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http://www.springer.com/generic/search/results?SGWID=4-40109-24-653415-0&submit=Senden&sortOrder=relevance&searchType=EASY_CDA&searchScope=editions&queryText=HFMI

IIW Recommendations for HFMI
siehe Downloadlink zum Springerverlag unten

Im direkten Vergleich der gängigsten Details zeigt sich das technische und 
wirtschaftliche Potential von Pneumatic Impact Treatment (PIT) am deutlichsten.

Faktoren FAT-Klassen Faktoren FAT-Klassen Faktoren FAT-Klassen Faktoren FAT-Klassen

FAT 71 235 fy  ≤ 355 1,30 FAT 90 1,57 FAT 112

> 355 fy ≤ 550 1,76 FAT 125

> 550 fy ≤ 750 1,97 FAT 140

> 750 fy ≤  950 2,25 FAT 160

FAT 80 235 fy  ≤ 355 1,30 FAT 100 1,56 FAT 125

> 355 fy ≤ 550 1,75 FAT 140

> 550 fy ≤ 750 2,00 FAT 160

> 750 fy ≤  950 2,25 FAT 180

FAT 90 235 fy  ≤ 355 1,30 FAT 112 1,55 FAT 140

> 355 fy ≤ 550 1,77 FAT 160

> 550 fy ≤ 750 2,00 FAT 180

> 750 fy ≤  950 2,00 FAT 180

FAT 112

1,30 FAT 90

Referenzen:

> Hobbacher A., IIW recommendations for fatigue design of welded joints and components, WRC bulletin 520, New York: The Welding Research Council, 2009 

> Marquis et al., Fatigue strength improvement of steel structures by high-frequency mechanical impact: proposed fatigue assessment guidelines, Weld World 57, pp. 803-822, 2013 

> IIW Recommendations on High Frequency Mechanical Impact (HFMI) Treatment for Improving the Fatigue Strength of Welded Joints  

1,30 FAT 112 1,30 FAT 112
1,50 FAT 125

> hohes Fehlerpotential

- Unterschliffod. Schleifbrand

- zusätzliche Kerben od. Riefen

> Staub/Lärm/zeitintensiv

> nur in Wannenlage

> Spannungsprofil

> wenig reproduzierbar

> hohe Handarmvibration

> höchste Verbesserung

> hohe Reproduzierbarkeit

> nachhaltige Qualitätssicherung

> ~ 20 cm/min.

1,30 FAT 100 1,30 FAT 100
1,50

FAT 90
1,50 FAT 100

FAT Klassen

der Details
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HFMI – die Vorteile von PIT

Die vielen Vorteile von PIT machen uns zum derzeit international führenden Anbieter für HFMI
Durch einen Mausklick auf das Bild gelangen Sie zu der vollständigen Präsentation der Vorteile von PIT

https://www.dropbox.com/s/3zndry2zu06j2x2/HFMI - die Vorteile von PIT.pdf?dl=0


Unsere Partner in der Türkei

Mit den Schweiß- und Fatigue-Experten von AWS 
schließt die PITEC eine Partnerschaft für den türkischen Markt.

AWS - “Advanced Welding Solutions” was established to create technical solutions on welding and 
failure problems in Turkey with specialized and experienced personnel who have worked on many 

national and international projects . 



PITEC baut seine führende Position weiter aus



Wolfgrubenstr. 7
D-88525 Heudorf

Vertrieb:
Frank Schäfers
Sales Manager & 
Technical Consultant
Tel: +49 (0)2275 937766 
Mobil: +49 (0)173 2085569
f.schaefers@pitec-gmbh.com

Beratung:
Peter Gerster
Senior Consultant
Tel: +49 (0) 7391 757621 
Mobil: +49 (0) 160 5527102
p.gerster@pitec-gmbh.com

Geschäftsführung:
Volker Brobeil
General Manager
Tel: +49 (0) 7371 953611
info@pitec-gmbh.com

so erreichen Sie uns:

Erstellt durch Frank Schäfers – 25.08.2016

mailto:f.schaefers@pitec-gmbh.com
mailto:p.gerster@pitec-gmbh.com
mailto:info@pitec-gmbh.com

