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Korréziéallé acélok hegesztése a vegyiparban
Valtozatok védégazra

A kilénbbzé Osszetételli és minbségl acélok hegesztése — a korrozidallosagi
szempontokat is figyelembe véve — kiilbnleges kbévetelményeket tamaszt a vegyipari
berendezések esetében. E kbvetelmények teljesitésében kulcsszerepet jatszhat a
védbgaz megfelel6 megvalasztasa.

A Cr-Ni acélokat korrézidallosaguknak és kedvezé feldolgozasi tulajdonsagaiknak
készdnhetéen egyre ndvekvé mértékben alkalmazzak a legkulénfélébb ipari és kisipari
gyartasi folyamatokban (1. abra). Ezen belll a vegyiparban szamos kedvezétlen
korulménnyel talalkozhatunk, amelyek jelentés befolyast gyakorolnak a korroziora. E
korulményeket legtdbbszor meleg vagy hideg savak, meleg vagy hideg lugok, illetve
meleg korroziv gazok jelenléte idézi el6, illetve ezek kulénféle mechanikai terheléssel is
kombinalédhatnak. Az erfsen 0tvozott acélok klasszikus alkalmazasi terlletein — igy
példaul a vegyiparban -- a szabvanyos, mintegy 6-8 szazalék deltaferrit-tartalmu
ausztenitek mellett a nagyobb korrozidallosag eléréséhez egyre szélesebb korben
alkalmaznak javitott tulajdonsagu alapanyagokat, példaul teljesen ausztenites, duplex és
szuperduplex acélokat.

1. dbra. Csérendszer felhegesztése AWI hegesztéssel hiitétt keverdtartalyra
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A védbégaz megvalasztasa

A legtdbb korrézioalld acél AWI hegesztéséhez (volframelektrddas, semleges védbégazas
ivhegesztés, a német szakirodalomban WIG, angol nyelvterileten TIG) védégazként
hagyomanyosan tiszta argont (hegesztbargon) alkalmaznak. De a modern gyartasi
eljarasok allandéan jobb mindéségre és gazdasagossagra torekednek. Az AWI
hegesztésnek azonban megvannak az eljaras altal megszabott teljesitményhatarai, ami
oda vezetett, hogy nagyobb lemezvastagsag esetén kizarélag a varratgyok hegesztéseére
hasznaljak. Ma egyre nagyobb mértékben alkalmazzak a nagyobb teljesitményl aktiv
gazos (MAG) fémhegesztést argon-CO, és (vagy) -O, gazkeverékekkel. Mindezt specialis
impulzusprogrammal kombinalva egy eleddig ismeretlen eljarasbiztonsagot lehet elérni,
egyidejlleg nagy termelékenység mellett. Az impulzusprogramot minden esetben az
alkatrészre vonatkoztatva egyedileg kell be allitani.

A duplex acélok esetében rendszerint tovabbi 15 szdzalék héliumot kell adalékolni, amely
ismét jelentsen javitia a hegesztési tulajdonsagokat és a folyamat biztonsagat. A
héliumkomponensek eredményeként létrejové nagyobb beolvadasi mélység mellett
figyelembe kell venni a duplex acélok nagyobb hévezett képességét is. Csekély
mennyiségl  nitrogén (legfeljebb 2,5 szazalék) hozzaadasa stabilizalja az
ausztenithanyadot a hegesztési varrat finom szerkezetében.

A Kkis aktivitasu gazoknak az Otvozetlen acélok hegesztésében vald térnyerésével
felvetédik a kérdés, hogy vajon alkalmasak-e az ausztenites acélok feldolgozasahoz is.
Az argon-oxigén keverékek alapjaban véve nem okoznak metallurgiai problémakat, meég
12 szazalékos oxigéntartalom mellett sem, a szokasos kis aktivitasu gaz (4 szazalék O,-
vel) pedig jol megfelel a korr6zidallo acélok hegesztéséhez is. A CO, tartalmu keverék (8
szazalék CO, arannyal) azonban jelentds cementalédashoz vezet, amely er6sen
csOkkenti a korrozidallésagot.

Hidrogén és nitrogén adalékolasa

Az AWI hegesztésnél a tiszta argon dominal, de a nagyobb hegesztési teljesitmény
elérésére a  gépesitett hosszanti varrathegesztéshez 5  szazalék  kordli
hidrogénadalékolast alkalmaznak. Kézi hegesztés esetén ilyen mértékld hidrogéntartalom
nem vagy csak feltételesen johet szoba. A Messer altal ujonnan kifejlesztett Argofit
védbgaz, amely 3 szazalék héliumot és 0,8 szazalék hidrogént tartalmaz, sok elényos
tulajdonsagot egyesit magaban. Példaként emlithetjik a cstkkentett pacolasi igényt. Mar
réviddel a bevezetése utan pozitiv észrevételek érkeztek a felhasznaloktol, a ferrites
acélok hegesztéséhez azonban ez a keverék nem alkalmas.

A duplex acélok esetében a ferritkomponensek hidrogénérzékenységét kell6képpen
figyelembe kell venni, de a felhasznalok koérében bizonyos bizonytalansag uralkodik
ennek modjarol. Célzott vizsgalatok kimutattak, hogy 2 szazalék hidrogéntartalomig
semmiféle probléma nem varhatdé. Ezek a keverékek azokra az alkalmazasokra is
alkalmasak, amelyeknél minéségtanusitasra van szikség. Ezért nem jogos a hidrogén
hasznalatanak altalanos elutasitasa a duplex acélok esetében, mint az a szakirodalom
klldonb6zb helyein olvashato.

A nitrogén adagoldsanak 5 szazalék maximalis tartalomig lehet értelme a duplex acélok
AWI hegesztésénél az ausztenithanyad stabilizalasara. Ennek hatasara legfeljebb 5
Celsius-fokkal novekszik a CPT érték (kritikus lyukkorréziés hémérséklet), azonban nem
kerlGlhet sor nitrogénporozitasok képzddésére. A védégaz 1 vagy 2 szazalékos
nitrogéntartalma itt minden bizonnyal nem tekinthetd kritikusnak.
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Impulzustechnika

Az er8sen 6tvozott anyagok MAG hegesztésekor -- kisebb lemezvastagsag-tartomanyban
-- az impulzustechnika alkalmazasa ajanlott (2. abra). A vegyipari berendezések
épitésekor a korrozidallésag fenntartasara kildndsen a frocskdlésmentes, egyenletes,
sima és oxidszegény varratokra kell Ugyelni. Az aramforrasok altalaban fix
impulzusprogramokkal mikoédnek, amelyeket minden esetben hozza kell igazitani a
héliumtartalma keverékekhez. Az impulzustechnika lehetévé teszi az Osszes jaratos
ivtartomany, példaul a révid ivi és a szoroives hegesztés hasznalatat, zavaré atmeneti
tartomanyok nélkuil.

2. dbra. Argomix 4 véd6gazt alkalmazé liiktetbives hegesztés nagy sebességli kameraval fényképezve

Varratgyokoldali védelem

Az er6sen Otvozott anyagok rendszerint a varratgyok fel6l vannak a korrézio
szempontjabdl a legjobban igénybe véve. Emiatt kell itt kildbnésen ugyelnink arra, hogy
megakadalyozzuk a futtatasi szinképz6dést és az ehhez kapcsolodd oxidképzddést a
fellleten (3. abra), vagyis nélkilldézhetetlen az ugynevezett varratgyokoldali védelem.
Ennél az eljarasnal a hegesztési terlletet a varratgydknél -- vagy masképp a varrat
hatoldalan -- semleges védégazzal vagy redukalégazzal oblitjuk kordl. Erre szikség lehet
meég a sarokvarratoknal is, hogy meggatoljuk a futtatasi szinképz&dést a hatoldalon.

3. abra. A gydkoldal formalégéazas (a) és anélkiili (b) kialakitasaval készitett varrat sszehasonlitasa
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Ha a varratgydk hozzaférhetetlen -- mint példaul tartalyok esetében -- akkor ,formalasra”
van szikség, azaz a tartalyt teljesen fel kell tolteni semleges gazzal. Mivel a nagy
fogyasztdk altalaban nagy térfogatu tarolétartalyokban készleteznek cseppfolyds argont,
ezeért ezt a gazt gyakran hasznaljak varratgyokoldali védelemre is. A formaldégaz helyes
bevezetése esetén hidrogén adalékolasa nélkil is teljesen tiszta varrat érhet6 el, ha az
alapanyag nincs titannal vagy nikkellel stabilizalva. A hidrogén hozzaadasa azonban
megnoveli a biztonsagot a levegdbdl visszamaradt oxigénnel szemben, és simabb
gyokvarratot eredményez, tovabba csokkenti a repedésképzédés kockazatat. Ha az
argonellatas palackbdl torténik, akkor szokas szerint specialis formalégazokat, nitrogén-
hidrogén vagy argon-hidrogén keverékeket hasznalnak.

A kiilonb6zé komponensek hatasa

Argon-hidrogén keverékek alkalmazasakor biztonsagi okokbdl ajanlhatd, hogy semmi
esetre se legyen nagyobb a hidrogéntartalom 2 sz&zaléknal. Alapvetéen a duplex acélok
esetében sem tekintheté aggalyosnak a hidrogénkomponenst tartalmazé gyodkoldali
védbgaz alkalmazasa. 20 szdzalék hidrogénkomponenst tartalmazé gyodkoldali
védégazzal végzett vizsgalatok szerint egy 690 N/mm? folyasi hatard, érzékeny, nagy
szilardsagu finomszemcsés szerkezeti acél kedvezétlen fesziltségterhelés mellett sem
mutatott repedésképzddést. Ugyancsak nem kerilt sor a gydkoldali védégaz behatolasara
az iv tartomanyaba.

Duplex acélok és teljes ausztenitek esetében a nitrogénkomponensek kedvezéen
hathatnak a finom szerkezetre és ezaltal a korrézidallésagra. A véddégaz megvalasztasatol
fuggetlenul a komplex idomacéloknal tugyelni kell a kelléen hosszu 6blitési idére. Kettés
fali csérendszereknél teljes éjszakat kitevdé oblitési idére lehet szikség. Ebben az
esetben hasznos a maradékoxigén mérése. A formaldégaz megengedett maradékoxigén-
tartalmatél fliggéen gyakran mod van az egyszerli és gyors mérésre. Ha azonban
szigorubbak a kdvetelmények, elkerllhetetlen lehet az 6rakig tartd mérési folyamat.
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