LASER IN DER MEDIZIN
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Neue Generation Laser-Handarbeitsplatze
mit intelligenten Rezeptlosungen

Haben Laser-Handarbeitspldtze in Zeiten der zunehmenden Automatisierung
noch eine Daseinsberechtigung? Mit neuen produktivitédtssteigernden Funktio-
nalitdten bleiben diese Arbeitsplitze auch in Zukunft in der Fertigung und Pro-

duktentwicklung unersetzbar.

Die Anforderungen an das Fiigever-
fahren Laserschweiffen werden immer
anspruchsvoller. Besonders fiir medi-
zinische Anwendungen miissen Bau-
teile und Endprodukte glatte, poren-
freie und damit leicht zu reinigende
Oberflachen bei gleichzeitig hochfes-
ten Verbindungen garantieren.

In Kombination mit einem wechseln-
den Fertigungsspektrum und damit
auch wechselnden Materialien wird
vom Bediener ein hohes Fachwissen
verlangt. Eine Rezeptstruktur verein-
facht die Maschinenbedienung und
beglinstigt eine Zeiteinsparung im
Fertigungsprozess.

Neue Generation Laser-Hand-
arbeitsplatze fiir vielfaltige
Anforderungen

Im Design funktional, beinhalten die
neuen Laser-Handarbeitsplatze Hard-
und Softwarekomponenten, welche
durch vielfdltige Parametrierungs-
moglichkeiten ideal fiir wechselnde
Aufgaben aus den Branchen Medizin-
technik, Sensorik und Feinwerktech-
nik geeignet sind. Wie auch bei an-
deren Laservorm-Maschinen werden
alle Komponenten in die Maschinen-
steuerung integriert.

Die zentrale Bedienbarkeit und Da-
tensicherung ist unter anderem fiir die
Prozessvalidierung und den damit
einhergehenden Qualitatssicherungs-
mafnahmen von enormer Bedeutung.
Fiir Wartung und Diagnosezwecke
erfolgt der Fernzugriff iber die Netz-
werkanbindung.

Die Grenzen zwischen manueller Be-
arbeitung an einem klassischen Laser-
Handarbeitsplatz und einer automati-
sierten Bearbeitung in einer Laser-

anlage sind mit dieser Maschinen-
generation flieBend. Somit ist je nach
Aufgabenstellung ein manueller Be-
dienereingriff wdhrend des Pro-
grammablaufs maoglich, ohne das
CNC-Bearbeitungsprogramm zu been-
den. Die Vorteile eines Bedienerein-
griffs wihrend des CNC-Programm-
ablaufs sind: Produktivitatssteigerung
durch Zeitersparnis und eine verein-
fachte Maschinenbedienung bei
einem abwechslungsreicheren Ar-
beitsablauf. Ein Highlight ist die Uber-
lagerung der Bearbeitungsbahn durch
den manuellen Eingriff im Livebe-
trieb. Korrekturen konnen in vorher
festgelegten Programmbereichen zu-
gelassen werden.

Anwendungsbeispiele

Wo geschweifit wird, entsteht Warme
und eben diese Warme kann fiir eine
Verformung bzw. Verzug im Werkstiick
sorgen. Natiirlich sind diese Begleiter-
scheinungen beim Laserschweiffen
sehr gering im Vergleich zu herkomm-
lichen Verfahren, da die Energie préazi-
se und rdumlich begrenzt in das Werk-
stiick eingebracht wird.

Ein Anwendungsfall besteht darin, im
Kleinserienbereich direkt auf Ver-
zugserscheinungen in der Bearbei-
tung zu reagieren und durch den ma-
nuellen Eingriff wahrend des CNC-
Programmablaufs eine Bahnkorrektur
vorzunehmen. Zum Beobachten des
Bearbeitungsbereiches kommt iibli-
cherweise ein hochauflésendes Kame-
rabild zum Einsatz. Durch hohere
Stiickzahlen eines Produktes wird sich
auch der Grad der Automatisierung
erhdhen. Manuelle Bedienereingriffe
werden durch geeignete Sensoren,

A Laser-Handarbeitsplatz mit Manschet-
teneingriff.
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A Wundspreizer

z. B. Messtaster, Linienscanner oder
Bildverarbeitung, ersetzt. Durch den
modularen Aufbau der Laservorm-
Maschinenkonzepte ist eine Erweite-
rung von einer teilautomatisierten
Bearbeitung mit Bedienereingriff bis
hin zur automatisierten Losung mit
adaptiver Bearbeitung in eine vorhan-
dene Maschine realisierbar. In jedem
Operationssaal ist er zu finden, der
martialisch klingende Wundspreizer.
Eine gepulste Laserschweifinaht ver-
bindet den Rastmechanismus am
Schenkel. Beide Fiigepartner miissen
lagegenau zueinander positioniert
werden, damit der volle Funktionsum-
fang gewahrleistet wird. Fiir eine Pro-
totypenserie oder Kleinserienferti-
gung ist der Programmierungsauf-
wand enorm. Die Fertigungstoleranzen
der Einzelteile setzen Lagekorrektu-
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A Rezeptstruktur

ren voraus. Diese Korrekturen konnen
im Koordinatensystem durch den
manuellen Bedienereingriff vorge-
nommen werden. Die Symbiose zwi-
schen manueller und automatisierter
Arbeit sorgt fiir eine hohe Qualitat am
Endprodukt.

Rezeptlosung

Die zweite Generation der Laservorm-
Rezeptlésung fiir NC-Maschinen bie-
tet die Mdoglichkeit, selbst komplexe
Abfolgen von Programmschritten fiir
Bewegungen, Laserparameter, Teach-
vorgange, mathematische Funktionen,
Schleifen u. 4. ohne NC-Programmier-
kenntnisse zu beschreiben. Der Be-
diener kann sich bei der maskenge-
stiitzten Rezepterstellung auf seine
eigentliche Aufgabe konzentrieren.
Das Besondere dieser Losung besteht

darin, dass im Hintergrund ohne Be-
dienereingriff ein NC-Programm er-
zeugt und verwaltet wird. Damit sind
alle erstellten Rezepte auch fiir Doku-
mentations- und Qualifikationszwecke
in einem standardisierten Textformat
vorhanden. Herkdmmliche Rezeptlo-
sungen erstellen Daten in einem nur
maschinen-lesbaren Format, die tech-
nologische Dokumentation der Bear-
beitung kann nur in einem maschinen-
bezogenen und herstellerspezifischen
Kontext erfolgen.

Synchronizitét

Die Synchronisierung der verschiede-
nen dynamischen Systeme einer La-
ser-Bearbeitungslésung birgt ver-
schiedene Potenziale.

Zu den Komponenten zédhlen: Die La-
serstrahlquelle mit der Haupteigen-
schaft Ausgangsleistung, das Bewe-
gungssystem mit den Haupteigen-
schaften Bahnposition und Bahnge-
schwindigkeit sowie eventuell ein
Strahlformungssystem mit den schnel-
len geometrischen Verdnderungen
des Strahles auf der Bauteiloberfla-
che. Diese Bestandteile werden regel-
maépig nicht zueinander synchronisiert
oder koordiniert betrieben.

Die Ursachen dazu sind schnell er-
kennbar: Klassische NC-Steuerungen
von Werkzeugmaschinen sind mit
den erforderlichen Abarbeitungs-
geschwindigkeiten. .iberfordert. Die
von Laservorm eingesetzte Maschi-
nensteuerung arbeitet ps-genau und
taktet alle Komponenten von zentra-
ler Stelle gleich. Diese Besonderhei-
ten bieten neue Moglichkeiten fiir die
Bewaltigung unterschiedlicher Ferti-
gungsaufgaben.
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