9° Congresso Brasileiro de Engenharia de Fabricacdo

Joinville, Santa Catarina, Brasil
[ E Copyright © 2017 ABCM

CARACTENRIZACAO MICROESTRUTURAL E RESISTENCJA A
CORROSAOQO DE JUNTAS SOLDADAS EM ACOS INOXIDAVEIS
SUPERDUPLEX A890/A890M

Eloa Lopes Maia, eloamaia@gmail.cofn

Clélia Ribeiro de Oliveira, clelial9@fem.unicamp.bt

Eduardo Bertoni da Fonseca, eduardo.fonseca@Innammpem.br?
Emmanuelle Sa Freitas, manu@fem.inicamp.dr

Marcelo Martins, marcelovarellamartins@gmail.con?®

Paulo Roberto Mei, pmei@fem.unicamp.bt

tUniversidade Estadual de Campinas, Rua Mendel@@#; Cidade Universitaria "Zeferino Vaz" Bardo &éo -
CEP 13083-860, Campinas, SP, Brasil.

2Laboratério Nacional de Nanotecnologia (LNNano/CNBER. Giuseppe Maximo Scolfaro, 10000 - Polo l1Al@
Tecnologia, Campinas - SP, 13083-970

SUNISAL — Americana,Rua Dom Bosco, 100 - Santa Qadar Americana/Sao Paulo - 13466-327, Americafa, S
Brasil.

Resumo: Os agos inoxidaveis superduplex (AISD) sdo matenia grande aplicagdo na industria de Oleo e Gas,
principalmente nas plataformas “offshore”, devido seu excelente desempenho mecanico e resisténcraodado por
pite em ambientes contendo ions cloreto. A fab@icage componentes de bombas centrifugas, com gémsnet
complexas, tais como rotores, difusores, carcaspg&s, entre outros, é feita por processos deligdo em moldes de
areia, ou mesmo de ceramica, uma vez que nao é pracesso de conformacdo mecanica economicanvigiel
para esse tipo de pecas. Entretanto, devido asdgamlimensfes dos equipamentos e a necessidadereedo de
alguns defeitos provenientes do processo de fuadicéoldagem a arco com eletrodo revestido (SM&SWielded Metal
Arc Welding) é muito comum durante o processo theicacdo desses componentes. Atualmente, a normidMAS
A890/A890M possibilita a realizagdo de reparosizaihdo-se o processo de soldagem, porém é espéaficatamento
térmico apos soldagem (“Pos-Welding Heat Treatme®WHT) para adequacgdo das propriedades de resigén
mecanica e de resisténcia a corrosdo. Dessa foasi®, trabalho tem por objetivo analisar a resistériccorroséo de
juntas soldadas em acgos inoxidaveis superduplexnatana ASTM A890/A890M, grau 6A para verificar alrea
necessidade do tratamento térmico apos soldagera.tRato, a analise da resisténcia a corrosao fmlizada através
de ensaios de polarizacéo ciclica em solucéo deetde contendo 80.000 ppm sob temperaturas de 3% €. Em
complementacdo aos resultados obtidos nos ensaia®losao, as amostras foram previamente carazdelds por
microscopia 6tica (MO), microscopia eletrénica deredura (MEV) e difracdo de raios-X (DRX). Comresultados
obtidos foi possivel observar que o PWHT foi efii@ana eliminacdo da austenita secundaria e na Ezpgho das fases
(ferrita e austenita) da zona fundida. Avaliandeeaisténcia a corrosdo, observou-se a reducdo desta 0 aumento
da temperatura e a alteracdo do processo de cooakdiregido de interface com a realizagdo do PWHT.

Palavras-chave: Ago inoxidavel superduplex, soldagem, corrosadatreento térmico apds soldagem.
1. INTRODUGCAO

O mercado brasileiro tornou-se um importante coidoimdos agos inoxidaveis superduplex (AISD’s) deva
intensa exploracdo de petréleo e gas natural. @paoentes utilizados neste setor industrial sonalnente, obtidos
por processo de fundicdo em molde de areia, psis pocesso de conformacdo permite a confecci@ghes ggom
geometrias mais complexas. Os AISD’s sdo comumaplieados na fabricacdo de bombas centrifugasubedlv
reguladoras de fluxos e tubos sem costura, qualbtaim pressurizados (de 28 a 500 MPa), transpartagda do mar
em temperaturas acima de 40 °C e com concentrdedess cloreto de até 120.000 ppm (Martins, 2006).

Na producédo de equipamentos no porte exigido petar sle petrdleo, a soldagem a arco com eletrogestieo
(SMAW) é um processo muito utilizado, pois perngitanido de pecas durante a etapa de montagenmaézagéo de
reparos de defeitos, muito comuns em pecas praagizdr fundicdo. A norma ASTM A890/A890M (2013),equ
especifica 0 grupo de agos em questdo, apreseruasibilidade de realizar pequenos reparos poageld (menores
que 65 cm? de area ou menor que 20 % da espesayparede) sem o devido tratamento térmico pds-geida
Entretanto, para reparos maiores que o especifiadoencionada norma ASTM determina que seja sediaim
tratamento térmico de solubilizacdo, seguido psiriEmento em agua, para a adequacao das propedatanicas e
de corrosdo. Enquanto os componentes fundidos #aomise nos estagios iniciais de fabricacdo, acaréio PWHT
ndo proporciona nenhuma complicacdo para o procsmsm um todo. Porém, quando os componentes fumndido
encontram-se na condicao de usinado final e unitdef@ior do que o estipulado pela norma é dete¢cmdomponente
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deve ser tratado termicamente, o que acarretarda pal das toleréncias dimensionais e conseggeichiteamento da
peca.

O estudo de juntas soldadas, simulando reparosesapelo processo de soldagem a arco elétrico tetmodo
revestido, controlando-se héat input e a temperatura de interpasse, visa verificassas variaveis de processo podem
proporcionar uma microestrutura livre de fasestéigkes e consequentemente propriedades mecanigasmécas
similares aquelas que sofreram o PWHT.

Os AISD'’s séao ligas do sistema Fe-Cr-Ni-Mo que spnéam boa relacdo entre resisténcia mecanicastéresa a
corroséo, sendo esta dependente da composicaccqudrdo balanco apropriado entre as fases fesjimdustenitay].
Uma das classificagdes dos agos inoxidaveis digals&ia-se no valor de PRERIt{ing Resistance Equivalent Numper
que é um célculo baseado na composi¢do quimicagisse que os classificam quanto a resisténciaraséo por pite.
Segundo a norma ASTM A890/A890M (2013) para um iagaidavel duplex ser classificado como superdupiex
PREN deve ser maior que 40.

A resisténcia a corrosédo dos agos inoxidaveis a gath formac¢édo de uma camada muito fina e adeden@0s
gue inibe o contato entre 0 meio corrosivo que ten@ estaria exposto. Entretanto, em ambientds agressivos,
como por exemplo, a agua do mar, a corrosao leckiZ muito mais dificil de ser controlada devidelévada
concentracao de cloretos dissolvidos, a presenC&xleH.S e microrganismos. Dessa forma, o presente trabajletiva
estudar a resisténcia a corrosao de juntas soléadagos inoxidaveis superduplex da norma ASTM A838B0M, grau
6A e verificar a influéncia do tratamento térmigaa soldagem frente a corroséao.

2. PROCEDIMENTO EXPERIMENTAL

As placas para a realiza¢do da soldagem foram adofeadas pela Sulzer Brasil S.A. nas dimensé&68enm de
comprimento, 110 mm de largura e 40 mm de espesaudiga foi produzida em um forno a inducéo comstesina de
descarburagdo e desgaseificacdo a vadmcuum Induction Melting- VID), com poténcia maxima de 400 kW e
frequéncia de 60 Hz. O tratamento térmico foi realo em forno elétrico, do tipo camara, com tentpeanaxima de
operacao de 1200 °C. As placas apds tratament@ctéfanam rebarbadas e preparadas para o processddiagem com
um chanfro em duplo “V” com angulo de abertura € & 2 °.

Posteriormente as chapas foram soldadas por poo8&$a&W multipassesShielded Metal Arc Weldingdpnhecido
também como “soldagem por eletrodo revestido”. @samivel utilizado foi o Zeréh100 com didmetro de 4 mm. A
selecdo do eletrodo de adicéo foi baseada na siaitle com a composicdo quimica do metal de basemfpieratura
entre os passes foi limitada a 150 °C, sendo dadigor 6 termopares introduzidos nas lateraisimas ao chanfro.

Apos a etapa de soldagem, a placa foi cortada &m semdo que metade foi submetida a solubilizagitemperatura
de 1140 °C por 4 h com posterior resfriamento emad@WHT), e a outra metade ndo recebeu nenhuemmieato
térmico, isto €, sem o PWHT. As amostras foramagédéis na orientacdo transversal, em relagcdo &dids soldagem,
para a realizac@o da caracterizacdo metalografiemtificacdo de fases e difracdo de raios-X. Batas analises as
amostras foram lixadas até a granulometria # 1200lidas com pasta diamantada at¢nl Para revelar as fases, foi
realizado ataque eletroquimico utilizando uma smuge hidroxido de sodio 10 % dissolvida em agsdildda, tensao
de 3 V por aproximadamente 15 s. A quantificaca® fdaes foi feita por andlise de imagens utilizaadsoftware
Axiovision 4.8.2 da Zeiss, conforme a norma ASTM2E3 (2008) e a difragéo de raios-X foi realizadbzando uma
fonte de cobalto (Cotl) com comprimento de 1,789, fonte de 40 kV, corrente de 45 mA e velocidadeateedura
de 1 °/min.

As amostras para 0s ensaios eletroquimicos fordadas no sentido longitudinal, em relac&o a dioede soldagem,
de modo que a superficie analisada fosse a meseng @uposta ao meio corrosivo no caso de um eqeipanem
operagdo. As amostras foram lixadas até lixa camwometria # 1200 e posteriormente polidas cortagsiamantada
até 3um. A area de exposicao selecionada foi a interéatee metal de base e o metal de adi¢do. Estarfibatla em
0,25 cnipor uma fita adesiva utilizada em galvanoplastia.

Os ensaios eletroquimicos foram realizados em uenpimstato da marca BioLogic, modelo SP-200, usamda
célula convencional de trés eletrodos. O eletroeldAd/AgCI e fio de platina foram utilizados cometebdos de
referéncia e contra-eletrodo, respectivamente ,neoceletrodo de trabalho a amostra soldada comdii@aitada em
0,25 cm. Os ensaios de polarizagdo potenciodinamica aifdiam realizados nas temperaturas de 25 e 58s’Curvas
foram medidas apds 1h de monitoramento de potedeialrcuito aberto (OCP), a taxa de varredurédatia foi de 1
mV/s, iniciando em -0,6 V em relacdo ao OCP e mitérde retorno de 1,2 V. O eletrdlito utilizadd foreparado
conforme a norma ASTM D1141 (2013) com concentratgioloretos de 80.000 ppm, sendo o pH monitorada gue
fosse mantido préximo a 8,0. Ap0s 0s ensaios des®o as amostras foram analisadas por MEV paaategsizagdo do
processo de corrosdo em cada condi¢c&o de ensaio.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES
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A composicao quimica das placas fundidas foi oljimtaespectroscopia de emissdo Optica por amostragkda e
os valores estdo reportados na Tab. 1 bem comuoaasrespectivas especificages. Através da conduosjgimica
também foi possivel determinar a resisténcia etgriv@ a corrosao por pite (PRENPitting Resistance Equivalent
Numbe) e a relagdo cromo e niquel equivalente (ASTM A8800M, 2014) pelas Eq. (1),(2),(3), (4) e (5).

*PREN = [% Cr] + (3,3) [% Mo] + (16) [%N] 1j
Diagrama de Schoefer

*Creq= [% Cr] + (1,5) [% Si] + (1,4) [%Mo] + [% Nb] -4(99) (2)
*Nieq = [% Ni] + (30,0) [% C] + (0,5) [% Mn] + (26,0) % N] — (0,02)} + 2,77 3)
Diagrama Schaeffler

*Creq = [% Cr] + [%Mo] + (1,5) [% Si] + (0,5) [% Nb] 4)
*Nieg = [% Ni] + (30) [%C] + (0,5) [% N] (5)

*Valores em % de peso.

Os valores calculados também estao apresentadbsbada 1. De acordo com a norma ASTM 890/890M (2013
acos inoxidaveis com PREN acima de 40 sao considsracos inoxidaveis superduplex, portanto tardgm6A e o
metal de adicdo Zer8rL00 se enquadram nesta categoria. A relacéfNGg € uma forma de estimar a quantidade de
ferrita e austenita na estrutura duplex, uma vezesta leva em consideracdo a contribuigdo dosipais elementos de
liga para a estabilidade termodindmica das fagggi®lo a norma ASTM A800/A800M (2014) para a qtiaatjdo das
fragbes volumétricas do metal de base utilizar-degrama de Schoefer (Eq.2 e Eq.3), ja para Zomaédas de juntas
soldadas recomenda-se a utilizacdo do diagrameckeefler (Eq.4 e Eq.5). Dessa forma, os resultattodracio
volumétrica de ferrita estimada para o metal de b&se para o Zer6n100 seria de 25,5 % e 60 %, respectivamente.

Tabela 1: Valores de composicéo quimica do metal dase ASTM A890 grau 6A e do metal de adicao
Zeron® 100 (Valores em % peso).

Aco grau 6A | Especificagdo| Zeron® 100 | Especificagdo
C 0,02 Max. 0,03 0,03 Max. 0,03
Cr 25,1 24,0 - 26,0 25,6 24,0- 26,0
Ni 8,0 6,5-8,5 9,5 9,0-10,0
Mo 34 3,0-40 3,6 35-40
Mn 0,85 Méax. 1,00 1,0 Méax. 1,00
Si 0,98 Méax. 1,00 0,6 Méx. 1,00
Cu 0,6 05-10 0,67 05-1,0
W 0,7 05-1,0 0,69 05-1,0
P 0,02 Max. 0,03 0,02 Max. 0,03
S 0,006 Max. 0,025 0,006 Max. 0,01
N 0,25 0,20 — 0,30 0,26 0,20 — 0,3(

PREN 40,4 >40 41,7 >40
CredNieg 1,47 - 2,70 -

A Figura 1 apresenta 0 aspecto macroscépico datemssm tratamento térmico apds soldagem (amostra s
PWHT) e duas micrografias, sendo (a) uma regidimtéeface (INT) entre o metal de base e a zonaidiane (b) uma
regido apenas com a zona fundida (ZF).

Pela Figura 1 (a) fica evidente a diferenca estalilas fases que compdem o metal de base e tuestda zona
fundida formada pelo resfriamento rapido decorreiat@rocesso de soldagem. Enquanto no metal dealsatigas de
austenita (coloragéo branca) sédo maiores e arradasdna zona fundida a austenita se apresentarrda &cicular
alongada e em algumas regides da interface veséicapresenca de austenita secundéria (regidesangde na Fig. 1
(a)). Na zona fundida, representada pela Fig. ltglbém é possivel observar regides com austattandaria (regiao
em destaque y») e a austenita com morfologia WédsmanstétterSegundo Nilsson (1992), a austenita secundada po
prejudicar a resisténcia a corrosao do materia, ua composicao quimica possui maior teor derhieores teores de
Cr e Mo, particularmente quando existe a precifitagooperativa de €M, podendo favorecer processos de corroséo
localizada.
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Figura 1: Microestruturas do aco ASTM A890 grau 6A(a) na regido de interface (metal de base/zona fuidd) e
(b) na regido de zona fundida sem PWHT obtida por mroscopia 6tica.

A Figura 2 representa a amostra com tratamentadémie solubilizagcao (amostra com PWHT) e duasagiafias,
sendo (a) a interface e (b) a zona fundida. Pelasografias fica evidente que o tratamento térnfaceficiente na
dissolucdo da austenita secundaria e tornou a logifodas fases mais homogénea. A austenita dafmod&da se
apresenta de uma forma mais refinada e com geanfiggiramente diferente da austenita do metalade b

Figura 2: Microestruturas do aco ASTM A890 grau 6A(a) na regido de interface (metal de base/zona fuidid) e
(b) na regido de zona fundida com PWHT obtida por neroscopia otica.

Para complementar a caracterizacdo das fasesadmlela observacao das micrografias, foi realizadéises de
difracdo de raios-X. A Figura 3 mostra o especkodifracdo do metal de base 6A, onde sdo observeflazdes
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caracteristicas das fases austenita e ferrita, arfdenilia de planos da ferrita sdo {110}, {200R %1}, {220} com
estrutura CCC e a fase austenita sdo {111}, {2@@20}, {311} com estrutura CFC.
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Figura 3: Difratograma do metal de base grau 6A ap®tratamento térmico de solubilizagéo.

Na Figura 4 estéo apresentados os difratogramaerdafundida nas condicdes (a) sem PWHT e (b) coMP.
Semelhante ao metal de base, os difratogramasot@s fundidas apresentam apenas picos caractEsiskis fases
ferrita e austenita. A austenita secundéria nde pedidentificada pela difracéo de raios-X, unmaquee seus parametros
de rede sdo muito semelhantes aos da austenit@iiRiegd 1991).
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Figura 4: Difratogramas obtidos da zona fundida daplacas de 6A soldadas. (a) sem PWHT e (b) com PWHT

Na Figura 5 tem-se a quantificagéo das fases pessan metal de base e na zona fundida das amostras sem
PWHT. E esperado dos acos inoxidaveis duplex quagéo entre ferrita e austenita seja proxima a 50%. Pelo
grafico é possivel observar que para a zona furskdaPWHT a concentragdo de ferrita encontra-sdmpada 70 %,
enguanto na zona fundida com PWHT a concentracferda € proxima a 50 %. Com isso pode-se vexifgue para a
condi¢do sem PWHT o valor foi coerente com a esivmabtida pela relacéo &fNieq € que o tratamento térmico pos-
soldagem promoveu a equalizacdo das fases na wodiald.

No caso de soldagem dos AISD a concentracdo dergtase ferrita presente na microestrutura é maoftoenciada
pelo calor e pelas taxas de resfriamento que ori@ladéesubmetido, podendo prejudicar a formacaalwsienita, uma vez
gue esta ocorre por difusao. Além disso, a taxaesieiamento influencia na redistribuicdo dos eletme como cromo
(Cr), niquel (Ni) e molibdénio (Mo) nas fases ferié austenita, o que pode reduzir a resistéramdarasao por pite, pois
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esta é diretamente afetada pela composi¢édo quiieicada fase e da distribuicdo dos

(Ramirez, 1997).
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elementos asttkias fases

Figura 5: Fracao de fases do aco 6A nas regidesmetal de base com tratamento térmico (MB com HT) 2ona
fundida (ZF) com tratamento térmico de solubilizacé apds soldagem (com PWHT) e sem tratamento térmico

apos soldagem (sem PWHT).

O desempenho de pegas soldadas, de forma gertergnthado pelo desempenho da regido mais frams, gsta
sera a localidade com probabilidade de nucleac&tefigtos. A interface entre metal de base e zondida, segundo
estudos apresentados por Geng et al. (2015), deomasna regido com maior fragilidade, devido aanguantidade de
ferrita na microestrutura e aos valores mais aletativos de potencial de pite. Dessa forma, dasepzal da resisténcia
a corrosao, no presente trabalho, foi realizadevésrde ensaios de polarizacdo potenciodinamitieacém regides de
interface nas temperaturas de 25 e 55 °C e sokardacconcentracdo de cloretos de 80.000 ppm.

Na Tabela 2 sdo apresentados valores quantitatixtpaidos das curvas experimentais de polarizai@dica; a
constar: potencial de pite (), potencial de protecéo (&) e suscetibilidade ao pite (S). Contudo, na Fig.possivel
observar, graficamente, a relacéo das respectarés/eis em funcao da temperatura.

Tabela 2: Resultados obtidos nos ensaios de polatéo potenciodinamica ciclica na regido de interfacdas
amostras sem PWHT e com PWHT.

Sem PWHT
| Do | G | Da | s | e
mV iy mvV iy (mV.A)/cm? (MV.A)em?
25°C 1005 9 863 9 0,7 0,2
55 °C 993 5 853 8 1,8 0,1
Com PWHT
25°C 1008 6 863 11 0,7 0,2
55 °C 994 2 853 2 1,8 0,1

Pelos resultados pode-se verificar que o potedeigliite apresentou uma reducdo média de 13 mVnsasos a 55
°C em comparagdo com os ensaios a 25 °C (Fig)6efguanto o potencial de protecéo foi reduzidd.é&mV (Fig. 6
(b)). Ja a suscetibilidade ao pite duplicou a 5%Fi@. 6 (c)). As curvas de polarizagdo apresestada-ig. 7, mostram
gue para temperatura de 55°C, condigdo mais agagssiorre uma tentativa de passivagdo em densiladerrente
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menor e que se mostra instavel frente a curvaaktid temperatura de 25°C, sugerindo que o filmsiy@aformado por
estes materiais se torna instavel sob altas tetopariavando a degradacéo da superficie.
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Figura 6: Variagdo (a) potencial de pite (fie) (b) potencial de prote¢éo (kot) € (c) suscetibilidade ao pite (S) em
funcdo da temperatura.
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Figura 7: Comparacéo das curvas de polarizagdo dasnostras com PWHT obtidas em solu¢cdo com
concentracdo de cloretos de 80.000 ppm, nas tempenas de 25 e 55 °C.
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Avaliando o efeito do tratamento térmico pds-sotsag PWHT), observa-se que este ndo promoveu desac
significativas no potencial de pite ), no potencial de protegcdoyf) e tampouco na susceptibilidade a corroséo por
pite (S). Isso pode ser justificado pela auséneifades secundarias precipitadas na superficisadal pois apesar de
ser observada a presenca de austenita secundariterface da amostra sem PWHT, na regido analieattanao é
formada. Segundo Geng et al. (2015), a austeritanddéria € formada preferencialmente em regifes passes, uma
vez que no processo de soldagem a austenita se@updécipita pelo reaquecimento de um passe pEpasicdo do
seguinte.

Na Figura 8 sdo apresentadas as micrografias dasti@® ap0s o ensaio de polarizacdo, sendo (afrantes6A
sem PWHT a 25 °C, (b) 6A com PWHT a 25 °C, (c) @nsPWHT a 55 °C e (d) 6A com PWHT a 55 °C. A patéis
imagens de MEV é possivel observar, processosrdesém mais localizadas na ferrita, proxima a fater, nas amostras
sem PWHT, sendo o mecanismo de ataque mais seMam® & amostras ensaiadas a temperatura de 58°@ (E)).
Ja as amostras com PWHT, Fig. 8 (b) e (d) o proadgssorroséo ocorreu preferencialmente na intefiacita/austenita
de forma mais homogénea.

6A sem PWHT 6A com PWHT

25°C

55°C

Figura 8: Micrografias das amostras ap0s ensaios gmlarizacdo em solucdo de cloretos com concentracéde
80.000 ppm nas condi¢cdes com e sem tratamento téomiapds soldagem (PWHT), sendo em (a) sem PWHT a
25 °C, (b) com PWHT a 25 °C, (c) sem PWHT a 55 °C(d) com PWHT a 55 °C.

Uma possivel explicacdo para este resultado sepeesenca de @M precipitado na interface, pois conforme
apresentado anteriormente, o processo de soldagemete as regides de interface e zona fundidavadds taxas de
resfriamento. Devido a baixa solubilidade do niémig na ferrita e a menor quantidade de austepitas regides, a
precipitacdo de GN é favorecida, resultando no empobrecimento loaddizie Cr na ferrita, 0 que pode facilitar o inicio
de corrosdo por pite nestas regides (Guo et dl§)2Entretanto, devido ao seu tamanho e quantidédeicas como
microscopia Gtica, microscopia eletrénica de varrae difracéo de raios-X ndo séo capazes de detste precipitado.

Dessa forma, apesar dos resultados obtidos petasosnde polarizacdo ndo apresentarem variacdgficsijvas
nas amostras sem e com PWHT, a avaliagdo micragstrapds o ensaio de corrosao evidencia queaniemto térmico
apos soldagem promove alterag8es significativggocesso de corrosédo, sendo que a suposta prekedghl € a mais
provavel causa para a redugéo da resisténcia @séorda ferrita da interface das amostras senmteata térmico apos
soldagem.
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4. CONCLUSOES

v O tratamento térmico de solubilizacéo, utilizaddsap etapa de soldagem, foi capaz de promover lendma
adequado entre a quantidade de ferrita e austenita.

v A junta soldada sem PWHTRbs-Welding Heat TreatméntTratamento Térmico Ap6s Soldagem) apresentou

grande quantidade de austenita secundaria oriundpracesso de solidificacdo do cordao e reaquetasen
ocasionados pelos passes subsequentes. O PWHTst®umeficiente na dissolucdo da austenita secimdar
matriz ferritica e na alteragdo da morfologia dstenita déNidsmanstatten

v' Adifragdo de raios-X ndo detectou a presenca tla®tases, além da ferrita e da austenita, neostutura do
metal de adicdo sem e com PWHT.

v' O aumento de temperatura, nos ensaios de polasizagiiziu o potencial de pite e o potencial degpdo em 13
e 11 mV, respectivamente. A suscetibilidade aoditdicou, mostrando que o processo de corros&c’& deorre
de forma mais severa.

v" O processo de corrosdo do material submetido tantemto térmico de solubilizacdo apés a soldagenrea de
forma mais homogénea e preferencial na interfacéaustenita, enquanto nas amostras sem PWHFraséo
foi mais localizada e preferencial na ferrita pndaia interface.
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Abstract: Superduplex stainless steels (SDSS) are widely instee petrochemical industries due to their ebesel

mechanical properties and corrosion resistance. Miamufacturing of pumps and rotating equipmentasienby casting
processes, due to the geometric complexities. Henvthe large dimension of the equipment and tleessty to make
some repairs of casting defects, SMAW (ShieldedlMet Welding) is a common processing method asethg the

manufacturing of these components. Currently, ASBE0 / AB90M allows welding repairs, but post-wetdheat

treatment is specified to suit the mechanical prige and corrosion resistance. Thus, this papensaito analyze
corrosion resistance of welded joints on superdxglainless steels of ASTM A890 / A890M, gradeoBzetify the real
necessity of post welding heat treatment. For thispose, corrosion resistance was evaluated throggblic

potentiodynamic polarization test in 80.000 ppmodhde solution at temperatures of 25 and 55°C. tdition, the

samples were previously characterized by opticarosicopy (OM), scanning electron microscopy (SERJ X-ray

diffraction (XRD). With the results obtained it wasssible to evaluate the corrosive behavior of wedded joints,
considering an environment with chlorides and higimperatures, and compare the performance of welalats with

and without the post-welding heat treatment spatifiy the standard.

Key words. superduplex stainless steel, welding, corrosiost peelding heat treatment.



