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SWERIM

Bakgrund

 Det finns flera efterbehandlingsmetoder for svetsférband
som ger stor livslangdsokning for utmattningsbelastade
konstruktioner:

* HFMI (High Frequency Mechanical Impact)

* TIG-ateruppsmaltning av svetsens fattningskant

« Slipning av svetsens fattningskant (Burr Grinding)




SWERIM
Fordelar med respektive efterbehandlingsmetod

Metod Avlagsnar Minskar Okar Bygger in
“defekter” spanningskonc. ythardheten | tryckspanningar

Slipning (BG) X X
T1G-behandling X X X

HFMI (UIT / PIT) X X X X




Méjliga 6kningar | FAT-klasser med efterbehandling SWERM

HFMI: 6kning med (5 steg ursprungligen, men revidering 2016 till
en trappa med koppling till grundmaterialets hallfasthet) 4-8 steg
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HFMI: 6kning med (5 steg ursprungligen, men revidering 2016 till
en trappa med koppling till grundmaterialets hallfasthet) 4-8 steg
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liga 6kningar i FAT-klasser med efterbehandling
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Mojliga 6kningar i FAT-klasser med efterbehandling

Stress range Ac, MPa

TIG & Slipning: 6kning med 2 steg i FAT klass

1000

100

Steel - TIG dressing

| FAT
G|

J

a Y [
.‘. ..\
a T T |
1 \&mfam 1
| .
5 BN \

(parent material)

10

Note: FAT numbers in brackets refer
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Det unika med en HFMI-behandling

- Hoghallfasta stal av alla slag kan nyttjas mer i utmattningsbelastade konstruktioner
- Utmattningstaligheten okar med strackgransen i grundmaterialet, aven for svetsférband!
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Exempel pa utrustningar inom HFMI-omradet SWERIM

(High Frequency Mechanical Impact)

Dessa tekniker hamrar och plasticerar ytan, bygger in tryckspanningar och en storre radiedvergang till svetsen

- ultrasonic impact treatment (UIT)

- ultrasonic peening (UP)

- ultrasonic peening treatment (UPT)

- ultrasonic needle peening (UNP)

- pneumatic impact treatment (PIT)

- high frequency impact treatment (HiFiT)




Lamplighet for HFMI SWERIM

Undvik HFMI dar rotspricka kan starta (HFMI ger ingen nytta i vanster bild nedan)

Undvik HFMI dar véldigt hoga lastnivaer kan uppsta i utmattningsbelastningen (nara strackgransen)
Undvik HFMI dar drifttemperaturen &r hog (s&mre nytta riskeras, men det finns fall som lyckats)

Se till att utbildad personal applicerar teknikerna (som alltid)
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LIFEEXT resuiltat for HFMI-behandling av for-utmattade swerim
prover
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Sprickdjup (djup pa ev. utmattningsspricka)

HFMI behandling ger en livslangdokning motsvarande en ny HFMI-behandlad
detalj, dven med en befintlig spricka upp till ca 1,5 mm genom plattjocklek



LIFEEXT resultat for TIG-behandling av for-utmattade
prover
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TIG behandling ger en livslangdokning motsvarande en ny TIG-behandlad detalj,
daven med en resterande spricka upp till 2 mm djup
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LifeExt2 Implementation

LifeExt-2-Implementation ska nu
implementera teknikerna genom att HFMI-
behandla en befintlig bro i Sundsvall —en
del i upprustning. For att na dit kravs
arbete med:

 Regelverk — utveckla TRVs regelverk for
att mojliggbra implementering, samt
procedurer.

« Utbildning — utvecklas i samarbete med
bl.a. SvK for att sdkerstalla kvalificerade
utférare.

 Utveckla metodik for prediktering av
livslangdsokning genom vidare studier
pa tillatna sprickdjup, samt hur kan man
upptacka sprickorna med ny
oforstorande provningsteknik.
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Automation / Robotisering av metoderna SWERIM

 Dessa efterbehandlingsmetoder ar av stort intresse att kunna tillampa i var
tillverkningsindustri men robotisering av metoderna ar da bra att ha majlighet till.

 Vinnova-FFl finansierar projektet MIDWEST dar flera teknikforetag, leverantorer och
slutanvandare tillsammans med hogskolor, robotcenter och institut samarbetar for
att utveckla automation av metoderna. Winterias teknik ar en hdrnsten i detta
projekt (att kunna hitta och félja fattningskanten noga)

- MAL: robotiserade l6sningar ska utvecklas foér TIG, HFMI, Slipning (BG) med
adaptiv robotbana.

Bra resultat utlovas i slutkonf.

« Projektet avslutas i Nov. 2023. \\
SeEo o &5 o\
(aterkommer om datum & tid) .
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Regelverksuppdatering - exempel

Regelverken maste ha tagit in efterbehandlingsmetoderna sa o e
de far tillampas, detta har delvis skett for HFMI, mycket mer JHalCepis
data, mer detaljutformningar och fler staltyper kommer in de e

narmaste aren.
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Fragor?




TiG-behandling SWERIM

* Att na en storre radiedvergang

» Behandlingen bor ske med anpassning till lokal geometri
for svetsrage och svetsta (se IIW:s rekommendationer nedan) ‘
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Laserscanningens maojligheter SWERIM

» Forbattrad kvalitetskontroll — mojliggor hogre svetskvalitet
» Svetsklassbeddtmning
« Avancerad processtyrning

Effort and skill to fulfill

Weld requirements
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Robotiserat och Handhallet system:

SWERIM

Scanning ger opartisk bedéomning av kvalitet & detaljerad info
ﬁ
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Pass or Fail for Quality Level C along the weld

Quality Levels

Percent of total failures for C




R [MPa]

HFMIi-data fran INNODEFAB - 40 mm plat med

SWERIM

svetsad forstyvning som HFMI-behandlats:

355 & 460-stal samt LDX2101

Notera datautfallet i forhallande till FAT 160 (svart linje) som ofta representerar osvetsat grundmaterial

355 & 460 C-Mn stal

Stress ratio R=0.1, Thickness=40mm
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HFMI- och TIG-efterbehandling kan aven goras for
livslangdsokning av befintliga konstruktioner !

HFMI-behandling

for att skapa nytt

utmattningsliv: en
ny bro-livslangd

OFP-
Befintlig Svetsade provning: TIG-behandla
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HFMI-behandling for
att skapa nytt
utmattningsliv: en
ny bro-livslangd
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