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Utmattningshallfasthet

Etablerat betraktelsesatt:

Beraknad utmattningshallfasthet i svetsférband ar oberoende av
statisk hallfasthet fér ingaende stal vid konstant-
amplitudsbelastning

A Gmax = max spanning under
utmattningscykeln

"
o Cmin = min spanning
l Owm = medelspanning
O = spanningssamplitud
G J G a = SN _ g : P
B G = spinningsvidd
R = Omin/(ma = spinnings-
forhallande
R < 0 vaxiande belastning

El

R = 0 pulserande belastning
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HFMI (High Erequency Mechanical Impact)

= Intryck utfors med cylinderformat verktyg dar
svetsovergangarna kan fa en jamn kvalitet
= Intrycken utférs med en frekvens av 6ver 90 Hz
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Forbattring av FAT-varde for R<0,15

FAT, rundsvetsat | FAT, korsforband | FAT, stumsvets
forband
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Forbattrad med HFMI
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235 <f, <355 112 125* 140*
355 <f, =550 125 140 160
550 <f, =750 140 160 180
750 <f, =950 160 180* 180

950 < f 180 180* 180

Yildirim, H. C. and Marquis, G. B., Fatigue strength improvement factors for high strength
steel welded joints treated by high frequency mechanical impact, , Int J Fatigue, 44, 2012,
pp. 168-176.
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* Inga experimentella varden ar tillgangliga



Exempel pa HFMI utrustningar

Photo courtesy of Integrity Testing Laboratory (ITL)
and Structural Integrity Technologies Inc. (SINTEC)
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Photo courtesy of Applied Ultrasonics.

Photo courtesy of Pfeifer Seil- und
Ph f PITE H
Hebetechnik GmbH oto courtesy o C Gmb

SSAB



HFMI

- Anvands endast pa de delar av konstruktionen som ar
utmattningsbelastad

- Ursprunglig svetskvalitet enligt svetsklass B i ISO 5817
- Produktionshastighet enl. SSAB ~30-100 cm/min
- Utbildningslangd for operatorer: 1-2 dagar




Exempel av lampliga férband som kan repareras med HFMI
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Exempel av [ampliga férband som inte repareras med HFMI
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