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Qualitatssicherung bei chirurgischen Instrumenten

Automatisches Gewindefrasen statt
manuellem Gewindebohren

Die Fertigung von chirurgischen Instrumenten bei der Firma Josef Betzler Surgical
Instruments e.K. in Seitingen-Oberflacht l1auft vollautomatiscf] per Roboterbeladung.
Seit Umstellung auf Gewindefrdasen mit dem GFT M2.5 von JBO ist kein manuelles

Nacharbeiten mehr notwendig. Die Hauptvorteile: sichere Qualitédt und Flexibilitat
beim Personaleinsatz.

. Bild 1: Automatisches Gewindefrédsen statt manuellem Gewindebohren bei chirurgischen

Instrumenten (Scheren)

Die chirurgischen Instrumente
(Scheren) werden auf Bearbei-
tungszentren vollautomatisch
gefertigt. Das erforderliche
Gewinde zur Anbringung einer
Blechfeder wurde bisher mit
einem Gewindebohrer manuell
erstellt. Bei Bohrerbruch fuihrte
das zu Ausschuss. Ubersah der
Mitarbeiter ein Rohteil zur Nach-
bearbeitung, waren Probleme in
der Endmontage vorprogram-
miert; nachtragliches Gewinde-
bohren der dann geharteten Teile
war sehr aufwéndig. Flr einen
sicheren Ablauf in der Fertigung
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wurde die Gewindefertigung in
den automatischen Bearbeitungs-
zyklus integriert. Die Firma Betzler
entschied sich fir das Gewinde-

frédsen mit dem Gewindefraser

GFT M 2.5 der Johs. Boss GmbH
& Co. KG, Albstadt, aus folgenden
Griunden: Es kann mit der ohnehin
verwendeten Emulsion gearbei-
tet werden, im Gegensatz zum
Gewindeschneiden, das die Ver-
wendung von Schneiddl erfordert.
Vor allem aber ist die Qualitat des
Gewindes besser als beim Gewin-
deschneiden. Zuséatzlich hat ein
Gewindefraser keinen Anschnitt,

Bild 2: Der Fraskopf des Dreiprofilgewinde-
frésers in der VergréBerung

Bild 3: Vollhartmetall Dreiprofilgewindefré-
ser fur Innengewinde flr den Einsatz bei
allen Werkstoffen bis 44 HRC

(Werkbilder: Johs. Boss GmbH & Co. KG,
Albstadt)

der je nach Gewindebohrer 1 bis
2 mm betragen kann. Mit einem
Gewindefraser muss daher nur so
weit wie noétig ins Material gefrast
werden. Bei Bauteilen mit gerin-
ger Materialdicke kénnen solche
Gewindetiefen nahe dem Grund
ein unschétzbarer Vorteil sein. Der
Gewindefraser von JBO hat eine
Standzeit von etwa 4.000 Gewin-
den und zeichnet sich durch hohe
MaBhaltigkeit und Zylindrizitat des
Gewindes aus. Dank geringem ra-
dialem Schneiddruck ist auch eine
Bearbeitung dinnwandiger Werk-
stlicke moglich. Geschéftsfuhrer
Tobias Betzler sieht im Qualitats-
vorteil den wichtigsten Aspekt

der Produktionsumstellung, da
jetzt jedes Teil vollstandig bear-
beitet von der Maschine kommt.
Kosten- und Zeitersparnisse
ergeben sich durch den Wegfall
zusatzlicher Rlstzeiten, und der
Mitarbeiter steht jetzt fUr andere
Tatigkeiten zur Verfligung.
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