Werkzeugtechnik

Extreme Anforderungen an die Werkzeug-

voreinstellung in der Medizintechnik

Es gibt Dinge, mit denen
mochte man nicht unbe-
dingt Bekanntschaft ma-
chen. Wenn man sie aber
doch braucht, kann es le-
bensrettend sein, dass es
sie gibt. Die Knochen-
schrauben, die das zum
Stryker Konzern gehdrende
Freiburger Unternehmen,
Stryker Leibinger herstellt,
gehoren dazu. Um Spezial-
schrauben ab 0,8 mm
Durchmesser herzustellen,
kommen entsprechend klei-
ne Gewindewirbelwerkzeu-
ge auf Traub und Tornos
Langdrehautomaten zum
Einsatz. Weltweit einmalig
ist die Voreinstellung der fi-
ligranen Werkzeuge auf ei-
nem Zoller Gerat.

Werkstoffe, die in anderen Un-
ternehmen exotisch sind, geho-
ren bei Stryker Leibinger zum
Standard. 90% der gefertigten
Teile bestehen aus Titan und
Titanlegierungen, die Ubrigen
10% sind aus rostfreien Stah-
len. Trotz einer jahrlichen Ge-
samtproduktionsmenge von
1,8 Millionen Knochenschrau-

Josef Baumann,
Leiter Implantatefertigung:

»In der Medizintechnik wird
hochste Qualitat gefordert. Um
die zu gewahrleisten, benoti-
gen wir neben hochwertigen
Werkzeugen auch eine optima-
le Werkzeugvoreinstellung.”

ben, ist die durchschnittliche
LosgroBe mit 200 bis 500 Stuck
recht klein. Das liegt zum ei-
nen an der enormen Varian-
tenvielfalt der High-Tech-
Schrauben, zum anderen soll
die Kapitalbindung durch La-
gerhaltung so gering wie mog-
lich gehalten werden. Entspre-
chend héaufig sind Rustvorgan-
ge auf den Langdrehern nétig.
Aufgrund der geringen GroBe
der Schrauben, aber auch an-
derer medizintechnischer Bau-
teile, waren die Maschinenbe-

Leistungsfahige Fertigung medizintechnischer Bauteile

diener beim Rusten stets mit
zwei Schwierigkeiten konfron-
tiert. Zum einen war es auf-
wandig, die Spitzenhoéhe der
Werkzeuge hinreichend genau
einzustellen, zum anderen lie-
Ben sich die funf Schneiden der
kleinen Gewindewirbelwerk-
zeuge nur mihsam und unge-
nau einstellen.

SchlieBlich entschied sich Josef
Baumann, der Leiter der Im-
plantatefertigung, diese
Schwierigkeiten durch den Ein-
satz eines Werkzeugvorein-
stellgerates, zumindest schon
mal auBerhalb der Maschine zu
|6sen. Welcher Gerate-Herstel-
ler aber hatte Erfahrungen mit
héchsten Genauigkeiten bei
kleinen Werkzeugen?

Drehteile mit 0,172 mm
Durchmesser

Immerhin haben die kleinsten
Drehteile, die in Ohrimplanta-
ten zum Einsatz kommen, ei-
nen Durchmesser von nur 0,12
mm. Leicht verstandlich, dass
die Spitzenhdhe mit einer Pra-
zision eingestellt werden muss,
die ein Werker mit der Mess-
uhr direkt auf der Maschine
kaum reproduzierbar erreichen
kann.

Um einen geeigneten Werk-
zeugvoreinstellgerate-Anbieter
zu finden, schickte der Fer-
tigungsleiter Anfragen an ver-
schiedene Unternehmen. Da-
runter auch die Firma Zoller.
+Wir hatten bereits ein Zoller
Werkzeugvoreinstellgerat fur
unsere Fraswerkzeuge im Ein-
satz. Ganz bewusst sind wir mit
unseren Anforderungen im Be-
reich der Drehteile auch an an-
dere Anbieter herangetreten,
um wirklich das optimale Gerat
zu finden. Letzlich hatte aber
nur Zoller eine Losung fur die
hochprazise Spitzenhéhen-Ein-

Wichtige Produkte sind Knochen-
schrauben fiir die Gesichtschirurgie
und entsprechende Verbindungs-
platten

Standardschrauben beginnen bei
0,8 mm Durchmesser

Ausschnitt aus dem Produktpro-
gramm

stellung und war dartber hi-
naus auch bereit, mit uns ge-
meinsam Entwicklungsarbeit
zu leisten, um das Gerat genau
auf unsere Anforderungen bei
den Gewindewirbelwerkzeu-
gen abzustimmen.”

Anpassungen beim La-
ger und der Software

Die erste Zeit nach Anschaffung
eines Hyperion 300-Gerates war



von gemeinsamen Optimie-
rungsanstrengungen begleitet.
Um den Bedienkomfort und die
Prazision zu erh6éhen, erhielt
die Werkzeugaufnahme der
Gewindewirbelwerkzeuge eine
Lagerung. Zudem wurden An-
passungen bei der Software
vorgenommen. Inzwischen seit
fast zwei Jahren im taglichen
Einsatz, sind die Freiburger
rundum zufrieden mit ihrer L6-
sung. Der fur den Bereich In-
dustrial Engineering zusténdige
Reinhard Hanser, erklart wa-
rum: ,Seit wir das Zoller-Geréat
benutzen, hat sich die Stand-
zeit der Werkzeuge um 20% er-
hoht. Das liegt daran, dass wir
nun die bis zu funf Messer der
Wirbelwerkzeuge absolut per-
fekt ausrichten kénnen. Das
war vor der Anschaffung des
Gerates unmdoglich. Obwohl das
Einstellen der Messer auf den
Langdrehen sehr viel langer
dauerte, waren in der Regel
nur drei von funf Schneiden im
Eingriff.”

Zeit gespart,
Qualitat erhoht

»Wir sind jetzt je RUstvorgang
mindestens 15 Minuten schnel-
ler,” fahrt er fort. ,Uber den
Tag gesehen kommt da eine
beachtliche Zeitersparnis zu-
sammen. Gleichzeitig hat sich
die Qualitat der produzierten
Teile messbar erhéht. Nach un-
serer 100 % Sichtkontrolle und
Stichproben-Messungen kom-
men wir heute auf eine Aus-
schussquote unter 0,05 %.
Hauptgrund ist, dass wir durch
die prazise und reproduzier-
bare Werkzeugeinstellung viel
weniger Probleme mit Gratbil-
dung bei den Schrauben ha-
ben.”

Einfach im Handling

Eines allerdings lieBe sich aus
Reinhard Hansers Sicht durch-
aus noch verbessern: ,Fir uns
ware es interessant, die Ein-
stelldaten des Zoller-Gerates
direkt an die Drehmaschinen

Gewindewirbelwerkzeug mit fiinf
Schneiden

Die fuinfzigfache VergroBerung des
Hyperion 300 Werkzeugvoreinstell-

gerates erlaubt eine sehr prazise
Voreinstellung der Schneiden

Die Drehmitten-Mess-
kamera lasst sich
schwenken und kann so
auch noch Schneiden
messen, die dem Halter
zugewandt sind. Die
spezielle Diodenbe-
leuchtung um die Ka-
mera sorgt auch bei der
Messung diffiziler Teile
fiir hohen Kontrast

Bernd Schwennig, Lei-
ter der Zoller Vertriebs-
niederlassung Siid und
Reinhard Hanser, der
als Industrial Enginee-
ring Verantwortlicher
bei Stryker Leibinger
die Schnittstelle zwi-
schen Entwicklungs-
abteilung und Fer-
tigung bildet, haben die
Werkzeugvoreinstell-
Lésung gemeinsam im-
plentiert

zu Ubertragen. Das Voreinstell-
gerat bietet diese Moglichkeit,
die meisten unserer Maschinen
haben allerdings keine Schnitt-
stelle, um die Daten einzuspei-
sen. Bei zukunftigen Maschi-
nenanschaffungen werden wir
darauf achten, dass die direkte
Datenlbertragung maéglich
ist.” Bislang bekommt das
Werkzeug nach der Voreinstel-
lung ein Klebeetikett mit den
Einstelldaten. Diese werden
dann an der Maschine vom
Werker handisch eingegeben.

Heinz Buhl schatzt die einfache
Bedienung und die Zeitersparnis
durch die Werkzeugvoreinstellung

Auch Heinz Buhl, als Maschi-
nenbediener bei den Langdre-
hern seit 13 Jahren im Betrieb,
ist von der Werkzeugvorein-
stellung sehr angetan: ,Das
Gerat ist einfach zu bedienen,
und ich spare eine Menge Zeit,
auBerdem muss ich nicht mehr
muhsam die Spitzenhéhe auf
der Maschine herausfinden.”
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