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Om HFMI - for AG14 sept 2024

= Vad, varfor

= Exempel: Livslangdsforlangning av befintliga stalbroar

- Utbildning behovs for HFMI-operatorer (svetsare?)

Joakim Hedegard, Swerim

SWERIM

Varféor HFMI ?

+ Det blir egenspénningar i svetsar, dragegenspanningar,
nar svetsen svalnar.

« Om man kan &ndra till tryckspanningar sa tal
svetsen utmattning battre.

* HFMI &r en hdghastighetshamring som trycker in en
rundad spets i svetsens fattningskant och gor ett spar
eller "ett dike” nar man koér framat med verktyget.

* Intrycket som blir ca 0,2mm ger tryckspanningar, en
storre radie i svetsens fattningskant och hogre ythardhet.
Svetsen klarar da mer utmattningslast, den far storre livslangd.
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Om HFMI

- Man behandlar inte hela svetslangder, bara de omraden
som behover forbattras.
Ofta ar det bara nagra platser, tex start och slut av
forstyvningar, som behéver HFMI-behandlas.

- Man kan behandla bade gamla och nya svetsférband.

« Men det far inte finnas sprickor, d& ska man slipa bort
dem eller TIG-laga innan man kan HFMI-behandla.
(ha dialog med konstruktdren)

« Det finns olika verktyg och nalgeometrier att vélja pa
och man ska stélla in ratt intensitet for staltypen, kora i
ratt position med ratt tryck, hastighet och vinklar.

(man kan backa tillbaka och kéra om vid behov)

Exempel pa utrustningar inom HFMI-omradet
(High Frequency Mechanical Impact) — HFMI ar samlingsnamnet for de “snabbhamrande” efterbehandlingsmetoderna.
Dessa tekniker hamrar och plasticerar ytan, bygger in tryckspanningar och en stérre radiedvergang till svetsen.
Olika tekniker finns for att driva “hammaren” (stangen med rundad topp som man trycker ned i fattningskanten).
De har olika namn
- ultrasonic impact treatment (UIT)
- ultrasonic peening (UP)
- ultrasonic peening treatment (UPT)
- ultrasonic needle peening (UNP)
- pneumatic impact treatment (PIT)
- high frequency impact treatment (HiFiT)
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Forbattring med HFMI-behandling: i livslangd och lastniva: SWERIM

Exempel: Stumsvets X-fog i 355-stal

* "bara svetsat’ = svart linje i Wohler-diagrammet till hoger
(FAT-vardet ar hojden pa kurvan vid 2x108 cykler)
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Forbattring med HFMI-behandling: i livslangd och lastniva:
Exempel: Stumsvets X-fog i 355-stal

* “bara svetsat” = svart linje i Wéhler-diagrammet till hoger

» "svetsat+HFMI-behandlat” = vinrdd linje dverst i diagrammet
(FAT-véardet ar hojden pa kurvan vid 2x10° cykler)

«  FAT-vardet fér stumsvetsen gér frn 90 till 140 MPa
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Tanken med LifeExt projekten — livslangdsokning av
befintliga konstruktioner (broar har)

Utmattningsskada uppstar lokalt i svetsade
konstruktioner. Genom att behandla de samsta
(mest skadade) positionerna kan "ett nytt liv’ nas

Damage
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Resultat HFMI-behandling i LifeExt projekten
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HFMI behandling ger en livslangdokning motsvarande en ny HFMI-behandlad
detalj, d&ven med en befintlig spricka upp till ca 1,5 mm genom plattjocklek
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Kort om HFMI behandling och -utrustning SWERIM
Viktigt med verifierad utrustning, bevisad kunna na férvantade resultat i applikation
samt utbildad & erfaren HFMI-operat6r (for ratt val av maskinbestyckning och metodik, for att
undvika HFMI-6verbehandling & -underbehandling)
och kunna na férvantat resultat.
Vanliga data for HFMI-
behandling ses nedan.
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SWERIM
Fordelar med respektive efterbehandlingsmetod

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

Slipning (BG) X X
TIG-behandling X X X
HFEMI (UIT / PIT) X X X X
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Lamplighet for HFMI SWERIM

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

Undvik HFMI dér valdigt hdga belastningar kan uppsta i utmattningsbelastningen (6verlast)

Undvik HFMI dér drifttemperaturen ar hdg (samre nytta anses fas, men, det finns case som lyckats)
Se till att utbildad personal applicerar teknikerna (som alltid)
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Kan / vill svetsskolor dven utbilda pa HFMI? SWERIM

Vi behdver fa fram en ny yrkeskader: “livslangdsférlangare” eller "HFMI-behandlare”
Det skulle kunna vara svetsaren som behandlar "sina” svetsar nar de ar gjorda

» Elever som lar sig svetsa "finns redan”

» Det handlar om ca 2-3 dagar for en grundkurs foér operatorer (teori + praktik)

» Svetsskolorna har "redan” ett stort antal svetsar gjorda, nagra kan passa att va HFMI pa

+ Vikan kora igang utbildning av larare nér vi hittat extra finansiering

+ Viktigt att nd att utbildad personal applicerar teknikerna (som alltid)

* Man kan tanka sig ett kursdiplom eller utbildningsbevis HFMI nar man godkéants i en grundkurs
« Man behover ga med erfaren person nagra dagar i falt sedan, innan man star pa egna ben
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Uppdatering av nabar héjning av FAT-klass for HFMI  S"ERIM

HFMI: 6kning med (5 steg ursprungligen, men revidering 2016 till TIG & Slipning: 6kning med 2 steg
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P. J. Haagensen and S. J. Maddox W Recommendations on Post Weld Fatigue Life
Improvement of Steel and Aluminium Structures, 2010

G. B. Marquis and Z. Barsoum, [IW Recommendations for the HFMI
Treatment: For improving the fatigue strength of welded joints. ‘
Singapore: Springer Singapore, 2016
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