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Vorstellung

GEWINDEWIRBELN MIT 12 SCHNEIDEN

Durch einen Gewindewirbler mit 12 Schneiden von Utilis konnte die Medizintechnikfirma Stuckenbrock

die Bearbeitungszeit zur Herstellung von Knochenschrauben fast halbieren. Aufgrund der hoheren
Schneidenanzahl und einer Hochdruckkiihlung wurde die Standzeit fast verdoppelt und die Oberflachengiite
verbessert werden.

In den letzten Jahren hat sich das Wirbeln von Gewin-
den zur Herstellung von hochwertigen Schrauben fiir
die Medizintechnik und andere Branchen etabliert.
Dieses Herstellungsverfahren eignet sich vor allem
fur lange Werkstlcke mit kleinen Durchmessern wie
beispielsweise Knochenschrauben.

Gewindewirbeln:
Effizienz, Qualitdt und kurze Spane

Ab einer Ldnge von > 3xd treten instabile Verhaltnisse
beim Bearbeiten langer Werkstlcke auf — das Werk-
stlick biegt sich durch. Aufgrund des ungtinstigen
Langendurchmesser-Verhaltnisses sind die herkémm-
lichen Verfahren wie Gewindedrehen problematisch
bzw. das Werkstuck kann Uberhaupt nicht mehr

bearbeitet werden. Beim Gewindewirbeln dagegen
liegt der Bearbeitungspunkt nah an der Fihrungs-
buchse des Langdrehautomaten und wird in einem
Arbeitsgang ab Stangenmaterial fertig gestellt. Dies
ermoglicht eine stabile Schnittsituation, kurze Bear-
beitungszeiten, hohe Oberflachenqualitaten und
lange Standzeiten.

Beim Gewindewirbeln ergeben sich ausserdem kurze,
definierte Spane, womit schwer zerspanbare Materi-
alien problemlos bearbeitet werden kénnen. Die in
der Medizintechnik hdufig verwendeten Materialien,
wie beispielsweise Titan, produzieren beim Drehen
lange, schwer kontrollierbare Spane, deren Abtrans-
port problematisch ist. Die kurzen Spane, die beim
Wirbeln entstehen, werden beim Wirbeln aufgrund
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der Zentrifugalkrafte aus dem Bearbeitungsbereich
herausgeschleudert oder mittels Hochdruckkihlung
evakuiert.

Hohere Schneidenzahl fiir langere Standzeiten

Anstatt der gdngigen Wirbelwerkzeuge mit 3 oder
6 Schneiden, bietet die Utilis AG Werkzeuge mit 9
oder 12 Schneiden an. Der Einsatz dieser innovativen
Werkzeuge ermdglicht es, von kiirzeren Bearbeitungs-
zeiten, hoheren Standzeiten und Schnittgeschwindig-
keiten zu profitieren, wie es das Beispiel der Firma
Stuckenbrock Medizintechnik GmbH zeigt.

Stuckenbrock, ein Gesellschafterbetrieb der KLS Mar-
tin Group aus Tuttlingen in Deutschland ist ein Pro-

duzent orthopadischer Implantate sowie Prothesen
des Handgelenkes. Die Firma versteht sich als Tech-
nologietrager und will die Leistungsfahigkeit einer
Maschine voll ausnutzen und entschied sich auch
deshalb fur das 12-Schneiden-Wirbelwerkzeug von
Utilis. , Wir hatten ein Werkzeug mit 6 Schneiden,
da war uns der Produktivitatssprung, den das Werk-
zeug mit 9 Schneiden ermdglicht, nicht gross genug”,
begrindet Jurgen Klemm, technischer Betriebsleiter
bei Stuckenbrock, die Entscheidung.

Hochdruckkiihlung zum Spaneabtransport

Zur Produktion ihrer Knochenschrauben nutzt Stu-
ckenbrock eine Deco 20 von Tornos. Allerdings musste

der Langdrehautomat mit einer Hochdruckkthlung
aufgeristet werden. Die Zahnzwischenrdume bei den
12-Schneiden-Wirbelkopfen sind sehr schmal, so dass
der Spaneabtransport bei nicht ausreichendem Druck
nicht optimal ist. ,, Wir haben es probiert, aber das
hat Uberhaupt nicht funktioniert”, bestatigt Jurgen
Klemm und ergénzt: ,Die Spane wurden nicht abge-
fuhrt und das Werkstiick teilweise total zerstort. Mit
dem neuen Aggregat konnte der Kopf Uberhaupt erst
gefahren werden, aber dann richtig kraftig.”

Die Ergebnisse Ubertrafen schlussendlich die Erwar-
tungen bei Stuckenbrock. Die Bearbeitungszeit
konnte insgesamt fast halbiert werden — von 29,9
Sekunden sank sie auf 17 Sekunden. Ausserdem

wurde gleichzeitig die Standzeit von 4 auf 7 Schich-
ten erhéht und das fuhrte zu einer Verbesserung der
Oberflachengute.

Aufbau und Wirkungsweise
des Wirbelwerkzeuges

Ein Vorteil des neuen Wirbelwerkzeuges von Uti-
lis liegt in der hoheren Schneidenzahl. Es gibt eine
direkte Verbindung zwischen Produktivitat und Zah-
nezahl. Ohne den Vorschub pro Zahn einer Schneide
zu verandern, erhoht sich die Effizienz des Werkzeu-
ges merklich.

Zusatzlich fuhrt die hohere Schneidenanzahl zu weni-
ger Vibrationen, was wiederum zu einem geringeren

04709



04709

INTERVIEW MIT MATTHIAS FILIPP, PRODUKTMANAGER DER UTILIS AG

SMM: Welche Griinde sprechen fiir einen
9-Schneiden-Wirbler, wenn es das produkti-
vere Werkzeug mit 12 Schneiden gibt?

Matthias Filipp: Nur fur den Fall, dass der Lang-
drehautomat keine Hochdruckkihlung hat, ist ein
Kopf mit 9 Wendeplatten zu empfehlen — aufgrund
der Spane-Evakuierung.

Welchen Einfluss hat die Beschichtung des
Wirbelwerkzeuges auf die Qualitat des Gewin-
des?

Filipp: Beschichtungen erméglichen im Allge-
meinen hdéhere Standzeiten durch ihre hohe Ver-
schleissbestandigkeit, haben aber auch Einfluss auf
Temperaturentwicklung in Form von Reibung und
Erwarmung, auf die Reduzierung der Schnittkraft
durch Senkung des Reibwertes und auf stabilere
Schneidkanten durch Verringerung der Schlagemp-
findlichkeit.

Welchen Einfluss hat das Material des Werk-
stlickes auf die Auswahl des Wirbelwerkzeu-
ges?

Filipp: Die Eigenschaften des Werksttick-Materials
sind entscheidend fUr den Zerspanungsprozess,
danach wird das Substrat, die Schneidgeometrie
und die Beschichtung der Wendeplatte ausge-
wahlt.

SMM : Was ist beim Gewindewirbeln von Kno-
chenschrauben oder anderen Gewinden der
Medizintechnik besonders zu beachten?

Filipp: Wichtig ist, den Abstand zur Fihrungs-
buchse so klein wie méglich zu halten. Ausserdem
ist auf genaue Winkeleinstellung des angetriebenen
Werkzeugs und eine gute Ausrichtung der Kiihlung
zu achten. Um hohe Genauigkeiten zu realisieren,
sollte ein sorgfaltiger Einbau von Wirbelkopf und
Schneiden selbstverstandlich sein.

Wo sehen Sie weitere Anwendungsmoglich-
keiten fiir das Gewindewirbeln?

Filipp: Alle mdglichen Formen von Gewinden eig-
nen sich fir das Gewindewirbeln.
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Verschleiss fiihrt. Somit konnte Utilis die Lebensdauer
der Schneidkanten deutlich erhéhen. Das gewahlte
Grundsubstrat besitzt eine hohe Verschleissfestigkeit,
ist gegeniiber den wiederholenden Stéssen bei einer
Frasoperation widerstandsfahiger und damit auch
bestandiger gegen Abnutzung.

Weitere Optimierung erwartet

Noch ist der neue 12-Schneiden-Wirbelkopf nur
testweise bei Stuckenbrock im Einsatz und er wurde
bisher auch nicht an die Grenzen gefahren. Das Werk-
zeug arbeitet zwar gut, aber fur die Bedurfnisse bei
Stuckenbrock nicht gut genug. Die Schneiden des
Wirbelkopfes arbeiten nicht nah genug an der Fih-
rungsbichse.

Um Abhilfe zu schaffen, soll ein Distanzring eingebaut
werden. Damit erwartet Stuckenbrock eine weitere
Produktivitatsverbesserung: ,Wenn wir mit dem
Distanzring arbeiten und noch naher an die Buchse
herankommen, dann kann ich mir vorstellen, dass wir
noch mehr aus dem Werkzeug herausholen”, bekraf-
tigt Jurgen Klemm die Erwartungen.

Matthias Filipp
UTILIS AG

Information:

UTILIS

Tooling for High Technology
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Tel. +49 7461 161 114
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