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4 结论 

(1)铝合金的钼酸盐转化膜质量膜厚随铜酸根 

离子浓度与溶液 pH值的不同而变化。铝酸根 离子 

的浓度较低，则质量 噗厚较大 ；随着浓 度的 不断增 

高，质量膜厚逐渐 降低；溶液接 近中 吐时，厦量膜厚 

最 大 

(2)加入偏硅酸钠 或偏硼酸钠，可显 著提高铝 

合盘表面的缓蚀 能力： 

(3)封 闭质量膜 在碱性条件 最好 
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不 锈 钢 钝 化 工 艺 的 选 择 

齐宝芬 (天津市医疗器械研究所，天津 300070) 
r — — — 一  

我国 目前外科植入物生产．通 常采用不锈钢制 

作后．表面经机械抛 光、电解抛光 、化学钝化后 基本 

上完成了产品的生产过程 由于我国医疗器械生产 

起步较晚，许多工艺还不完善，特 别是钝 化工艺，行 

业内差距很大 为此，我们对 外科植人物 不锈钢产 

品的钝化条件进行 了实验探索，并得 出一些 实用性 

结果．在本文 中f以介绍： 

2 实验 

2．1 钝化液的选择 

目前，医疗器械行 此采用的化学钝化液分 为两 

大娄 ：一娄为硝酸承溶液。另一 娄 为硝酸和重铬酸 

钾的水溶液 这两娄钝化液在其它种类钢的钝 化中 

教果有很大的差异，但是 在外科植^物 锈钢 产品 

的钝 化中，钝化效果无论是从外观 致耐腐蚀性 能上 

(E 值)都无明显的差异 。 

实验 中我们采用 了 20％～3O％硝 酸及 25％硝 

酸和 2 5％重 铬 酸钾 两 种配 方 ：试 样 的 材 料 为 

Crl8Nil3Mo3、CrlSNil4Mo3、Crl8Nil5Mo3的 骨 连 

接用的接骨板 、接骨螺钉及髓 内钉(梅花针 )，试样经 

机械抛光 (800 砂纸 +布抛 光)、清洗 、干燥 后分别 

7 7 6 

放^两娄钝化液中．钝化后测定 不锈钢产 品的表面 

蚀电位，其结果如表 1所示。 

表 1 不锈钢产品表面点蚀电位 (mV J 

注 ：1 值为 3个样品的 点蚀 电位平均值 

2 电化学测试 体系为 0 9％ NaCI水溶液 

37℃ ±1℃ (下 文 同) 

钝 化 温 度 ℃ 

图 1 钝 化温度与 氨蚀电位关 系 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


26 ’Sep．1999 E|ectroplating ＆ Pollution Control Vo1．19 No．5 

从以 上实验 可以看出，两种 钝化液在相 同条什 

下钝化出的样品 蚀 电位无明显差异。理论上 日前 

对钝化膜的戚 膜机珲有多种解释 其 ·是 ：产 品钝 

化后．表面 为台有铬的氧化膜．铬的俘在对形成氧化 

膜起重要作用，依照 此种随法本^认为植入物 币锈 

钢产品含铬量 为 17％～20％。材料 本身具 有足够 

的铬参与成膜，故钝化渣 中是否加入重铬酸钾对钝 

化性能的影响不大： 目前英、美 等国对外科植人物 

不锈钢产 品钝 化也都 只推 荐硝酸 水络 渣的 钝 他配 

方 ： 

2．2 钝化温度的选择 

化学反I越速度 随温度升高而加快，但由于钝 化 

谴 中的硝酸随温度 升高挥发增大，对人体 驶 几吾产 

生 一定的侵害 困 此，基于实际 中可操 作吐这 · 

则，本文仅作 50℃ 下 的温度选择 实验 宴验采用 

20％硝酸溶液 为钝 化液．钝 叱时 为 2h，得 到数据 

见 罔 1。 

从曲线 可以 看 出，在 硝酸 钝化 液 ，钝 化 2h、 

50'(2时的点蚀 电位最高：也 赣是 说在㈦种 对料 、相 

同条件 F在 50℃时的钝 化效果 比低 于 50℃时的钝 

化技果好．产品的耐腐蚀性能好。我 实泓的某企 

· 在 50℃、钝 化 th后 品 的 蚀 电 位 均 达 到 

lO00mV 左 

2．3 钝化时间的选择 

图 2 钝化时间 与点蚀电位关 系 

2 3 1 在 25％硝 酸、2 5％重铬酸钾 的钝化 渣中， 

钝化温度 30℃，钙化 时 间分 别 为 2h、4h、6h、12h条 

件下测得点蚀电位见图 2。 

从图 2可 看 出．在 3O℃钝化温度 下．钝化 6h 

点蚀 电位达到最高值 ，且乎行试样测试 中 蚀电位 

重现性好，产品耐蚀性能稳 定。若钝化时间过短．如 

2h，皿I司批产品中钝化 眭能 质骨不稳定．点蚀电位差 

异较大。 

2 3 2 在 20％硝酸 钝 化谴 中 ，钝化 谛 麈 50℃ ，不 同 

钝化时矧，其点蚀电位 见匿 3。 

钝 化‘6O℃ )时 间 rain 

图 3 钝化 间 与点蚀电位关系 

从 图 3可 看 出．在 钝 化 温 度 50℃ 、钝 化 时 间 

30~60min内钝化性能好，点蚀 电位 高且稳定。 

3 结论 

针对我行业外科植人物不锈钢产品钝化工艺现 

状进行一些实验，从 匕连实验可以看出： 

(1)鉴于 目前外科植 入物 锈钢产品三 种材料 

均可采目 故产品麻采用钝化处理 

(2)钝 化蒗应选用 20％～3O％硝酸溶液。 

(3)在 定 骑 护 条件 下 可 采 用 钝 化 温 度 为 

50℃．钝化时间 30～60mln，或 在无防护条件 下采用 

钝化温度 30℃，钝 化时间 6h 
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