Lackker det?

Af Jonas Bardh, Swerea, SWECAST

Oversat af Herbert Wolthoorn

Dagligt opleves ungdvendig kas-
sation af stgbegods, der ikke kla-
rer slutkontrollen. Det kan veere
pa grund af dimensionsfejl eller
en overflade, der ikke overholder
beskaffenhedskravene. For nogle
emner kan der veere et krav, at
godset skal veere trykteet. Det be-
tyder normalt, at godset skal veere
teet overfor olie, vand og luft. Men
hvad betyder trykteet helt praecist?
I projektet "trykteet stgbegods” fra
2011 har man forsggt at afklare
feelles begreber og metoder. Malet
var at gge forstaelse for emnet og
herigennem at bidrage til at re-
ducere misforstaelser, der let kan
opsta.

Ingen standard

Der findes for tiden ingen stan-
dard, der ngjagtigt angiver, hvor-
dan et taethedskrav for stgbegods
skal udarbejdes. Der findes ret-
ningslinjer for trykprgvning med
over- og undertryk, men disse
er ikke altid tilstraekkelige, da
mange faktorer kan pavirke af-
prgvningen. Selv med et korrekt
udformet teethedskrav skal man
have styr pa sine afprgvningspro-

ST@BERIET nr. 2, 2013

cedurer. Et forkert kalibreret te-
studstyr kan forarsage, at et "taet”
stgbegods afvises.

Et korrekt
teethedskrav

Formalet med et teethedskrav er
at definere, hvor meget en gen-
stand m& veere utet overfor et
givent medium, fx olie eller vand.
Blot at kraeve, at en stgbning skal
veere olieteet er ikke nok. Et teet-
hedskrav, der er malbart og kon-
trollerbart skal defineres; maksi-
malt tilladt gennemtrengen for
det pagaeldende medie ved et givet
tryk og en bestemt temperatur.
Det ses ofte, at et taethedskrav i
en teknisk specifikation er forkert
og / eller mangler ngdvendige op-
lysninger. Teaethedskrav er ofte
baseret pa erfaringer eller data
fra sammenlignelige produkter.
Erfaringer behgver ikke altid at
veere fejlagtige, tveertimod, men
kun at se pa et tilsvarende pro-
dukt kan veere svert. Blot en en-
kel endring, fx legeringstype eller
fremstillingsmetode, kan eandre
forudseetningerne. Teethedskravet
bgr derfor beregnes og afprgves for

at veere pa den sikre side. Det er
vigtigt, at tage hgjde for produk-
tets levetid. Et produkt, som kan
holde i 20 ar har ikke brug for et
teethedskrav, som geelder 30 ar.

Laeksggning og
teethedskontrol

Laeksggning og teethedsprgvning
er to forskellige ting. Ved laeksgg-
ning fas et svar pa, hvor der fin-
des utaetheder, mens tethedskon-
trol maler, hvor meget et emne
er utet. Den mest almindelige
metode til at finde utaetheder er
“boble-metoden”. Ved at saette stg-
begodset under tryk og derefter
neds@nke det i en vandbeholder,
vil der fremkomme bobler, hvor
der findes utatheder. Denne me-
tode kan betragtes som en teet-
hedskontrol, hvis tegningen speci-
ficerer, at der ikke ma forekomme
bobler i en given tid og ved en gi-
ven temperatur. Udover “boble”-
metoden anvendes i dag den séa-
kaldte ”sniffe-metode” for at finde
utetheder. Metoden gar ud pa at
fylde stgbegodset med fx helium
under et vist overtryk. Derefter
fores en ”sniffer” over godset, og
hvis der findes en uteethed giver
denne sniffer en lyd fra sig.

Teethedprgvning kan udfgres
ved hjeelp af over- eller undertryk.
Den maske mest almindelige me-
tode er referencemalingsmetoden.
Her trykprgves ikke alene godset
men ogsa et referenceemne. De to
godsvoluminer er under tryk sam-
tidigt fra en feelles trykkilde. Nar
et forudbestemte tryk er naet, luk-
kes ventilerne i systemet. Inden
malingen kan gennemfgres skal
systemet stabiliseres. Efter sta-
biliseringen adskilles de to gods-
volumener, hvorefter en sensor
maler trykforskellen. For enhver
form for maling er det vigtigt at
maleudstyret er kalibreret. Dette
geelder ogsa for leksggnings og
teethedskontrol.

Ingen lxekage her, sd det sprgjter
godt. - Brandpumpen fra W. Rud-
berg har et tethedskrav pda 27.
bar.



Medium Luft
Prgvetryk 1,5 bar
Temperatur 20° C
Maks. utaethedsmangde 25 mm?/s

Her er et eksempel pa, hvordan et teethedskrav ber formuleres pd en teg-

ning.

Et vellykket resultat

For at kunne opna et vellykket
resultat er det vigtigt med god
kommunikation mellem alle in-
volverede parter, det vil sige fra
konstruktion til bearbejdning af
den ferdige stgbning. Kun pa
denne made kan alle forventnin-
ger opfyldes. Konstruktgren skal
tage fremstillingsmulighederne i
betragtning i konstruktionsfasen.

Korrekte godsradier, ensartet god-
stykkelse og modelslip er nogle
parametre, som konstruktgren
skal medtage i sine overvejelser.
Steberen skal sikre, at emnet kan
stgbes med den rette materiale-
kvalitet, at formfyldningen ikke
bliver for turbulent samt undga,
at der kommer gasindeslutninger
i godset. Alle involverede parter
er saledes medvirkende til, at det

feerdige stgbgods kan overholde
kravene. Dette galder ogsa for
dem, der er involveret i afprgv-
ning og inspektion. Findes under
teethedsprgvningen en uteethed,
er det ofte muligt at impraegnere
godset. Dette skal ses som en kort-
sigtet lgsning, og derfor er det vig-
tigt at forsgge at finde arsagen til
uteetheden. I nogle tilfelde kan
impraegnering veere den eneste
mulighed, og det er man sa ngdt til
at tage hensyn til. Den nemmeste
og sandsynligvis billigste lgsning
for at opnéa et bedre stgbegods er
at gge forstaelsen herfor hos alle
involverede parter.

Projektet kan lzses i rapporten
"Trycktdthed i gjutgods” 2011-011”
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