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{54) Verfahren zur Hersteilung von Titanband

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Titanband. Das nach dem erfindungsgemafen Verfahren
hergestellte Titanband eignet sich besonders zur Herstellung von nichtrotationssymmetrischen Behaitern im Bereich
der Medizintechnik. Ziel der Erfindung ist es, Titanband herzustellen, das sich zur Weiterverarbeitung von
nichtrotationssymmetrischen Gehausan nach der Tiefziehtechnoiogie unter Gewahrleistung hoher Qualitét signet.
Der Erfindung liegt die Au?gabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Titanband mit guten
Tiefzieheigenschaften zu entwickeln. Der Erfindungsgedanke besteht darin, daf} das Vormaterial chemisch salektiert
wird und nach der Oberflichenbehandlung den Verfahrensschritten Hochvakuumglithung und Kaltwalzen
unterworfen wird, wobei der Entverformungsgrad 66—75% betrug. Das Verfahren kann als Vorbehandlungsstufe in
der Gehausefertigung angewendet werden.
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Erfindungsanspriiche:
1. Verfahren zur Herstellung von Titanband, gekennzeichnet dadurch, da man Titan mit 0,015 Gew.-% C; 0,03 Gew.-% Fe;
0,008 Gew.-% N; 0,035 Gew.-% O und 0,0015 Gew.-% H bei 300°C warmwalzt, das warm gewaizte Band entfettet, einrolit
. und bei 650°C/1h im Hochvakuum weichgliht. -
2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da® mit einem Kaltverformungsgrad von 65~75% sowie einer HV-
SchiuBglihung bei 850°C/1h und 10~* bar die Einsteilung der anisotropen mechanischen Eigenschaften durchgefiithrt wird
. deren optimale Transiationsrichtung um 30° zur Walzrichtung gedreht ist.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteilung von Titanband. Das nach dem erfindungsgemaen Verfahren hergesteilte
Titanband eignet sich besonders zur Herstellung von nichtrotationssymmetrischen Behaitern im Bereich der Medizintechnik.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

An die in der Medizintechnik eingesetzten Materialien fiir Implantade werden hinsichtlich Nichtmagnetisierbarkeit, vortzilhafte
Korrosionsverhaiten, geringes spezifisches Gewicht und gute Oberflachenbeschaffenheit hohe Anforderungen gestelit. Dieser
Forderungen wird Titan unter den Metallen und Legierungen in hohem Maf3e gerecht, so daf es international schon seit
einigen Jahren als Gehdusewerkstoff filir Herzschrittmacher verwendet wird.

Je nach den technologischen Voraussetzungen und praktischen Moglichkeiten wird die Gehausefertigung nach verschiedener
Verfahren durchgefiihrt, vorausgesetzt, die Bedingungen an das hermetisch zu verschlieRende Gehause werden erflllt. Fiir dis
Becherfertigung sind in jedem Fall Tiefziehprozesse notwendig.

Einen Weg der Gehduseherstellung stellt das Tiefziehen von zwei Halbschalen aus Titanblech dar, die mit Hilfe der
LaserschweiBtechnik zusammengeflgt werden. Diese Methode ist elegant, da sie mit relativ wenig technologischen Schritten
praktizierbar ist. Erschwerend wirken derzeit noch nicht beherrschbare Halbschalenrichtarbeiten, die den Laserstrahlfugeprozel
erschweren und zu Undichtheiten in der Schweil3naht fihren.

Eine andere Fertigungslinie fihrt aus der Titanblechronde iiber mehrere Tiefziehstufen zum fertigen Gehause. Diese sogenannti
Bechertechnologie fihrt bei handelsiiblichem Titanblech in Normalqualitét (siehe TGL 25421 fir EMO Ti 110 oder dhnliche
Sorten) nicht zum Erfolg, weil bei der Herstellung der mchtrotatlonssymmetrlschen Tiefziehbecher dem Werkstoffverhalten
grofe Beachtung geschenkt werden muR.

Obwohi fiihrende Titanhersteller auf dem Weltmarkt unterschiedliche Qualitaten von uniegiertem Halbzeug zur Hersteilung
von Kapsein flir Herzschrittmacher anbieten, die sich hinsichtlich der chemischen Zusammensetzung und der
Werkstoffeigenschaften unterscheiden, konnte ermitteit werden, da® nur aus Titanblech mit auRerordentlich niedrigen
Gasgehalten in mehreren Tiefziehgéngen nichtrotationssymmetrische Tiefziehbecher hergestellt werden kénnen.

Ziel der Erfindung .
Ziel der Erfindung ist es, Titanband herzustellen, das sich zur Weiterverarbeitung von nichtrotationssymmetrischen Gehausen
nach der Tiefziehtechnologie unter Gewéhrieistung hoher Qualitat eignet.

Dariegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Hersteilung von Titanband zu entwickeln, durch das die
technologischen Parameter Rekristallisationstextur, KorngréBe und Tiefzieheigenschaften im richtigen Verhaitnis zum
Anisotropieverhalten des Titanbandes optimiert werden.

Das so hergestellte Titanband soll Giber solche Eigenschaften verfiigen, die es zur Weiterverarbeitung nach der
Tiefziehtechnologie glinstig erscheinen lassen.

Es wurde gefunden, daR die technologischen Parameter chemische Reinheit, Rekristallisationstextur, Korngréfe und
Tiefzieheigenschaften aufeinander eingestelit werden mussen.

Das erfindungsgemaBe Verfahren besteht darin, dafl die vorgeschmiedeten Titanplatinen, deren Verunreinigungen maximal
an . '

C =005

Fe =0,03

N =0,008

0 =0,035und

H =0,0015Gew.-%
betragen sollen, einer Spannungsfreiglithung bei 720°C/1h an Atmosphare und einer anschlieRenden Oberflichenbearbaitung
durch Sandstrahien und Hobeln sowie einer ersten Warmwaizstufe bei 300°C unterzogen werden.

AnschiieBend wird die Oberfldche entfettet, das Band eingerollt und eine Hochvakuumglihung bei 650°C/1h und 107 bar
durchgefiihrt. Nach dem Gilhen werden die Lagen des Bandes gelockert und die Oberflache in einem Gemmch von HNO;, HF
und H,0 gebeizt.

Das nachfolgende Kaltwaizen und die SchiuRglihung bei 650°C/1h und 10“‘ bar ermdglichen die Einstellung der Korngréfe
und der Rekristallisationstextur.

Es wurde weiterhin gefunden, daf durch einen Endverformungsgrad von 85 bis 75% die Tiefzieheigenschaften des Titanbanded
glinstig beeinflut werden.

Eine weitere vorteilhafte Wirkung des erfindungsgemaiien Verfahrens besteht darin, daR durch die Intensitét der Textur das
Anisotropieverhalten des Titanbandes so besinflu3t wird, daf die Basisebene des hexagonaien Gitters im Band um 30° zur
Blechnormaien geneigt ist. Somit ist auch die Translationsrichtung um 30° zur Walzrichtung gedreht.

Das nach dem erfindungsgeméaRen Verfahren hergestelite Titanband besitzt folgende Eigenschaften:

Rm = 290-300MPa
Ao = 59-63%
Erichsentiefung = 13,7-15,0mm




Ausfithrungsbeispiel

die vorgeschmiedeten Platinen EMO Ti 110 haben die Abmessung 40 x 106 x 300mm. Die chemische Analyse der verwendeten
harge ergab:

> =0,0016%, Fe = 0,028%, N = 0,008%, 0 = 0,028%, H = 0,0016%.

n einem widerstandsbeheizten Kammerofen wird die Homogenisierungs- oder Spannungsfreiglihung bei 720°C/1h
jurchgefiihrt. i

Nach der Oberflichenbearbeitung wird bis 2,0mm bei 300°C warmgewalzt, entfettet, eingerolit und bei 850°C/1h im-,
{ochvakuum 107 bar rekristallisierend gegliiht. AnschiieRend wird die Oberflache in einem Gemisch von HNO,, HF und H,0
jebeizt, an 0,5mm fertiggewalzt und die HV-SchluRglihung bei 8560°C/1 h durchgefihrt.

die Bandprifung ergab folgende Werte:

3m = 300,5MPa, Dehnung Ay = 60,15%, Erichsentiefung = 12,9mm.

diese mechanischen Eigenschaften sind Voraussetzung fiir die Herstellung von Tiefziehbechern in einem sechsstufigen
Nerkzeugsatz, wobei die Becherldngsachse um 30°C zur Walzrichtung des Bandes verdreht wird.
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