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Abstract

The corrosion resistance of stainless steels depends on a protective, passive film being formed at the
steel surface on exposure to the service environment. The use of fusion welding for fabrication leads to
local compositional variations within the material, which may significantly alter the stability of the
passive layer and hence the corrosion behaviour. In this work were examined the effect of welding
parameters (shielding gas, amperage) on corrosion resistance of X6CrNiTil8-10 austenitic stainless
steel tubes. The corrosion test was performed according to ASTM G48 standard.
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Osszefoglalas

A korrozidalld acéloknal a korrdzidallosagot az acél felilletén keletkezé krom-oxid réteg biztositja.
Hegesztéskor az acél homogenitasa valtozik, ami a korrozidallosagot befolyasolja. Kisérleteinknél az
X6CrNiTi18-10 tipusu korr6zidalldo ausztenites acélesdveknél vizsgaltuk a korrdzidra vald hajlamot
kiilonb6zd hegesztési paraméterek mellett (véddgaz, aramerdsség). Eredményeink azt mutatjak, hogy a
korrézidra vald hajlam a nagyobb védogaz és a kisebb aramerdsség esetén kisebb mértékil. A
korr6ziods tesztet ASTM G48 szabvany szerint végeztik.

Kulcsszavak: hegesztés, korrozio, ASTM G48, védigaz, aramerdsség

gozképzodés kisér ¢€s a  turbinakat
meghajtva a generatoron keresztiil villamos
aram  keletkezik. Az  energiaatadast

1. Bevezetés

A villamosenergia nélkiilozhetetlen a
mindennapokban, amelynek eldallitasa
erémiivekben torténik. Altalanosan
elmondhat6, hogy egy energiahordozo
hasznositasat kovetéen a  kazanokon,
gozfejlesztokon  keresztiil — torténik  a
héhordozé koézeg energiadtadasa melyet

korrézidallo hoatadd csdveken valositjak
meg. Ezeknél a termékeknél fontos az
alapanyag j6  korrozidallosdga. Mint
ismeretes a korrozioallosag feltétele, hogy
az acél feliiletén alakuljon ki egy stabil,
egybefiiggd, passziv réteg, aminek feltétele,
hogy a Cr>12% és C<1,2%.
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A passzivitast az acél feliiletén keletkezd
krom-oxid réteg biztositja, amelyben az
alapanyaghoz képest feldusul a krom. A
rozsdamentesség feltétele, hogy az 6tvozet
szerkezete homogén legyen, sehol ne
alakuljon ki kromban szegényebb rész.

A hoatadd csdvek a nagy nyomas és a
homérséklet hatdsara  tonkremehetnek,
javitasuk héerdmiiveknél lehetséges
hegesztéssel. A javitasi koltségek sokkal
kisebbek, mint teljes hdcseréld cseréje.
Mivel hegesztéskor a passziv réteg sériilhet,
a hegesztéskor a varrat egyes részeinek
korr6ziés  ellenallasa  megvaltozik az
alapanyagéhoz  képest [1], fontos
ismerniink, hogy milyen paraméterekkel
lehet a hegesztést ugy elvégezni, hogy
annak kornyezete a lehetd legjobb
korrézidallosagot mutasson.

2. Vizsgalati anyagok, eljarasok

Kutatasaink  soran  X6CrNiTil8-10
tipusi  (1.4541 szamjelil) ausztenites
korr6zioallo  csovek  korroziora  vald
hajlamat vizsgaltuk kiilonboz6
paraméterekkel végzett volframelektrodas
védogazos ivhegesztés (TIG) utan. Az
X6CrNiTil8-10 tipusat acél jellemzd
Osszetétele tomegszazalékban: C <0,08%;
Cr=17-19%; Si< 1%; Mn< 2%; Ni= 9-12%;
P<0,045%; S< 0,015%; Ti < 0,7%. A
vizsgalatainkhoz 40 mm atmérgjii és 2 mm
falvastagsagii.  korr6zidalld  acélcsovet
hasznaltunk. A varratkialakitashoz 316
tipusu hozaganyagot alkalmaztunk.

A hegesztési folyamat soran az iv a
volframelektroda és a hegesztendé anyag
kozott alakul ki, melynek soran az iv és az
Omledék védelmét az argon védogaz
biztositotta. A hegesztés soran valtakozd
aramu kapcsolast alkalmazunk. E kapcsolas
esetén a tisztito ¢és felhevitdé periddus
egymast koveti, ezaltal megfeleléen mély és
kozepesen széles Omledék keletkezik,
amely soran a volfram terhelhetdsége
sokkal kisebb mértékii. [2]
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Kisérleteinkhez a  varratok  létre-
hozasahoz az aramerdsséget valtoztattuk.
Kivancsiak voltunk, hogy a védogaz
mennyisége a korréziés hajlamot hogyan
befolyasolja. A mintavételezés paramé-
tereinek Osszegzését az 1. tablazat foglalja

magiba a mintdk Dbetiijelekkel vald
jelolésével.
1. tablazat. A mintdk hegesztési paramétereinek

osszefoglalasa

Minta | Védégaz | Aramerdsség

1 6 I/min 50 A

J 6 1/min S5 A

G 6 1/min 60 A

L 10 I/min 50 A

H 10 I/min 55A

K 10 I/min 60 A

A hegesztést kdvetéen a varratok és azok
kornyezetének  ferrittartalmat  Fischer
FMP30 tipusu ferritszkoppal hataroztuk
meg. Ahogy azt a 2. tablazatban lathatjuk
10 liter/perc védogaz alkalmazasaval a
varrat ferrit tartalma kevesebb, mint a
kevesebb gazzal vald gyokvédelemkor, de
melegrepedés igy sem keletkezett a
varratfémben (1. abra).

2. tablazat. A mintak varratainak és kérnye-
zetiiknek ferrit tartalma szdazalékban

Minta Ferrit tartalom (%)
Alapa.| Hdhat.| Varrat| Hohat.| Alapa
ov ov
| 0,77 3,1 32 1,6 0,47
J 0,46 1,3 3,6 2,8 0,42
G | 0,26 2,6 3 2,7 | 0,37
L 0,3 1,9 2,3 2,8 0,34
H 0,29 2,1 3,1 2,7 0,27
K 0,43 1,4 2,2 1,6 0,34




Hegesztési paraméterek hatdasa korrozioval szembeni ellendllasra ausztenites

rozsdamentes acéloknal

1. abra. Sztereomikroszkopos felvételek a mintdik
feliiletérdl hegesztés utan

A kiilonboz6 paraméterekkel hegesztett
mintakat korrozios tesztnek vetettiik ala az
ASTM G48 szabvany szerint. Korr6zios
kozegként  vas(Ill)-klorid 6%  oldatot
hasznaltunk. A mintak tomegveszteségét 24
ora elteltével vizsgaltuk. A mérésekhez
APX - 200 tipust, 0,1 mg mérési
pontossagu, preciziés mérleget hasznaltunk.
A vizsgalt mintdk tdmegmérési adatait a 3.
tablazatban lathatjuk.

3. tablazat. A mintdik kezdeti és 24 ora elteltével
mért tomegei, illetve a tomegveszteség
évre vonatkoztatva

Tomeg (gramm) | Tomegveszteség
[g/éviem’]
Minta | 0. 6ra 24. éra 24. éra
I 18,8983 | 18,5292 5,73
J 16,6738 | 16,3142 5,94
G 14,9801 | 14,6136 7,35
L 22,5622 | 22,1625 5,11
H 16,0077 | 15,6329 6,47
K 17,6556 | 17,2563 6,51

3. Eredmények értékelése

Majdnem minden esetben
megallapithatd volt, hogy a nagyobb
mennyiségli  védogaz, kisebb tomeg-
veszteséggel jart. Bar a szabvany a
lyukkorrézié jelenségét tomegveszteség
szerint  értékeli, a korrozios lyukak
habitusabol addédoéan nem tokéletes ez az
értékelés. Figyelembe kell venni hol
jelennek meg a lyukak, milyen mennyi-
ségben fordulnak eld.

Megfigyeltik, hogy a lyukkorrézio
megjelenése (2. abra) foleg a hdohatas
Ovezetben jatszodott le, ahogy azt a

sztereomikroszkopos felvételek mutatjak.

2. abra. A mintak feliilete a korrozios tesztet
kovetéen

A korr6ziés karosodasok elemzése
érdekében a varratok feliiletén 1évo lyukak
szamat is figyelembe véve el0szor az
aramerdsségek szerint abrazoltuk a kapott
értékeket, majd a védogdz mennyisége
alapjan (3.-7. abra).

Ahogy azt a 3.-5. abrakon bemutatott
oszlopdiagramok alapjan is megallapithato
a tOmegveszteség az aramerdsség novelé-
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sével né, mig az egységnyi feliiletre esé
lyukak szama csokken.

50 A aramerdsség mellett a szamitott értékek
dsszehasonlitdsa
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3. abra. 4 6 és 10 liter/perc védogaz mennyiség
esetén tomegveszteség és a lyukak
szama 50 amper dramerdsség esetén

55 A dramergsség mellett a szamitott értékek
dsszehasonlitdsa
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4. abra. 4 6 és 10 liter/perc védogaz mennyiség
esetén tomegveszteség és a lyukak
szama 55 amper dramerdsség esetén

60 A dramerdgsség mellett a szamitott értékek
dsszehasonlitdsa
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5. abra. 4 6 és 10 liter/perc védogaz mennyiség
esetén tomegveszteség és a lyukak
szama 6amper dramerdsség esetén

A 6.-7. abra alapjan megallapitottuk,
hogy 6 liter/perc védégaz esetén az aram-
er6sség novekedésével a tomegveszteség
csokkent, és a 10 liter/perc védogaz
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mennyiség esetében az 50 amper
aramerdsség mellett volt a legkisebb a
tomegveszteség, lyukak szamaban nincs
jelentds eltérés.

6 liter/perces formélégéz mennyiség esetén a
szamitott értékek 6sszehasonlitdsa
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6. abra. Az 50, 55 és 60 amper aramerdsség

esetén a tomegveszteség és a lyukak
szama 6 liter/perc védogaz esetén

10 liter/perces formélégéz mennyiség esetén
meért értékek dsszehasonlitasa
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u Aramerdsség [A]

7. abra. Az 50, 55 és 60 amper daramerdsség
esetén a tomegveszteség és a lyukak
szama 10 liter/perc védogaz esetén

4, Kovetkeztetések

A vizsgélatok azt mutattdk, hogy a
legkisebb tomegveszteség €s kis lyukszam
is tarsul 10 liter/perc véddgaz mennyiség és
50 amper aramerGsség mellett alakult ki.
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