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Om HFMI och LifeExt projekten:

= Livslangdsforlangning av befintliga stalbroar
- kontrollkunskap behovs for HFMI

Joakim Hedegard, Swerim



Exempel p& utrustningar inom HFMI-omradet SWERIM
(High Frequency Mechanical Impact)
Endast tre av dessa ar godk&anda for Brobehandling i Tyskland — se DASt Richtlinie 026

- ultrasonic impact treatment (UIT)

- ultrasonic peening (UP)

- ultrasonic peening treatment (UPT)

- ultrasonic needle peening (UNP)

- pneumatic impact treatment (PIT)

- high frequency impact treatment (HiFiT)




Det unika med en HFMI-behandling

- hoghallfasta stal av alla slag kan nyttjas mer i utmattningsbelastade konstruktioner

SWERIM

- valdigt stor 6kning av livslangd kan nas dven for konstruktioner som ar i drift sedan tidigare (sprickor ska repareras
fore HFMI-behandling)
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Stress Range, Ac (MPa)

Okning i utmattningshalifasthet for respektive metod S"/ERIM
HFMI _ TIG & Slipning
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Stress Range, Ac (MPa)

Uppdatering av nabar hdojning av FAT-klass for HFMI

SWERIM
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Tanken med LifeExt projekten
Bakgrund & problemstillning : L
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Tanken med LifeExt projekten

Utmattningsskada uppstar lokalt i svetsade
konstruktioner. Genom att behandla de samsta
(mest skadade) positionerna kan “ett nytt liv’ nas
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Resultat HFMI-behandling i LifeExt projekten SWERIM
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HFMI behandling ger en livslangdkning motsvarande en ny HFMI-behandlad

detalj, &ven med en befintlig spricka upp till ca 1.5 mm genom plattjocklek



o | SWERIM
Resultat: TIG-behandling i LifeExt projekten
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TIG behandling ger en livslangdékning motsvarande en ny TIG-behandlad detalj,
aven med en resterande spricka upp till 2 mm djup



Forbattringsteknikerna i LifeExt projekten SWERIM

Slipning
och urtag

f°s3858888%883:z:°:

* Samtliga metoder gav god
livslangdsdkning !

e Storst forbattring for HFMI
(i broapplikationer)

e Viska implementera HFMI
pa bro via LifeExt-2 dar
TRV aven uppdaterar sina regelverk



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




‘ LifeExt-2-Implementation projektet

mad  Fakta

- M&nga broar har redan nétt sin beréknade livslangd och manga broar &r
inte dimensionerade for dagens trafiklaster.
« Nagra fa svetsade detaljer i en bro styr livslangden.
« | dessa detaljer startar utmattningsbrott i svetsarnas
fattningskant. Skadan &r lokal och kan aterstéllas genom
reparation. Projekt LifeExt visade att dessa detaljers
utmattningsskada kan "nollstéllas” med efterbehandlingsmetoder och en
stor livslangdsférlangning kan nds. Aven ett minskat behov av
forstarkningsplatar eftersom svetsférbandens lasttalighet dkar.
« Kvalitetssakring, uppdatering av regelverk i TRV & pilottester pa bro
med dessa efterbehandlings / livslangdsokningsmetoder ska
utféras inom det pagaende projektet LifeExt-2-Implementation.

« Att slippa bygga en ny bro genom att livslangdsférianga
sparar mycket i form av minskade utslapp och i kostnad.

« Minskat materialuttag, minskat eller inget trafikstopp.

el Klimatforbattring —_—

mmd  Viktigt att tanka pa

- TRVs regelverk behéver uppdateras s& dessa metoder tillats.

« Totalentreprendrer och andra utforare behdver kunskap om dessa
efterbehandlingsmetoder och utbildning p& metoderna.

« Vibehover se till s& att seminarier med TRV, InfraSweden2030 och
branschen gor att kunskaperna om dessa metoder nar ut och efterfragas.

- ldag &r det, av naturliga skal, brist pa folk som kan utfora dessa metoder
och dven pa kontrollsidan (metoderna bor skétas och kontrolleras pa
samma satt som svetsning, men kontrolldelen saknas idag).

« Att livslangdsforlanga en bro kostar ganska lite, jamfort med
ett nytt brobygge. Det ar lite mer OFP (oforstérande
provning) som ska géras samt livslangdsbehandling pa valda
platser, eventuellt nagon reparation fore behandlingen.

« Kostnaden styrs av hur manga positioner i bron som ska
behandlas, samt &tgarder for atkomlighet. Vinsten &r stor.

.

e R€0elverk, standarder m.m.

« TRV:s regelverk behdver uppdateras, arbetet behdver starta nu &ven om vi
inte har kvalitetssakringen helt p& plats annu.

« Nya Eurocodes kommer snart, i dessa finns en del beskrivet om
berékningsforutséttningar och om kvalitetssékring for dessa metoder.
Projektet bidrar med nya indata. Aven IIW- rekommendationer finns och har
tas en del upp om berakning och kvalitetssékring men vi arbetar vidare med
det i LifeExt-2 for att anpassa till TRVs behov och krav.

« Efterbehandling / livslangdsforlangning, bor precis som svetsning skrivas in
i Kvalitetsplan och Kontrollplan. Hur detta bast gors tas fram i LifeExt-2.

rssamverkan

- Bestallare: Behover tillse sa att metoderna tillats sa att de
finns med som ett alternativ vid underhalls- och
forstarkningsatgarder (regelverkuppdatering).

Behover aven hjalpa till med information.

« Projektor: Behover forsta fordelarna med I6sningen, nar den
kan anvéndas och ta med alternativet tidigt i
projekteringsskedet.

« Entreprendr: Behover intern kompetens eller anlita extern
kompetens (svensk kompetens behdver utbildas).

« Leverantdr: Behover ha godkéand utrustning och bevisad
kunskap om bade livslangdsbehandlingsmetoderna och
infrastrukturens sarskilda behov och kvalitetskrav.

Utbildningar bor arrangeras for de olika aktorerna.

- Projektet tar tex fram ett férslag p& en enhetlig utbildning for
HFMI-operatorer. Viktig del i skapandet av en ny yrkeskader:
"Livslangdsforlangare” / "Efterbehandlare av svetsférband”

SWERIM
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Regelverksuppdatering
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Regelverksuppdatering

SWERIM

Dessa adresseras av LifeExt och andra pagaende projekt, uppdateringar pagar eller

lanseras inom kort
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. . SWERIM
Kort om HFMI behandling och -utrustning

Viktigt med verifierad utrustning, bevisad kunna na forvantade resultat i applikation

samt utbildad & erfaren HFMI-operator (for ratt val av maskinbestyckning och metodik, for att
undvika HFMI-6verbehandling & -underbehandling)
och kunna na forvantat resultat. |
Vanliga data fér OK-HFMI-
behandling ses nedan.

shiny defect-free
HFMI groove

[IW Recommendations
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HFMI groove of breadth 2 — 6 mm
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Exempel p& utrustningar inom HFMI-omradet SWERIM
(High Frequency Mechanical Impact)
Endast tre av dessa ar godk&anda for Brobehandling i Tyskland — se DASt Richtlinie 026

- ultrasonic impact treatment (UIT)

- ultrasonic peening (UP)

- ultrasonic peening treatment (UPT)

- ultrasonic needle peening (UNP)

- pneumatic impact treatment (PIT)

- high frequency impact treatment (HiFiT)




SWERIM

Tack for att ni lyssnat,

-fragor ?
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Att forlanga livslangd och hoja svetskvalitet pa svetsforband

-Laserscanning & bedémning av svetskvalitet
-Kan aven anvandas for att scanna efterbehandlingsmetoderna
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Lamplighet for HFMI SWERIM

Undvik HFMI dar rotspricka kan starta (HFMI ger ingen nytta i vanster bild nedan)
Undvik HFMI dar valdigt htga belastningar kan uppsta i utmattningsbelastningen (6verlast)
Undvik HFMI dar drifttemperaturen ar hog (samre nytta anses fas, men, det finns case som lyckats)

Se till att utbildad personal applicerar teknikerna (som alltid)
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