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Направляем текст опубликованной статьи "О «щелевой коррозии» нахлесточных сварных соединений", написанной на основе результатов проведенных автотехнических экспертных исследований более 400 автомобилей ВАЗ различных моделей, напечатанной в Сборнике трудов Всероссийской научно-технической конференции «Сварка - XXI век. Теория и методика, повышение качества профессионального образования и аттестация специалистов сварочного производства», посвященной 35-летию кафедры "Оборудование и технология сварочного производства" Тольяттинского государственного университета (ТГУ), проводимой 25-27 сентября 2002 г. (Сварка - XXI век. «Теория и методика, повышение качества профессионального образования и аттестация специалистов сварочного производства». Труды Всероссийской конференции. - Тольятти: ТГУ, 2002. - С. 318; с 192-194).
Приложение:
1.      Статья "О «щелевой коррозии» нахлесточных сварных соединений"      : 3 листа
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УДК 621.791.052:620.193.2

О "ЩЕЛЕВОЙКОРРОЗИИ" НАХЛЕСТОЧНЫХ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ
А.А. Еремичев, Д.В. Кленков, А.В. Салкевич
(АНО - Испытательный Центр "Техническая диагностика и контроль", г. Тольятти)
Часто при выполнении автотехнической экспертизы некоторыми организациями, допускается подмена понятий, некорректное использование терминов, в частности - неточности в классификации дефекта "щелевая коррозия" сварных соединений кузовных деталей автомобилей ВАЗ. Это связано, прежде всего, с тем, что коррозионные эффекты металла и сварных соединений являются необратимыми, т.е. образующиеся продукты коррозии нельзя снова обратить в металл. Но, вопросы насколько существенно коррозионные процессы сварных соединений влияют на долговечность кузовов автомобилей и на сколько они ремонтопригодны, чаще всего остаются на решение экспертов. Подчас эти решения необъективны, необоснованны и сводятся в формулировку о невозможности устранения прогрессирующей коррозии в сварных швах. Эти решения экспертов влекут за собой высокие судебные издержки возлагаемые на завод-изготовитель в пользу потребителя. Поэтому, вопрос о доказательности существенности влияния коррозии в сварных соединениях на долговечность и ремонтопригодность деталей кузова автомобилей является важным и принципиальным вопросом.
По определению ГОСТ 5272-68, щелевая коррозия - это усиление процесса разрушения металла в зазорах между двумя металлами, а также в местах неплотного контакта металла с неметаллическим коррозионно-инертным материалом. Остается выяснить, насколько усиливается коррозионные процессы в зазорах, и величины зазоров при которых эти процессы усиливаются.
Известно, что изготовление кузовов автомобилей ВАЗ, имеет достаточно отработанную технологию. Величины зазоров между сопрягаемыми частями, где чаще всего образуются продукты коррозии, не превышают 0,5 мм. Кроме того, согласно технологии, перед сваркой сопрягаемые части промазываются специальной мастикой. Это прежде всего участки кузовных деталей: для заднеприводных автомобилей - места сопряжений передних и задних крыльев, нижних частей центральных стоек с порогами пола, передних и задних стоек с панелью крыши; для переднеприводных автомобилей - места сопряжений верхних частей опор пружин передней подвески, верхней поперечины рамки радиатора и передних брызговиков, передних стоек с панелью крыши.
По результатам проведенных исследований более 400 (как гарантийных так и загарантийных) автомобилей ВАЗ специалистами экспертной организации АНО - Испытательный Центр "Техническая диагностика и контроль" (аккредитована на техническую компетентность и независимость, зарегистрирована в Государственном Реестре под № РОСС RU.0001.512590, Аттестат ГОССТАНДАРТА России от 29.01.01г.), отмечено, что по статистике повторяемости дефектов, места с наиболее частым образованием продуктов коррозии на кромках и в зазорах сопрягаемых частей, для заднеприводных автомобилей - места сопряжений передних и задних крыльев с порогами пола, для переднеприводных - места сопряжений верхних частей опор пружин передней подвески с передними брызговиками. Отмечено, что и в том, и в другом случаях, при нормальных (безаварийных) эксплуатационных ударных и вибрационных нагрузках связанных с движением автомобилей, увеличение зазоров не превышает 0,7(1 мм, а глубина коррозионных поражений стенок металла в зазоре не превышает 0,2 мм и уменьшается по мере приближения к литому ядру сварных соединений. Более тщательные исследования коррозионных процессов на перифериях нахлесточных сварных соединений выполненных контактной сваркой, производились на отобранных образцах частей кузовов автомобилей, в лабораторных условиях металлографическим методом, с использованием отсчетного цифрового микроскопа W-AD Helmut Hund GmbH при увеличении до 100 крат.
Из научных трудов О.И. Стеклова и Ф.К. Чертока известно, что:
– при электрохимических коррозионных процессах в зазорах тонколистовых нахлесточных сварных соединениях преобладающим фактором разрушения является механический, а не коррозионный фактор;
–  снижение кислородосодержания среды существенно уменьшает интенсивность коррозионных процессов и даже при значительной разности электродных потенциалов катодных и анодных участков металла коррозионный процесс резко замедляется;
– при снижении скорости движения электролита и тем самым уменьшении снабжения кислородом ювенильной поверхности металла, скорость коррозии снижается;
– наличие продуктов коррозии (ржавчины) на поверхности металла приводит к торможению коррозионных процессов, главным образом вследствие замедления катодных реакций.
Учитывая достаточно высокие пассивирующие свойства основного металла (08Ю, 08кп) кузовных деталей автомобилей, наличие защитных свойств лакокрасочных покрытий на внешних поверхностях нахлесточных сварных соединений, агрессивность конденсатов и внешних сред воздействующих в реальных атмосферных и дорожных условиях при эксплуатации автомобилей. При условии отработанных технологических процессов изготовления нахлесточных сварных соединений выполненных контактной сваркой кузовных деталей автомобилей, с конструктивными элементами сварных соединений по ГОСТ 15878-79, с достаточным проваром, обеспечивающим достаточную прочность и образование зазора между сопрягаемыми частями при эксплуатации не более 0,7(1 мм.
Делаются выводы, что:
–  усиление коррозии (так называемой "щелевой коррозии") в зазорах упомянутых сварных соединений при нормальной эксплуатации автомобилей маловероятно;
– преобладающий механический фактор механо-коррозионного разрушения присутствует только при ударном (аварийном) воздействие на соединение;
– при коррозионных процессах на перифериях сварных точек нахлесточных сварных соединений, поступление кислорода, как основного поляризатора к ювенильной поверхности основного металла и движение агрессивной среды снижается за счет закупорки зазоров продуктами коррозии, при этом само наличие продуктов коррозии на поверхности металла в этих условиях, тормозит развитие коррозионных процессов (рис. 1).
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Рис. 1. Образование продуктов коррозии в зазоре нахлесточного сварного
соединения

– по результатам натурных и металлографических исследований, установлена стадийность механо-коррозионного разрушения нахлесточных сварных соединений с наличием на поверхности слоя лакокрасочного покрытия, по которой (рис. 2):
· на 1-ой стадии разрушения происходит формирование субмикротрещин ЛКП с частичным отслаиванием и образованием продуктов коррозии, в местах острых кромок или заусенцев внешнего нахлеста;
· на 2-ой стадии разрушения под влиянием внешних эксплуатационных вибрационных или ударных   нагрузок   по   мере   деформирования   внешнего   нахлеста   и   проникновения агрессивной  среды  к свежеобразовавшейся  поверхности  (СОП),  происходит развитие коррозионных эффектов и образование продуктов коррозии по периметру нахлеста;
· на 3-ей стадии разрушения по мере образования продуктов коррозии на перифериях сварных   точек   нахлесточных   сварных   соединений,   происходит   закупорка   зазоров продуктами коррозии и торможение развития коррозионных процессов.
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Рис. 2. Кинетика механо-коррозионного разрушения нахлесточных сварных
соединений с наличием ЛКП
Таким образом, по результатам проведенных исследований:
—  доказана необоснованность применения термина "щелевой коррозии" в наиболее коррозионно-опасных местах сопряжений кузовных деталей, в зазорах нахлесточных сварных соединений выполненных контактной сваркой;
—  доказана сохраняемость их эксплуатационных и прочностных свойств при наличии в них продуктов коррозии;
—  доказана их ремонтопригодность и несущественность влияния наличия продуктов коррозии в нахлесточных сварных соединениях на гарантированный заводом-изготовителем срок службы автомобилей ВАЗ.
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