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Aufiengewindewirbeln von medizinischen Knochenschrauben

Wirbeln in

der

Medizinbranche

Seit mehreren Jahren arbeiten die Unternehmen Traub und Horn auf dem
Gebiet des Gewindewirbelns eng zusammen. Die Hersteller medizintechnischer
Produkte profitieren davon in Form sehr individueller technischer Lésungen.

VON MICHAEL HOBOHM

<> Der medizintechnische Fortschritt, die
aktuelle demografische Entwicklung und
ein stetig erweiterter Gesundheitsbegriff
machen die Medizintechnologie zu einem

expandierenden Markt, Expertenschiit-
zungen zufolge betrug das durchschnint-
liche Wachstum der letzten Jahre weltweit
sechs bis siehen Prozent. Mit 2wel bis drei
Prozent fillt das derzeitige Wachstum in
Deutschland zwar geringer aus, interna-
tional gesehen ist der deutsche Markt fiir

Hl Beim Wirbeln sind bis zu sechs Schneiden im Einsatz, die stets
einzein eingreifen und dabei einen sehr weichen Anschnitt pewdhrieisten

Medizinprodukte jedoch der dringrifBite
nach den USA und Japan, Als Produk-
tionsstandort nimmt Deutschland eben-
falls die dritte Stelle ein, als Exportnation
sogar die zweite.

Die medizintechnische Industrie gehort
zu den Branchen der Spitzentechnologie.
In Deutschland wendet sie mit etwa acht
Prozent des Umsatzes mehr als doppelt so
viel firr Forschung und Entwicklung auf
wie das verarbeitende Gewerbe, Es gibt
Schidtzungen, nach denen Unternchmen
bis zu 50 Prozent ihres Umsatzes mit Pro-
dukten erwirtschaften, die nichr alter als
zwei Jahre sind. Das Produktspektrum der
Medizinbranche ist dabei iufierst hetero-
gen. Es reicht von medizinischen Hilfs-
mitteln und Implantaten dber elektrome-
dizinische Gerdte, kitnstliche Hilftgelenke
und Herzschrittmacher bis hin zu Instru-
menten zur Mikrotherapie. Der Produkt-
vielfalt entsprechend wird bei der Fertigung
ein breites Spektrum von Technologien
eingesetzt, die sehr hiufig innovativen
Charakter tragen,

Knochenschrauben miissen
gewirbelt werden

Eine wichtige Produktgruppe in der Me-
dizintechnik bilden Implantate, insheson-
dere Knochenschrauben, Sie werden zur
Fixierung von Knochenfragmenten oder
Verriegelung von Markraumnigeln ein-
gesetzt. Selbstschneidend ausgelegt, sind
sie durch speziclle Gewindeformen an die
besonderen Anforderungen beim Ein-
drehen und Verankern in unterschiedliche



H Das Ergebnis der langjshrigen Zusammenarbeit: Wirbeleinrichtung von Traub (links) mit Wirbelkopf von Horn (rechis), der mit dem
Plattensystem 302 ausgerlistet 95 Prozent der Gewindegréfien abdeckt

Knochensubstanzen angepasst. Stehen
Neuentwicklungen oder Modifikationen
der Gewinde an, stellt sich immer wieder
die Frage nach der optimalen Schrauben-
form, mit der die ausreichende Fixierung
im Knochen garantiert und die mecha-
nischen Eigenschaften im implantierten
Zustand sichergestellt werden kénnen.

Knochenschrauben werden ausnahms-
los im Verfahren des Aufengewindewir-
belns hergestellt, was in erster Linie auf
Forderungen der Abnehmer zuriickgeht.
Umgekehrt wird das Gewindewirbeln fast
ausschlieBlich fiir die Herstellung medi-
zintechnischer Produkte — eben der Me-
dizinschrauben — eingesetzt.

Dras Verfahren als solches ist schon seit
lingerer Zeit technischer Standard: Ein
mit mehreren Hartmetallschneiden be-
stiickter Wirbelkopf wird direkt vor der
Fithrungsbuchse einer Drehmaschine po-
sitioniert. Um den Steigungswinkel deszu
schneidenden Gewindes geneigt, rotiert
der Kopf mit hoher Drehzahl und Fiihrt
die eigentliche Schnittbewegung aus.
Gleichzeitig wird das Werkstick mit nie-
driger Geschwindigkeit im Gleichlauf be-
wegt, womit die Steigung des Gewindes er-
zeugt wird. Bei diesem Vorgang ist vom
Werkzeug jeweils nur ein Zahn im Eingriff.

Beim Wirbeln wird die gesamte Gewin-
detiefe in einem Durchgang hergestellt,

Traub Drehmaschinen GmbH & Co. KG
73262 Reichenbach

Tel, 07153/502-0

Fax 07153/502-555

=% www.traub.de

W 12/200¢

wobei das Aufmall des Werkstiicks zer-
spant und der AuBendurchmesser des
Gewindes tiberschnitten werden, Das Ver-
fahren wird fast ausschlieBlich auf Lang-
drehern praktiziert. Der Grund dafiir ist
das meist grofe Lange-Durchmesser-Ver-
hiltnis der Medizinschrauben. Auf Kurz-
drehern midsste die Schraube ausgespannt
und das Gewinde fliegend bearbeitet wer-
den, was physikalisch unmiglich ist. Die
Fithrungsbuchsen der Langdreher, in de-
ren unmittelbarer Niahe das Werkzeug ar-
beitet, gewihrleisten dagegen permanent
steife Verhiltnisse. Nach vorsichtigen
Schitzungen werden mit Kurzdrehern
zwei bis drei Prozent der Medizinschrau-
ben gefertigt, wobei es sich naturgemif
um kurze Schrauben handelt. Ubliche
Dimensionen weisen hingegen Linge-
Durchmesser-Verhilinisse bis 15:1 und
Durchmesser von 1 bis 8 mm auf.,

Das Wirbeln bietet
entscheidende Vorteile

Gewindezihne von Medizinschrauben ha-
ben im Prinzip die Form von Sigezihnen:
Sie verfiigen Gber eine schrige Schulter
und meist auch eine senkrechie Flanke,
Mitunter sind die Flanken nicht ganz
senkrecht, sondern um 1 bis 2° negativ
geneigt. Uber Strehlen lassen sich derarti-
ge Formen nicht herstellen, da man nicht
hinterschneiden kann. Von daher bleibt
nur die Herstellung mittels Wirbeln. Fiir
das Verfahren sprechen vor allem die ho-
hen Qualititsanforderungen der Abneh-
mer: Die vorgegebenen Werte zur Ober-
flichengite und Gratfreiheit lassen sich
letztlich nur mit dem Wirbelverfahren er-
reichen, da man fiir das Schneiden von

Grund, Flanke und Spitze Vollprofilwerk-
zeuge verwendet. Das Werkeeug greift da-
bei tangential mit Vorschilben zwischen
ein und 2wei Hundertstel ein und ge-
withrleistet so einen sehr weichen An-
schnitt. Hinzu kommt, dass beim Wirbeln
bis zu sechs Schneiden im Einsatz sind,
withrend es beispielsweise beim Strehlen
nur eine ist (Bild 1). So werden Standzei-
ten erreicht, die weit iber denen des Streh-
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lens liegen. Ein weiterer Vorteil besteht
darin, dass schr kurze Spiine erzeugt wer-
den. Gerade bei hochfesten, nichtrosten-
den Werkstoffen— die Schrauben bestehen
aus Titanlegierungen oder Chrom-Nickel-
Stithlen — wickeln sich die Spiine nicht um
das Werkstlick, sondern kénnen pro-
blemlos abgefithrt werden. Zwar sind die
Bearbeitungszeiten beim Wirbeln meist
linger als bei der konventionellen Gewin-
deherstellung, letztlich gibt es aber keine
Alternative, da medizinische Schrauben
nur mit diesem Verfahren hergestellt wer-
den diirfen.

Ein vereinfachtes Verfahren
wurde entwickelt

Die Fertigung mittels Gewindewirbeln ist
seit Lingerem Stand der Technik. Vor 10
bis 15 Jahren wurden Schrauben freilich
noch im ersten Schritt gedreht und %
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*¥» anschlieBend auf externen Maschinen
gewirbelt. Zu dieser Zeit unternahm man
erste Versuche, das gesamte Verfahren auf
der Drehmaschine umzusetzen. Erste
technische Lésungen wurden mit Rund-
messern realisiert, die in der Herstellung
ein sehr spezielles technisches Know-how
erforderten. »Wir als Firma Traub kann-
ten damals nur sehr wenige Hersteller, die
das Verfahren beherrschten. Hinzu kam,
dass sich fast alle Hersteller im Ausland be-
fanden. Von daher war die Beschaffung der
Rundmesser problematisch«, erinnert sich
Peter Sawatzki, Verantwortlicher fiir Direh-
versuche im Bereich Anwendungstechnik,
CNC-Technologie und -Schulung. »Vor
circa fiinf Jahren fragten wir daher bei der
Firma Horn an, ob sie das Verfahren nicht
in der Wendeschneidplattentechnik dar-
stellen kénntens, figt er hinzu,

Fiir Traub bestand damit die Aussicht,
einen Lieferanten vor Ort und ein in
mehrfacher Hinsicht vereinfachtes Werk-
zeug zu erhalten. Letzteres zielte vor allem

Medizinische Schrauben weisen eine sehr grofe Formenvielfalt auf, die eine
Standardisierung von Werkzeugen praktisch unmdglich macht

auf einen wesentlich einfacheren Werk-
zeugwechsel ab, Ein wichtiger Grund fiir
die Zusammenarbeit war zudem die Tat-
sache, dass Horn mit Traub-Maschinen
produziert. Damit war von vornherein ei-
ne sehr enge Verflechtung auf technischer
Ebene gegeben. »Fiir die TLN 26, die Lang-

H Gemeinsam entwickelten Herbert Merkle (Horn, links) und Peter Sawatzki (Traub)
ein Konzept, mit dem das doppelgingipe Gewinde einer Knochenschraube in einem
Arbeitsgang gefertigt wird

drehmaschine der Firma Traub, wurden
schliefslich zwei Wirbelkopfe entwickelts,
restimiert Herbert Merkle, AuBendienst-
mitarbeiter von Horn, Tiibingen, und als
solcher fiir die technische Beratung von
Traub zustindig. »Der erste Wirbelkopf ist
mit dem Plattensystem 302 ausgeriistet,
der zweite mit dem System 314. Die Plat-
te 302 ist die kleinere von beiden und weist
einen Innenkreis von 10 mm auf. Dabei
handelt ¢s sich um das System, mit dem
wir etwa 95 Prozent der Gewindegrafien
abdecken. Mit der etwas grisferen Platte
314 erreichen wir eine grivBere Friistiefes,
fithrt Merkle weiter aus ( Bild 2). Am Marki
gibt es eine grofle Vielfalt von Trigersys-
temen, da jeder Hersteller drei oder vier
Maschinentypen im Einsatz hat. Horn hat
daher die Grundaufnahmen, die bis zu
sechs Wendeschneidplatten aufnehmen,
standardisiert.

Wendeschneidplattentechnik

sichert hohe Produktqualitat

Bei Einfithrung neuver technischer Lisun-
gen fithrt Traub fiir den Kunden Prinzip-
versuche durch, mit denen die Funktio-
nalitit des Verfahrens prinzipiell geklir
wird. «Jeder Kunde, der an uns herantritt,
kommt mit einer sehr spezifischen Anfra-
ge, denn jede Schraube, jedes Gewinde ist
anders. Angefangen bei den Linge-Durch-
messer-Verhiltnissen, dber Kopfe, die
Innensechskant oder Torques aufweisen
konnen, bis hin zu den Gewindeformen
unterscheiden sich die Schrauben sehr
starka, erklirt Sawatzki. So gibt es neben
zylindrischen und konischen Gewinden
beispielsweise auch mehrgingige oder 2%
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