MEDIZINTECHNIK

Medizintechnik = Gewindefertigung Prozesssicherheit

Diese Prazision geht unter die Haut

Seine Expertise in der Gewindefertigung fir die Medizintechnik nutzte Johs. Boss, um die

anspruchsvolle Aufgabe »asymmetrische Durchgangsgewinde in Knochennageln«< zu Losen.

enn n einen Knochennagel asym-

metrische Durchgangsgewinde in
beide Wandungen eingebracht werden
soflen, sind die Medizintechniker genause
getordert wie die Spezialisten des Werk-
zeugherstellers, Fir Prizision, die spiter
tatsachlich unter die Haut geht, wurde in
diesemn Praxisfall in enger Zusammenar
beit eing Gesamtldsung gefunden.

Der neue Knochennagel aus der Titan-
legierung TiAl6V4 hatte es sprichwartlich
in zich. Die Durchgangsgewinde in bei-
den Wandungen des Knochennagels soll-
ten asymmetrische Gewindeprofile erhal-
ten. Der Hersteller, die Firma Smith &
Mephew, setzt dabei auf ein Komplettpa-
ket von Johs. Boss, kurz JBO, Der Gewin-
despezialist aus Albstadt fertigt sowohl die
erforderlichen Bearbeitungswerkzeuge als
auch die Prifmittel und stellt somit sicher,
dass samtliche Komponenten bestinbg-
lich aufeinander abgestimmt sind. Die
Auslegung des Gewindefrisers schien im
ersten Moment nicht allzu aufwendig zu
sein, Zur Auslieferung kam schlieffllich ein
vollprofiliger Gewindefriser

Zwei Profile statt Vollprofil

flr grobe Steigungen

Der Gewindefraser der ersten Generaticn
brachte nicht den gewiinschten Erfolg,
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sofort #u uns ins Haus« Gemeinsam
wiurde eine Lasung gefunden, die die hohe
Gewindepr
die Taktzeiten sich signifkant verlingerten.
Der Fraser wurde von eineim vollprofili

sion ermaphichte, ohne dass

gen aul einen zweiprohligen geiindert,
Jetzt wird jeweils eine Wandung des Kno-
chennagels im Gewindewirbelverfahren
bearbeitet, Der Schnittdruck ist dabe:
deutlich geringer. Interhalb von 40 5 ist
jeweils ein Gewindesatz fertig (zwel Ge-
winde werden gleichzeitig hergestellt)
Die Prifung des Werkstiickgewindes
stellte die Konstrukteurs von JBO vor be
sondere Herausforderungen. 3o erwies
sich ein konventionelles Messen des Ge-
wingdes, zum Beispiel nach der Drei-Ku
gel-Methode, aufgrund des sshr flachen
Gewindeprofils als nicht moglich, Die
Gewindepnifung konnte deshalb nur mit
Cewindelehren erfolgen, die exalt aul das
asymmetrische Gewinde ausgelegt sind
Dne Gewindelehre wurde bei JBO
im elgenen, klimatisierten Messlabor mit
einem hochgenauen Gewindescanner ge-
messen und gepriift, Eine Sonderaufnah-
me stellte die hundertprozentipe Zentre-

Oben der etwa 13 ¢m lange Knochennagel aws TIALGVA mit insgesamt wier asymmelrischen
Durchgangsgewinden; unten der 2weiprofilige VHM-Sondergewindefraser mit seinem
asymmetrischem Gewindeprofil zum Fertigen der Gewinde-Elemente [ Ja ol

Der Schnittdruck war aufgrund der gro-
ben Steigung so grof, dass er das Werk-
zeng abdrangte und die Gewinde konisch
wirden. Der zustiindige Leiter filr div Zer-
spanung bei Smith & Nephew reagierie
ganz entspannt. »Wenn Probleme oder
Fragen auftreten, ist in Kirze e Tochm-
ker von JBO zu erreichen, ocder er koims
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rung der Lehre sicher, ain Spezialtaster
armoglichie dis Messen dieses ;lUSﬁEfQI'
lenen Sonderprenls. Die Qualitatssiche-
fung Ber Swiith & Neplow betonte ab-
sehliebend die gule, arverlissige Zusam-
mig bl mut B0, Qe von auberge-
wisbimlicher personhicher Nihe und Ter-
L resie e lennss el pewesen sef,
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