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Zuzywanie korozyjne

bezpieczenstwo pracy urzadzen narazonych na korozje, ktérych awaria moze miec szcze-
gélnie niebezpieczne skutki. Dotyczy to czesci samolotéw, turbin, reaktoréw cignienio-
wych, mostéw itp.

Korozja chemiczna to niszczenie metal; pod wptywem oddziatywania suchych gazéw
lub cieczy nieprzewodzacych pradu elektrycznego (np. chlorowcéw, siarki). Warstwa ko-

rozyjna powstaje w wyniku zaadsorbowania gazu, ktéry nastepnie zostaje zdysocjowany

(np. zelaza w wodorotlenek zelaza).



Wstrzymanie doptywu tlenu, podobnie jak usuniecie elektrolitu, powoduje zatrzyma-
nie korozji. Korozja elektrochemiczna bardzo agresywnie atakuje metale, szczeg6lnie ze-
lazo ijego stopy.

Objawem zniszczenia korozyjnego moze by¢ rdzewienie (np. na skutek utleniania),
pekanie lub spadek wytrzymatosci mechaniczne; albo ciagliwoéci metali. Ze wzgledu na
wyglad zewnetrzny metali lub zmiane ich wiasciwosci fizycznych proces korozji mozna
podzieli¢ na cztery grupy.

1. Korozja réwnomierna obejmuije cala powierzchnie materiatu. Do tej grupy zaliczamy
rdzewienie zelaza i matowienie (utlenianie powierzchniowe) srebra.

2. Korozja wzerowa wystepuje tylko w pewnych miejscach w postaci plam lub wzerdéw, czg-
sto siegajacych gleboko w materiat. S3 na nig narazone metale, na ktére dziata szybko
przeplywajaca ciecz, stad nazywa sie ja tez korozjg uderzeniowg lub korozjo-erozja.

3. Odcynkowanie (rodzaj korozji, ktéremu ulegaja stopy cynku) i korozja selektywna
(parting).

4. Korozja miedzykrystaliczna, lokalna, przebiegajaca na granicy ziaren metalu, powoduje
spadek jego wytrzymatosci i ciggliwosci. Postgpuje bardzo szybko, atakujac gtebiej po-
lozone warstwy, co czasem jest przyczyna katastrofalnych zniszczen. Korozja miedzy-
krystaliczna wystepuje czgsto w nieprawidlowo obrobionej cieplnie stali kwasoodpornej
i duralowych stopach aluminium (4% Cu).

Zuzywanie korozyjno-mechaniczne

Zuzywanie korozyjno-mechaniczne jest spowodowane korozjg oraz mechanicznym oddzia-
lywaniem wspétpracujacych elementéw. Ze wzgledu na specyfike czynnika mechaniczne-
go wyrézniamy trzy gléwne procesy okres$lajace mechanizm tego zZuzywania.

Korozja naprezeniowa jest wynikiem jednoczesnego dzialania statycznych naprezen
rozciagajacych oraz érodowiska. Jej nastepstwem sg pekniecia czgsci maszyn. W proce-
sie wyrézniamy:

o okres poczatkowy, w ktérym nastepuje przebicie warstewki ochronnej materiatu; uszko-
dzenia maja charakter elektrochemiczny;

o okres rozprzestrzeniania peknie¢ — przebiega bardzo szybko i gtéwnie na drodze me-
chanicznej;

o okres lawinowego niszczenia.

Korozja zmeczeniowa jest wynikiem wsp6tdziatania korozji elektrochemicznej i zmien-
nych naprezen, spowodowanych powstawaniem ostrych wzeréw, ktére przechodzy
w pekniecia, wypelnione produktami korozji. Jednoczesne dziatania naprezen cyklicznych
i agresywnego $rodowiska cieklego obnizaja wytrzymato$¢ stali na zmeczenie 0d1,5do 10
razy. Naprezenia zmienne, powstajace w wyniku obcigzen cyklicznych, wywotuja korozje
miedzykrystaliczng i §rédkrystaliczng. Uszkodzenie spowodowane korozjg zmeczeniowsg
jest znacznie wigksze niz suma uszkodzen wynikajacych z samego naprezenia zmiennego
i korozji elektrochemicznej.

Zuzywanie erozyjne (odmiana zuzywania korozyjno-erozyjnego) to proces niszczenia
warstwy wierzchniej elementéw maszyn, polegajacy na powstawaniu ubytkéw materiatu
w wyniku oddziatywania czastek ciat statych, cieczy i gazéw o duzej energii kinetyczne]
lub pradu elektrycznego. Wystepuje przede wszystkim w maszynach przeptywowych i wy-
nika z przemieszczania si¢ z duza predkodcia czynnika roboczego (W dyszach silnikéw
rakietowych, silnikach helikopteréw, filtrach cyklonowych, instalacjach do przerdbki ropy
naftowej) oraz w maszynach elektrycznych. Charakter zuzywania erozyjnego zalezy od
warunkéw, w jakich wystepuje ubytek materiatu.




llosciowa charakterystyka wystepowania poszczegélnych

rodzajéw zuzycia

W literaturze sa podawane wyniki badar nad ilo§ciowym udziatem poszczeg6lnych rodza-
jow zuzycia. W przypadku samochodu terenowego, zaleznie od zespotu, udzial zuzycia
mechanicznego w wyniku tarcia wynosi od 47% do 98%, a udziat uszkodzeti zmeczenio-
wych od 2% do 48%. W odniesieniu do maszyn melioracyjnych udziat poszczegdlnych
rodzajéw zuzycia jest inny, a mianowicie: pitting — 28+38%, przetomy zmeczeniowe —
24+26%, zuzycie mechaniczne w wyniku tarcia — 19+22%, zuzycie korozyjne — 5:8%,
polfgczone rodzaje zuzycia — 10+12%. Przykladowe szacunkowe dane dotyczace strat go-
spodarki kanadyjskiej w roku 1984, wywotanych przez poszczegélne rodzaje zuzycia, s3
nastgpujgce: zuzycie Scierne — 66,5%, adhezyjne (zacieranie) — 12,1%, powierzchniowe
— 8,9%, erozja - 7,8%, zuzycie mechaniczne wskutek tarcia polaczone z oddzialywaniem
chemicznym (tribochemiczne) - 2,8% i fretting — 1,9%.

Zapobieganie nadmiernemu zuzywaniu czes$ci maszyn

Przeciwdziatanie zuzywaniu czg$ci maszyn polega na dazeniu do ztagodzenia owych pro-
ceséw. Na przyklad wezly tarcia nalezy zaprojektowac tak, aby zuzywanie nastepowato
w wyniku utleniania, a nie wskutek sczepiania pierwszego rodzaju.
Juz na etapach projektowania i wytwarzania urzadzenia nalezy:
odpowiednio dobierac pary trace i materialy do ich wyprodukowania;
whadciwie projektowa¢ uklady smarowania;
zadbac o wysoky jakos¢ warstw wierzchnich wspétpracujacych czesci;
prawidtowo dobiera¢ pary montazowe i zapewnia¢ czysty montaz;
przewidywac i zapewniac odpowiednia regulacje.
Powszechnie stosowane s3 metody fizycznego i chemicznego nanoszenia twardych,
cienkich warstw na wspétpracujace powierzchnie. Wedtug dotychczasowego stanu wiedzy
im twardsza jest warstwa wierzchnia, tym staje sie ona odporniejsza na zuzywanie §cier-
ne. Materiatami stosowanymi na te warstwy sa: TiN, TiC, AL,0s, syntetyczny diament oraz
rézne kompozycje wielowarstwowe wymienionych i innych zwigzkéw.

Podczas eksploatacji nalezy zapewnic:
® cigglos¢ smarowania (utrzymanie warunkéw tarcia ptynnego), co zmniejsza opory
ruchu;
odpowiednia regulacje;
ochrone przed korozjg;
prace urzadzen bez przecigzet;
stosowng temperature pracy par ruchowych.



