist die Maschine
mit weiteren Features ausgestattet: Die
Bauteilaufnahmen in den Spannvorrich-
tungen sind jeweils tiberwacht, so dass
die Anwesenheit und richtige Positionie-
rung der Bauteile detektiert wird. Die Be-
stiickungsoffnung ist mit einem Lichtvor-
hang ausgestattet. So wird erkannt,
wann der Bediener den Bestiickungsvor-
gang abgeschlossen hat. Der Prozess wird
dann automatisch gestartet. Ein zusatzli-
ches manuelles Startsignal wie ein Tas-
tendruck kann also entfallen.

Durch die so erzielte Zykluszeit ist die
Maschine bei der angestrebten Stiickzahl
zu etwa 50 % ausgelastet. Die freie Kapa-
zitat kann durch den Ausbau der Produk-
tion oder das Schweillen von anderen
Bauteilen genutzt werden. Denkbar ist
flir das Medizintechnik-Unternehmen
auch, die Auslastung des Laserschweil3-
systems durch Lohnarbeit fiir weitere Fir-
men zu erhohen. |

KONTAKT

m Leister Process Technologies,
Kagiswil/Schweiz, Halle A4, Stand 4004

68 Plastverarbeiter - September 2008




<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile ()
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 300
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.00000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 300
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.00000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1200
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile (None)
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000500044004600206587686353ef901a8fc7684c976262535370673a548c002000700072006f006f00660065007200208fdb884c9ad88d2891cf62535370300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef653ef5728684c9762537088686a5f548c002000700072006f006f00660065007200204e0a73725f979ad854c18cea7684521753706548679c300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /ITA <>
    /JPN <>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020b370c2a4d06cd0d10020d504b9b0d1300020bc0f0020ad50c815ae30c5d0c11c0020ace0d488c9c8b85c0020c778c1c4d560002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken voor kwaliteitsafdrukken op desktopprinters en proofers. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /PTB <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents for quality printing on desktop printers and proofers.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
    /DEU <>
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks false
      /AddColorBars false
      /AddCropMarks false
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /ConvertColors /NoConversion
      /DestinationProfileName ()
      /DestinationProfileSelector /NA
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /PresetSelector /MediumResolution
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure true
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles true
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /NA
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /LeaveUntagged
      /UseDocumentBleed false
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [300 300]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


