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Die Vorschriften in der Medizinbranche
werden 5trenqer

Mit tAQ-Systemen tAPA
durchführen - und vermeiden!

Perfel<te M il<robearbeitu ng
für die Fertigung von Stents

Alle Kavitäten sauber füllen

Metav - 5tärkung des Kernbereichs
und Fokussierung auf Medizintechnik

Verpacku ngs p rozesse
im Reinraum testen

Dreil<omponentenspritzguss -
aus drei mach eins

Zerspanung im Zeitalter von
3D-Drucl< und Industrie 4.0

Es hilft nur messen, messen -
und nochmals messen

0lympus zeigt ,,das Labor in der Hand"

3D-Scanner für bewegliche 0bjekte

Reinigen, trocl<nen - und fertig
zum Verpacken

Drei verschiedene Spritzgießmaschinen
für drei verschiedene Medizinnrodul<te

Schnell, schneller, additiv - Entwicklung
eines passgenauen 5chädelimplantats

Fü nf-Ac h s- Fräszentren
Mil<robearbeitung fur die Stent-Fertigung
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rulm Mit dem Bear-

beitungszentrum Kern Mic-
ro kann Admedes Schuess-

ler die Herausforderungen
bei der Herstellung kom-
plex geformter Stent-Werk-

zeuge meistern. Zum Ein-
satz kommen die S7erkzeu-

ge bei der Formgebung für
selbst-entfaltende Stents.

die teilweise nur 0,5 mm
Durchmesser und'Wand-
stärken im Mikrometerbe-
reich aufweisen.

Gefertigt werden die Im-
plantate aus der Formge-

dächtnislegierung Nitinol.
Bei bestimmten Umge-

bungstemperaturen neh-
men Strukturen aus dieser

Nickel-Titan-Legierung
auch nach extremer Defor-
mation wieder ihre Ur-
sprungsform an. Entspre-

chende Implantate werden
entweder mit präzisen La-
sern aus Nitinolröhrchen
geschnitten oder es werden
Nitinoldrähte geflochten.

In beiden Fällen entste-
hen filigrane Gitterstruktu-
ren. Und für beide Arten
von Stents sind jeweils prä-
zise formgebende S7erkzeu-

ge erforderlich. Die diffi-
zilsten ihrer Art stellt Ad-
medes Schuessler mit den

Bearbeitungszentren Kern
Evo und seit November
2013 auch mit der Kern
Micro her. Die Anforderun-
gen an die Bearbeitungs-

zentren werden bei einem

Blick auf die zu fertigenden
Dimensionen deutlich: Die
dünnsten Stents sind teil-
weise nur 0,5 mm dick und
besitzen Wandstärken im

Mikrometerbereich.
'$fie komplex die Ferti-

gungsaufgabe tatsächlich
ist, wird an einem Beispiel-

werkzeug deutlich, das für
die Herstellung von Stents

verwendet wird: Der form-
gebende Bereich ist zirka
15 cm lang. Im vorderen
Teil noch rotationssymmet-
risch geformt, wechselt das

\(erkzeug in Richtung des

Schafts gleitend in eine sich

über die restliche Länge

stetig ändernde 3D-Form.
Dabei zeichnen hauchdün-
ne, gefräste Linien über die

komplette'Werkzeugober-
fläche eine feine Gitter-
struktur. Dort hinein wer-
den später 6 bis 8 pm dicke
Nitinoldräh te platzier t.
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