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SWERIM

Bakgrund

* Det finns flera efterbehandlingsmetoder for svetsférband som ger stor
livslangdsokning for utmattningsbelastade konstruktioner, men, de ar
manuella:

« HFMI (High Frequency Mechanical Impact)

* TIG-ateruppsmaltning av svetsens fattningskant

« Slipning av svetsens fattningskant (Burr Grinding)




Det unika med en HFMI-behandling

- Hoghallfasta stal av alla slag kan nyttjas mer i utmattningsbelastade konstruktioner
- Utmattningstalighet dkar med strackgransen i grundmaterialet, aven for svetsforband

- StOr 6kning av livslangd kan nas, daven for konstruktioner som ar i drift sedan tidigare
(faktor 5 sags i LifeExt)
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Exempel pa utrustningar inom HFMI-omradet SWERIM

(High Frequency Mechanical Impact)

Dessa tekniker hamrar och plasticerar ytan, bygger in tryckspéanningar och en stérre 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 valdigt hoga belastningar kan uppsta i utmattningsbelastningen (6verlast)

Undvik HFMI dar drifttemperaturen &ar hog (séamre nytta anses fas, men, det finns case som lyckats)
Se till att utbildad personal applicerar teknikerna (som alltid)




TIG-behandling SWERIM

« Att na en storre radiedvergang och att ateruppsmalta
(ta bort) sma defekter i smaltgréansen ar syftet

» Behandlingen bo6r ske med anpassning till lokal geometri
for svetsrage och svetsta (se IW:s rek. nedan)

O
IV RECOMMENDATIONS
ON METHODS FOR IMPROVING
THE FATIGUE STRENGTH
OF WELDED JOINTS
IW-2142-10

P J. Haagensen and 8. J. Maddox
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Stress Range, Ac (MPa)

Uppdatering av FAT-klass for HFMI SWERIM

HFEMI TIG & Slipning
600 1000
400 == FAT 180 (90)
= FAT 160 (80) N
— FAT 140 (71) Steel - TIG dressing
= = FAT 125 (63)
FAT 112 (56)
— FAT 100 (50) NN
200 |
N 8 Proposal for HFMI treated welds, m=5 2 I L 7
1 4qc: I E_ ~... '.\ Ty ygg (ParENt material)
o) Sa S “a Ca
=5 7 SN NN
s g | < T
*4 100 (80
100 — o 6 I g 1w anw(w))
B a9 il \:
80 Ego S @
! 23 , | o N
60 % E IIW guideline for needle or hammer peening, m=3 73 \
L oo 3
a o | Note: FAT numbers in brackets refer
40 F E*® 2 detail categories in the as-welded
g condlition, i.e. before treatment.
= 1
™ ©
€ 0
20 Lol Ll 235-355  355-550  550-750 750-950  over 950 0
5
10f 10 10 fy(MPa) 1.E+04 1.E+05 1.E+06 1.E+07 1.E+08

Number of Cycles, N Number of cycles, N

P. J. Haagensen and S. J. Maddox 1IW Recommendations on Post Weld Fatigue Life
Improvement of Steel and Aluminium Structures, 2010

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




Automation / Robotisering av metoderna SWERIM

 Dessa efterbehandlingsmetoder &r av stort intresse att kunna tillampa i var
tillverkningsindustri men robotisering av metoderna behdver utvecklas.

 Vinnova-FFI finansierar projektet MIDWEST dar flera teknikforetag,
leverantorer och slutanvandare tillsammans med hogskolor, robotcenter
och institut samarbetar for att utveckla automation.

« MAL: robotiserade l6sningar ska utvecklas fér TIG, HFMI, Slipning (BG)
med adaptiv applicering
-

* Projektet har rullat 11 man.
Det avslutas i Nov. 2023.
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SWERIM

FFI-MIDWEST
Svetsta / fattningskant
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SWERIM
FFI-MIDWEST

—
« Laserscanning ger info om svetsta-position (fattningskant) langs med svetsen.

» Denna data bearbetas och ger en anpassad robotbana.
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Laserscanningens madjligheter SWERIM

» Forbattrad kvalitetskontroll — mojliggor hogre svetskvalitet
+ Svetsklassbeddmning
« Avancerad processtyrning
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Robotiserat och Handhallet system: SWERIM
Scanning ger opartisk bedomning av kvalitet & detaljerad info
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