Auftragsfertigung | Oberflachenveredelung

Edelstahl harten ...
geht doch nicht, oder?!

Thermochemische Niedertemperatur-Randschichthdrtung: klingt sehr technisch
- ist es auch. Doch nicht die Technik dahinter ist fir Anwender entscheidend,
sondern das Ergebnis. Wichtig fur Medizintechnikfirmen: Medizinprodukte oder
Komponenten aus Edelstahl lassen sich mit diesem Prozess verbessern.

Autor | Dr. Andreas Karl

Erzielen lassen sich ndmlich eine
enorme Hartesteigerung, typischer-
weise um den Faktor 5, und eine weiter
hervorragende Korrosionsbestandig-
keit nach der Randschichthirtung. Zu-
gleich spielen die mechanischen Eigen-
schaften wie Schneidhaltigkeit oder
VerschleifSbestandigkeit in einer ande-
ren Liga. Und das ohne die Gefahr von
Abplatzungen oder Rissen, wie bei
vergleichbaren Beschichtungen.

Doch von vorne: Ob Operationsbe-
steck, Implantate oder minimal-invasi-
ve Werkzeuge — Edelstahl ist aus der
Medizintechnik nicht wegzudenken.
Trotz vieler Werkstoffentwicklungen
und Beschichtungslosungen bleiben

AISI 316L + S°P

)

korrosionsbestindige Stahle weiterhin
der bevorzugte Werkstoff fiir medizi-
nische Produkte. Das einfache Reinigen
und Sterilisieren, die guten mechani-
schen Eigenschaften, moderate Be-
schaffungskosten und nicht zuletzt die
lange Erfahrung mit diesem Werkstoff
machen Edelstahl auch zukinftig un-
verzichtbar.

Stahl hat seine Grenzen

Doch korrosionsbestiandiger Stahl hat
seine Grenzen. Besonders austeniti-
scher Stahl, beispielsweise 1.4404 oder
V4A, besitzt eine geringe VerschleifSbe-
stindigkeit und hohe Fressneigung.

AlSI 316L + Nitrocarburieren

Bild 1| Insbesondere fiir Medizinprodukte relevant: Durch S3P-Prozesse bildet sich in der Oberfliche
korrosionsbestdndiger Werkstoffe eine sehr harte Diffusionszone, welche frei von Ausscheidungen ist.
Dadurch bleibt nach der Hartung die Mikrostruktur hell (links). Konventionelle Harteprozesse wie Nitro-
carburieren erzeugen in der Randzone Nitride und Karbide, welche die Korrosionsbestdndigkeit des
Werkstoffes stark verringern und in der Mikrostruktur dunkel erscheinen (rechts).
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Wer schon einmal versucht hat, eine
Edelstahl-Schraube zu losen, der wird
das Problem des KaltverschweifSens
kennen — die Schraube ist nicht zu 16-
sen. Wer eine Edelstahluhr besitzt, der
kann anhand der Kratzer feststellen,
dass die Verschleifsbestandigkeit relativ
gering ist.

Abhilfe bietet das Oberflichenhar-
ten. Bodycote S3P, die Abkiirzung steht
fiir Specialty Stainless Steel Processes,
sind Verfahren, die an der Oberfliche
von korrosionsbestiandigen Stihlen ei-
ne sehr harte und zugleich duktile Dif-
fusionszone erzeugen. Vorteile fir das
Produkt sind eine stark verbesserte
Verschleif$bestandigkeit, das Eliminie-
ren von Kaltverschweiflen, die Mini-
mierung von Kratzern und eine Verbes-
serung der Dauerfestigkeit. Wichtig
dabei ist, dass das Bauteil weiterhin
eine ausgezeichnete Korrosionsbestan-
digkeit besitzt. Dies wird durch Diffu-
sion und daraus resultierender Uber-
sattigung von Kohlenstoff oder Stick-
stoff in die Oberfliche erreicht. Nied-
rige Prozesstemperaturen verhindern,
dass sich Karbide oder Nitride bilden
konnen, welche die Korrosionsbestin-
digkeit stark reduzieren (Bild 1).

Ein weiterer Vorteil der niedrigen
Prozesstemperaturen ist, dass bei end-
bearbeiteten Bauteilen keine MafSan-
derungen auftreten und dadurch keine
Nacharbeit anfillt. Auch die Beschrif-
tung mit dem Laser ist unproblema-
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tisch, wobei hier die Parameter der
Gravur oder der Anlassbeschriftung
abgestimmt werden sollten.

Vielseitig geeignet

Beispiele fuir den Einsatz dieser Verfah-
ren sind vielfiltig (Bild 2) und reichen
in der Medizintechnik von mechanisch
belasteten Komponenten wie klini-
schen Schraubwerkzeugen, die gegen
Verschleifs geschiitzt werden miissen,
bis hin zu Dentalwerkzeugen wie bei-
spielsweise Dentalsonden, die dauer-
haft schneidhaltig bleiben miissen.
Dass eine scharfe Schneide lange scharf
bleibt, aber auch Abplatzungen sicher
vermieden werden, hat auch zum Ein-
satz von S3P-Verfahren fiir arthrosko-
pische Shaver oder Implantatschrauben
gefiihrt. Die Verbindung von hoher
Hirte und sehr guter Duktilitit auch
bei schlagartiger Beanspruchung ist
dabei einzigartig.
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Besonders fiir In-situ-Anwendungen
wie Implantat-Schrauben ist die gute
Biokompatibilitit des Werkstoffs und
speziell der geharteten Oberflache von
grofSer Bedeutung. Tests zur Zytotoxi-
zitdt zeigen auflerdem, dass S3P-Ver-
fahren fir Anwendungen im Korper
sehr gut geeignet sind. Hierfur steht
Herstellern von Medizinprodukten na-
turlich auch ein FDA-Masterfile zur
Verfugung. Bodycote bietet die S3P-

Bild 2 | Ob Implantat oder minimal-invasives Werkzeug:
Edelstahl ist aus der Medizintechnik nicht wegzudenken.

Mit Bodycote-S3P-Verfahren lassen sich an der Oberflache
von korrosionsbestandigen Stahlen sehr harte und duktile
Diffusionszonen erzeugen.

Verfahren zurzeit an mehreren Stand-
orten in Europa und Nordamerika an.
Zahlreiche grofSe und kleinere Medi-
zintechnikhersteller arbeiten bereits
damit.
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