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Intern referens

Antal bilagor

Sammanfattning

Syrafasta stalytor har olika egenskaper beroende pa tillverkningsmetod och

ytbehandling. Elektropolerat, kallformat syrafast stal ger den dverldgset bésta
ytan och rekommenderas nir kraven pa ytrenhet och ytfinhet samt god
korrosionsbestindighet dr hoga. Vid lagre krav kan andra ytor accepteras,
sasom elektropolerade varmvalsade, eller enbart betade/enbart mekaniskt
slipade ytor. For att bedoma en syrafast eller rostfti stélytas kvalitet bor flera
parametrar sammanvigas, sdsom mikroytan i ett svepelektronmikroskop
(SEM), ytjdmnhetsprofilen, ytjimnhetsvardet (Ra), och sammanséttningen av
det passiva skiktet med avancerade ytanalysmetoder sésom ESCA och AES.
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1.
Bakgrund

2.
Provmaterial

3.
Forsokets
genomforande

Kallvalsad plat

4. Undersokning
av ytor

Calamo har gjort en unders6kning av nigra yttyper av syrafast stal 316L. |
undersdkningen ingédr bade elektropolerat och betat, samt mekaniskt slipat
material.

Kallvalsad och varmvalsad plét i stalsort 316L anvéndes i unders6kningen.

Plétarna elektropolerades med normala elektropoleringsdata i elektrolyt CAS.
Endast halva platen elektropolerades, s att det d&ven skulle finnas betat
material kvar att undersoka, se bilder. En enbart slipad plét ingick ocksa i
undersdkningen.

Varmvalsad plét Slipad plat

Ytorna undersoktes i SEM och med en ytjimnhetsmatare, Hommel T-1000,
med profilutskrift. Alla R-profiler nedan redovisas med samma forstoring,
1000 x vertikalt och 200 x horisontellt.
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5. Resultat Se SEM bilder 1000 x forstoring och tillhérande profildiagram:
Varmvalsad betad yta

NL D7.5 x1.0k 100 um

Ra 2,19 um
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Varmvalsad elektropolerad yta

NL D75 x1.0k 100um

Ra 1,09 um
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Kallvalsad betad yta

Ra 0,44 um

NL D75 x1.0k 100 um

Wy
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Kallvalsad elektropolerad yta

NL D7.7 x1.0k 100 um

M»rwwww%r‘www‘w%,

Ra 0,16 um
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Kallvalsad slipad yta 400 korn

Ra 0,17 pm
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6.
Diskussion

Undersokningen visar att kornstrukturen pa de betade ytorna dr framtrddande.
Under betningen angrips korngranserna mer dn sjdlva kornen och darfor
frildggs en stor del av kornens yta i det oversta lagret pa stalytan. Sarskilt
framtradande &r detta pa de varmvalsade ytorna.

SEM-bilderna visar, att efter elektropolering har skillnaderna mellan nivaerna 1
kornen slétats ut fullstindigt. Korngranserna dr synliga, men det finns ingen
urfritning och inga steg mellan kornen. En elektropolerad yta bedoms darfor
mer gynnsam in en betad nér det géller att forebygga vidhéftning av olika
dmnen pa rostfria/syrafasta ytor. Ett liknande forhallande rader mellan
mekaniskt slipade ytor och elektropolerade ytor. Risken for vidhéftning ar
storre pa den mekaniskt slipade ytan jamfort med de elektropolerade.

Den varmvalsade platen har makroavvikelser/langvagighet 1 materialet som
paverkar Ra-vérdet och R-profilen, men som inte paverkar mikroytans kvalitet
efter elektropolering. Nér det géller att forebygga risk for vidhéftning bor
dérfor en elektropolerad yta med Ra 1,09 pm vara béttre 4n en betad yta med
Ra 0,44 pm.

En jimforelse mellan SEM-bilderna av den slipade ytan, (Ra 0,17 um), och
den kallvalsade elektropolerade ytan (Ra 0,16 um) visar tydligt att Ra virdet
inte sdger allt om ytans egenskaper. Ra-vérdena ligger mycket néra varandra,
men SEM-bilderna &r helt olika.

For att ytterligare analysera den syrafasta stélytans egenskaper kan dven andra
avancerade ytanalysmetoder sasom augerelektronmikroskop (AES) och
rontgenfotoelektron spektrograf (XPS,ESCA) anvédndas. Dessa metoder
analyserar det passiva skiktets sammanséttning men ingar inte i den har
studien. Calamo har dock tidigare latit utféra en mangd sédana analyser for att
verifiera och styra elektropoleringsprocessen.

Betade ytor har en relativt hog renhet och ett bra passiveringsskikt. Sjdlva
betningsoperationen rengor den syrafasta ytan frin fritt jarn, frén oxider fran
viarmebehandling/svetsning och har dven en viss avfettande effekt genom att de
starka syrorna forbrénner olja och fett kemiskt. Den rengdrande effekten har
avgorande betydelse for de passiva egenskaperna hos den betade ytan. En
renbetad yta har fa angreppspunkter for korrosion, som annars ofta borjar dér
det finns ytfororeningar.

Nackdelen med en betad yta ar framforallt allt att den syrafasta kornstrukturen
kan ta skada 1 ytskiktet, speciellt korngrinserna angrips ofta. Ytstrukturen blir
ddrmed forsvagad, samt att det finns risk for att nya fororeningar fastnar i den
grova ytstrukturen, i synnerhet mellan kornen.

Slipade ytor har ofta 1aga Ra-virden, men dven lag ytrenhet och ett sdémre
passiveringsskikt. Under den mekaniska slipningen likriktas ytan. Toppar
avverkas och dalar fylls igen eller avverkas. Resultatet blir en jimn makroyta
utan l&ngvagighet vilket ser estetiskt tilltalande ut. Den estetiska effekten ska
inte underskattas, speciellt for ytterytan. Men for medieberorda ytor har en
slipad yta vissa begrinsningar. Vid slipning bakas nimligen partiklar fran
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slipmaterialet in i den annars syrafasta ytan, vilket forsdmrar materialets
egenskaper. Risken for korrosionsangrepp okar efter mekanisk slipning och
inom till exempel farmaciindustrin uppstér ofta problem med sa kallad rouging,
en beldggning som kan besta av korrosionsprodukter frén slipmaterial och
mediat som ytan kommer i kontakt med.

Elektropolerade ytor har bade mycket hog ytrenhet och ett mycket bra
passiveringsskikt. Elektropolering far anses som den kvalitativt overlédgsna
metoden for ytbehandling av rostfritt och syrafast stil. Under
elektropoleringsprocessen avverkas ca 10 -30 um pa elektrokemisk vag.
Elektropoleringen lyfter av det fororenade ytskiktet pa det syrafasta stalet och
lamnar kvar en metalliskt ren yta som lampar sig for s gott som alla
applikationer dér kraven pa ytrenhet, ytfinhet och god korrosionsbestédndighet
ar hoga. Ra-vérdet halveras ofta vid elektropolering. Foérhédllandet mellan krom
och jérn 1 oxidskiktet blir gynnsamt, det vill sdga kvoten mellan krom och jérn
blir hog, vilket ger ett passiveringsskikt av god kvalitet. Elektropolerade ytor ar
latta att rengora, eftersom vidhaftningen av fororeningar ér 14g. Risken for
beldggningar minskar. Livsldngden for elektropolerade komponenter dr hogre
jamfort med ett slipade eller betade komponenter. Glansen ger ett estetiskt
intryck som ger konfidens om hog renhet, och en elektropolerad yta dr ren bade
ur makro- och mikroperspektiv. Eventuella materialfel eller inneslutningar hos
det syrafasta stélet avsldjas obarmhaértigt av elektropoleringen, varfér en
visuellt felfri yta efter elektropolering &r ett kvitto pa att det inte finns inbyggda
materialfel 1 komponenten eller systemet. Den enda kénda nackdelen &r att den
elektropolerade ytan kan vara ndgot repkénslig, eller egentligen, att mekaniska
repor dr mycket latta att upptécka pa en 1 6vrigt elektropolerad yta.
Elektropolering har dven en avgradande effekt.



