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— Superfinish-
Kinstliche Hiuftgelenke in Perfektion

VVon Uwe Friedrich, Supfina Grieshaber GmbH & Co. KG, 42859 Remscheid

Supfina Grieshaber ist
04 weltweit fiihrender
Maschinenbauer und
Know-how-Lieferant
wenn es darum geht,
hochste Oberflachen-
und Geometriequalitaten
prozesssicher und wirt-
schaftlich zu erzeugen.
Ob in der Walzlager-
industrie, im Motoren-
und Getriebebau oder in
der Medizintechnik, der
enorme Erfolg der Super-
finish-Technologie ware
ohne modernste Mess-
technik nicht realisierbar

gewesen.
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Bei der Auswertung
von innovativen
Bearbeitungsstrategien
aber auch zur Dokumentation
und Kontrolle setzt Supfina
die Messtechnik von Mahr
ein. Neben mehreren porta-
blen Perthometer der M-Se-
rie inklusive der entsprechen-
den Concept Software auch
eine PRIMAR MX4 zur schnel-
len Vermessung von hochge-
nauen Kurbel- und Nocken-
wellen.

Der Formtester MMQ 40
wird auch fur Kunden aus der
Medizintechnik, zur Vermes-
sung von kinstlichen Huftge-
lenken, eingesetzt.

Bis zu 800.000 Patienten er-
halten jahrlich Hiftgelenks-
prothesen, um ihnen so wie-
der ein aktives und schmerz-
freies Leben zu ermdglichen.
Die Anforderungen an das
kinstliche Huftgelenk sind da-
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Skelett & kiinstliches Hiifigelenk

bei enorm. 20 Millionen Last-
wechsel unter dem 2-3fachen
des Koérpergewichtes und
der Verschlei3 zwischen
Kugelkopf und Kalotteninsert
um 1 pm pro Jahr lassen

erahnen welche Genauigkeit
und Qualitat an die Superfi-
nish-Bearbeitung und die
Messtechnik gestellt werden.

Bei modernen Huiftgelenks-




prothesen bestehen der
Kugelkopf und der Kalotten-
insert aus Keramik oder heiB3-
isostatisch gepresstem Alu-
miniumoxid. Nach dem
Sintern werden die Funktions-
flachen der Rohlinge in zwei
Arbeitsschritten, welche
jedoch zeitgleich stattfinden,
gefinisht. Im ersten Schritt
wird mit einem Superfinish-
Schruppwerkzeug, bedingt
durch den vorangegangenen
Sinterprozess, ca. 1 mm Mate-
rial abgetragen. Gleichzeitig
wird eine neue Kugel- bzw.
Kalottengeometrie geschnit-
ten. Ohne weiteres Umspan-
nen, da dieser Vorgang die
Genauigkeit wieder deutlich
verschlechtern und die Bear-
beitungszeit erhdhen wirde,
wird in einem zweiten Ar-
beitsgang die geforderte End-
qualitdt erzeugt. Die Be- und
Entladung der Werkstiicke er-
folgt vollautomatisch und si-
multan zur Hauptzeit und rea-
lisiert so auch die wirtschaft-
lichen Forderungen an die
Superfinish-Technologie.

Nach dem Superfinishen er-
folgt eine 100%ige Kontrolle
der Funktionsflache an Kugel-
kopf und Kalotteninsert.

Ergebnisse:

Abweichung von der optima-
len Rundheit < 0,5 pm, Ab-
weichung von der optimalen
Geometrie <1 pm und ein
Mittenrauwert von

Ra < 0,03 pm, und dies alles
prozesssicher und dokumen-
tiert mit Mahr Messtechnik.

Weitere Informationen zur
Superfinish-Technologie
finden Sie unter
http://www.supfina.com

Uwe Friedrich

info@supfina.com
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Arbeitsraum der Superfinish-Masc hine mit Drehtisch, Spindeln und Werkstiicken

Messdiagramme keramische Kugel nach dem Schleifen

& nach dem Superfinishen
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