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Laserstrahl-Mikrobearbeitung
fur Medizintechnik und Feinmechanik

Das Unternehmen Microweld aus Chavanod (Frankreich) ist Spezialist fir den Einsatz verschiedener Lasertechnologien
zum Schneiden, Schweiffen und Markieren von Produkten fiir die Medizintechnik, die Uhrenindustrie oder die Feinmechanik.
Laserstrahlung hat jedoch zur Folge, dass die Bauteile értlich hoch erhitzt werden, was bei empfindlichen Werkstoffen die
Materialeigenschaften nachteilig verandern kann. Deshalb entschied man sich Anfang 2023 fiir den Einsatz eines innova-
tiven Laserstrahlschneidsystems: Beim Laser MicroJet-Verfahren (LMJ) des Schweizer Unternehmens Synova S.A. verlauft
der Laserstrahl im Inneren eines Wasserstrahls, der den Schneidspalt kiithlt und sauber halt.

,Als ich die Firma Microweld 1997 griin-
dete, flihrten wir vor allem Laserschwei-
Bungen flir die Automobilbranche
durch”, erinnert sich der CEQ Norbert
Giraud. Ausgehend vom Automobil ka-
men immer mehr Kunden auch aus an-
deren Branchen hinzu. Schon bald wurde
der Einsatz von Lasertechnologien auch
auf zusitzliche Gebiete wie das Schnei-
den oder Markieren ausgeweitet.

Einen grofien Schritt vollzog das Unter-
nehmen dann mit dem Durchfiihren von
Reparaturschweiffungen an verschlisse-
nen oder beschadigten Formen fiir die
Herstellung von Spritzgussteilen. Seither
hat Microweld seine Leistungspalette
systematisch um zusatzliche Fertigungs-

Anlage (© Klaus Vollrath)
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schritte wie die Montage von Teilen zu
Baugruppen oder komplett fertigen Pro-
dukten erweitert. Auch kamen weitere
wichtige Kundensegmente hinzu. Das
rasche Wachstum machte im Lauf der
Jahre mehrere Umziige erforderlich.
Heute hat Microweld rund 30 Mitarbei-
ter, denen etwa 30 Laseranlagen unter-
schiedlicher Typen und Leistungskate-
gorien zur Verfiigung stehen.

Weiterentwicklung in Richtung
Prazisions- und Mikrotechnologien

LUnsere Zukunft sehen wir im Bereich
der Mikrotechnologien”, so Thierry
Fradet, Leiter Vertrieb und Entwicklung

V. L n.r: Thierry Fradet, Leiter Vertrieb und Entwicklung bei Microweld, CEQ Norbert Giraud und Lasertechniker Yavier Perissoud vor ihrer' Laser Microlet-
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Die bei Microweld seit Marz 2023 installierte
dreiachsige Laser Microlet-Anlage des Typs
LCS 150 verfigt (ber eine zusatzliche Rotations-
achse (@ Klaus Vollrath)
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Eine Auswahl von bei Microweld hergestellten Mikrobauteilen, darunter ein Stent fir die Stabilisie-

rung von Adern sowie eine Schneidvarrichtung zur Beseitigung von Kalkablagerungen in Blutgefaken.

(© Klaus Vallrath)
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Den Microweld-Mitarbeitern stehen ru
(© Klaus Vollrath)
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bei Microweld. Diese stellten hohe An-
forderungen an die Qualifikation des
Personals, da es bei tendenziell kleinen
Stiickzahlen oft um diffizile Aufgaben-
stellungen und den Umgang mit teils
sehr exotischen’ Materialien gehe. Hier
konme Microweld mit seiner erfahrenen
und hoch qualifizierten Belegschaft
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nd 30 unterschiedliche Laseranlagen zur Verfligung

punkten. Solches Personal sei nicht ein-
fach am Markt zu finden, so Fradet, Die
entsprechenden Bildungseinrichtungen
vermittelten zwar gute Theoriekennt-
nisse, thre Absolventen hitten jedoch nur
begrenztes Praxiswissen — wirklich auf
der Hohe seien sie erst nach einigen Jah-
ren praktischer Erfahrung.

Die Microweld-Mitarbeiter verfiigten
tiber solche Qualifikationen. Dies zeige
sich beispielsweise am Anteil der Medi-
zintechnik am Umsatz, der heute bei
rund 80 % liegt. Weitere wichtige Markt-
segmente sind die Uhrenherstellung so-
wie die Mikromechanik. Hier sieht das
Unternehmen das gréfite Potenzial, um
neue Mirkte zu erschliefien.

Mehr Schub durch Zugehérigkeit zu
einer starken Firmengruppe

»In diesen Marktsegmenten braucht man
jedoch auch mehr Unterstiitzung, breite-
res Knowhow und mehr finanzielles
Stehvermégen, als unser vergleichsweise
kleines Unternehmen aufbringen kann”,
ergianzt Giraud. Deshalb habe man 2021
den Kontakt mit moglichen Partnern
gesucht. Nach diversen Gesprichen wur-
de entschieden, die Herausforderungen
der Zukunft unter dem Dach der Acro-
tec-Firmengruppe anzugehen. Entschei-
dender Vorteil sei, dass man es bei dieser
Konstellation nicht mit Finanzinvestoren
zu tun habe, sondern mit praxisorientier-
ten Fithrungskriften, die mit den Reali-
titen eines produzierenden Unterneh-
mens bestens vertraut sind, erliutert
Giraud. In die Unternehmensfithrung
werde dabei nicht eingegriffen. Dafiir sei
man jetzt Teil einer Gruppe von rund 30
Firmen mit einer grofien Bandbreite an
Spezialisierungen, die sich gegenseitig
ergianzen. Fiir die Kunden ergibt sich
daraus der Vorteil, es mit einem ,One-
Stop-Shop’ zu tun zu haben. Sie haben
somit einen Partner mit breitem Entwick-
lungspotenzial, der komplette Lésungen
aus einer Hand bereitstellen kann.

Dringend bendtigte Laser-
technologie fiir saubere Schnitte

«Die Zugehtrigkeit zu Acrotec etleich-
terte uns auch die Entscheidung, in eine
komplett neuartige Laserschneidtechno-
logie zum Bearbeiten von anspruchsvol-
len Mikrokomponenten einzusteigen”,
bekriftigt Giraud. Ein wesentlicher Vor-
teil im Vergleich zu Schneidverfahren
wie dem Drahterodieren sei, dass die
Bauteile nicht durch Spuren stérender
Substanzen wie Nickel oder Kupfer ver-
unreinigt werden, Das sei insbesondere
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bei Medizintechnik-Produkten wie Im-
plantaten wichtig.

Beim Laser MicroJet-Verfahren (LM]), der
patentierten ,Wasserlaser’-Technologie
des Schweizer Unternehmens Synova S.A.
aus Duillier, lieBen sich zudem die Nach-
teile konventioneller Laserstrahlschneid-
systeme vermeiden, fihrt Giraud aus.
Beim {iblichen Laserstrahlschneiden wer-
de das Material durch einen ultraheifien
Laserstrahl regelrecht durchgeschmolzen.
Die Folge konnen Werkstoffschiadigungen
im oberflachennahen Bereich des Schnitt-
spalts sowie Schmelzgrate auf der Unter-
seite des Werkstiicks sein. Bei den LM]-
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Die gut ausgestattete Abteilung fiir Qualitatssicherung (€ Klzus Vollrath)

Lasern von Synova ist der Laserstrahl
stattdessen im Inneren eines scharfen,
sehr formstabilen zylindrischen Wasser-
strahls mit einem Druck von 100 bis
500 bar eingeschlossen. Der Laserstrahl
kann dabei den Wasserstrahl wegen der
stindigen Totalreflexion an der Grenzfld-
che zur Umgebungsluft nicht verlassen
und bleibt deshalb {iber vergleichsweise
lange Strecken fokussiert. Der Schneid-
spalt wird dabei stindig von hochreinem
Wasser durchflossen, so dass selbst bei
schr empfindlichen Werkstoffen so gut
wie keine Gefligeverinderungen auftre-
ten. Zudem weisen die Schnitte glatte,
einwandfrei senkrechte Kanten auf.

+"UNSERE ZUKUNFT SEHEN WIR IM
BEREICH DER MIKROTECHNOLOGIEN.
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Thierry Fradet, Leiter Vertrieb und Entwicklung bei Microweld
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Mit dem LMI-Verfahren hergestellte Knochen-
anker aus Nitinol fiir orthopadische Eingriffe
(Bild: Klaus Vollrath)

Gute Erfahrungen mit Synova

Unsere im Mérz 2023 gelicferte Synova-
Anlage des Typs L.CS 150 hat zusitzlich
zu ihren drei Linearachsen noch eine
Drehachse”, berichtet Thierry Fradet. Die
Erfahrungen mit Lieferung, Inbetrieb-
nahme und Schulung seien durchweg
positiv gewesen. Von Vorteil war hierbei,
dass das Personal von Microweld bereits
Erfahrung im Umgang mit Lasersyste-
men hatte. Mit der neuen Anlage konnte
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Im Unterschied zur klassischen' Laseroptik, bei der die Intensitat des Laserstrahls hinter dem Fokuspunkt sehr schnell wieder abfaliz (links), verl&uft beim
wassergefiinrten LMJ-Laser der Laserstrahlim Inneren eines formstabilen Wasserstrahls, Dies ermoglicht sehr tief reichende Schnitte mit vertikalen und
sehr glatten Oberflachen. (© Synova)

daher schon nach wenigen Wochen pro-
duziert werden. Wenn es Riickfragen
oder Probleme gab, sei schnell und effizi-
ent geholfen worden.

Fradet hebt beim LMJ-System insbeson- g T w kS 7
dere auch die Qualitdt der Schnittkanten : LA Y

und die Prazision im Mikrometerbereich : :

hervor. Wahrend bei ,klassischen” La- R Gedik Weldlng‘@
serschnitten merkliche Flankenwinkel T

unvermeidbar sind, legen bei der neuen
Anlage die Abweichungen von der Verti-

kalen selbst bei Schnittspaltlingen im
Zentimeterbereich bei nur wenigen .

Ein regelrechter Durchbruch gelang auch
beim Schneiden von diinnen Graphitfo-
lien: Hier konnte die verarbeitbare Mini-
maldicke von vorher 200 pm auf nur ‘
noch 70 pm verringert werden. ,Sehr er-
freulich ist auch die grofle Bandbreite an
anspruchsvollen Werkstoffen wie Niti-
nol, Titan, Tantal, Niob oder Wolfram,
die wir mit dem System verarbeiten
komnen”, bilanziert Norbert Giraud.
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