— Toller Werkstoff - aber mit Sorgfalt zu behandeln!

Titan, ein toller Werkstoff. Mit Tuicken, Nach-
teilen und dennoch vielen Vorteilen. So ist
bekannt, dass sich bei der spanenden Bear-
beitung die Spane selbst entziinden kénnen.
Nebst der Selbstentziindbarkeit kommt es
zur Diffusion von N-O-C-H (Stickstoff, Sau-
erstoff, Kohlenstoff, Wasserstoff) sobald sich
Titan Uber 400 °C erwarmt. Diese NOCH-Ele-
mente filhren zu einer Kaltversprédung, wo-
durch die mechanischen Festigkeitswer-
te negativ beeinflusst werden. Ein Blick auf
die Vor- und Nachteile des Metalls gibt Hin-
weise darauf, welche Aspekte des Einsatzes
oder der Verarbeitung sorgfaltig zu tiberden-
ken sind:
— Nachteile
Titan zeichnet sich dank des sich spontan
bildenden Oxidfilms durch eine gute Korro-
sionsbestandigkeit aus. Es kommt zum Ein-
satz, wenn Nickelstahle aufgeben missen.
Allerdings sind aufgrund der Kostenstruk-
tur und Verarbeitungsanforderungen gute
Griinde fir dessen Einsatz erforderlich. Der
Oxidfilm auf Titan ist amorph und lasst sich
leider durch Reibung problemlos von der
Oberflache entfernen. Er bildet sich zwar
umgehend wieder, aber das abgeriebene
Titanoxid verbleibt als Pulver auf der Ober-
flache und flihrt bei geschlossenen Syste-
men zu Problemen, beispielsweise durch
nachteiliges tribologisches Verhalten.
— Vorteile
Bekannt ist, dass Titan das optimale Ver-
héltnis von Festigkeit zu spezifischem Ge-
wicht aufweist. Somit ist es nicht verwun-
derlich, dass gerade die Luftfahrtindustrie
gerne Titan einsetzt, also gerade dort, wo
eben durch optimierte Konstruktionen
nochmals Gewicht eingespart werden kann.
Der Blick in die Zukunft zeigt klar, dass fiir
die kiinftigen Flugzeuge mit hybridem Bat-
terieantrieb Titan in diesem Bereich ideale
Voraussetzungen schafft. Vorausgesetzt, es
wird richtig verarbeitet - und geschitzt. So
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konnte in einem friiheren Beitrag [1] darge-
legt werden, dass selbst Lippendichtungen
in der Lage sind, Titanoxid von der Oberfla-
che abzuschaben. Dadurch wird beispiels-
weise Dampfungsol kontaminiert, die Vis-
kositat leidet und das Ausfallrisiko steigt.
Es sind also Lésungen gefordert, die das Ab-
reiben von Titanoxid verhindern. Grundsatz-
lich bietet sich das vom Eloxieren von Alumi-
nium bekannte Verfahren des Anodisierens
an. In der konventionellen Galvanotechnik
wird hierbei gebeizt und sandgestrahlt. Das
Beizen flhrt zu MaRanderungen, die nur
bedingt kontrollierbar sind. Die Anderun-
gen weisen eine Abhangigkeit von Geome-
trie, Zeit und Starke der Sdure auf. Das Bei-
zen entfernt kleinste Metallmengen von der
Oberflache, die danach deshalb matt er-
scheint. Beim Hartanodisieren von Titan
muss im Falle der herkdmmlichen elektro-
chemischen Bearbeitung vor allem im An-
schluss aufgrund des tiberschiissigen Oxids
auf der Oberflache sandgestrahlt werden.
Trotz der genannten Herausforderungen
fuhrt das Anodisieren von Titan zu einer
Verbesserung der Einsatzeigenschaften, da
die mit dem speziellen Anodurit®-Verfah-
ren versiegelte, elektrochemisch anodisier-
te Oberflache weder gebeizt, noch sandge-
strahlt werden muss. Und somit erfolgt keine
Schwachung der Oberflache, keine Nachbe-
arbeitung und dank der Mafneutralitat ist
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nicht einmal mehr eine MaRkontrolle not-
wendig. Gezeigt werden kann dies zum Bei-
spiel an mit Laser beschrifteten Implanta-
ten. Deren Beschriftung bleibt nach erfolgter
Anodisation - farbig Typ 3 oder hart/grau
Typ 2 - noch immer problemlos lesbar.

Eine Anwendung sind zum Beispiel Rei-
bungsflachen. An einer Kolbenstange aus
TibAl4V wird ein ¢ 4,0 h7 auch nach dem
Anodisieren noch eingehalten, die Oberfla-
chenrauheit bleibt unverandert erhalten. Die
Kolbenstange weist auch nach dem Ano-
disieren noch die geforderte Rauheit von
Ra < 0,4 um auf. Die erwahnte Kolbenstan-
ge aus Titan, mit Laser beschriftete und an-
schlieBend grau anodisierte CAD/CAM
Scheiben, sowie weitere Anwendungsbei-
spiele finden Besucher der vom 7. bis 9. Mai in
Stuttgart stattfindenden Fachmesse fiir Me-
dizintechnik T4M am Schweizer Gemein-
schaftsstand 9E 30.4 bei Titanex und Gal-
vex; sie erfahren dort alles Notwendige tber
Materialauswahl, Verarbeitung und Einsatz
des Hochleistungswerkstoffes Titan.
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