
Machen auch Sie PIT zu Ihrem Wettbewerbsvorteil

Senken Sie Kosten, indem Sie als Betreiber Maschinen- / Anlagenausfälle vermeiden, 

oder als Hersteller deutlich nachhaltiger und wirtschaftlicher produzieren. 

vereinbaren Sie eine unverbindliche Präsentation unter info@pitec-gmbh.com oder +49 2273 9510260 

● reproduzierbare Steigerung der 

Ermüdungsfestigkeit

● mehrfache Verlängerung der 

Restlebensdauer

● höhere Bauteilsicherheit bzgl. 

Ermüdung

● großes Leichtbaupotential

● Kosten – und Zeitersparnis 

gegenüber herkömmlichen 

Methoden

● Vermeidung von 

Spannungsrisskorrosion 

● Reduzierung von 

Schrumpfspannungen/Verzug

mailto:info@pitec-gmbh.com


Ihr Wettbewerbsvorteil im Service bzw. der Instandhaltung

Sparen Sie die hohen Kosten und weiteren Folgen von rissbedingten Anlagenausfällen! 

Unser Video zeigt Ihnen in weniger als 2 Minuten wie.

vereinbaren Sie eine unverbindliche Präsentation unter info@pitec-gmbh.com oder +49 2273 9510260 

• reproduzierbare Steigerung 

der Ermüdungslebensdauer

• Vorbeugung bzw. Vermeidung 

von Ermüdungsschäden, 

auch an vorbelasteten 

Konstruktionen

• mehrfache Steigerung der 

Restlebensdauer 

• Vermeidung von 

Spannungsrisskorrosion 

• Retrofit auch für den 

Grundrahmen von Maschinen 

und Anlagen 

Press play

mailto:info@pitec-gmbh.com
https://vimeo.com/733139500


Ihre Wettbewerbsvorteile als Hersteller/Produzent

Sparen auch Sie Materialkosten, Arbeitszeit sowie Transport- und Montageaufwand,  

indem Sie deutlich nachhaltiger und wirtschaftlicher produzieren.

Buchen Sie eine unverbindliche Präsentation unter info@pitec-gmbh.com oder +49 2273 9510260 

PIT ermöglicht Ihnen:

● die Anwendung höherer FAT-

Klassen

● hohes Einsparpotential bzgl. 

Materialeinsatz 

● den sinnvollen Einsatz 

höherfester Stähle unter 

Ermüdungsbeanspruchung 

● höhere Bauteilsicherheit bzgl. 

Ermüdung

● günstigere Fertigung, da 

schneller und 

reproduzierbarer als 

herkömmliche Verfahren

● Vermeidung von 

Spannungsrisskorrosion 

Press play

mailto:info@pitec-gmbh.com


…lassen auch Sie sich von PIT überzeugen



Rissbedingte Anlagenausfälle kommen stets zur Unzeit

Zyklisch schwingende Belastungen
führen früher oder später

an jedem Bauteil zu Ermüdungsschäden.



Schweißnähte sind aufgrund beider Faktoren besonders anfällig!

geometrische Kerbe

oder1.

2.

Rissausgang ist stets die schwächste Stelle der Konstruktion. 
Die Ursachen dafür sind Zugeigenspannungen und/oder Kerbwirkungen.

Beispiele für Kerben sind:
➢ Einspannmacken 
➢ Walzschäden 
➢ Steifigkeitssprünge
➢ Bohrungskanten etc.

und

die Ursachen bei schwingender Belastung

Höchste Zugeigenspannungen in rot dargestellt



PIT ist ein höherfrequentes Hämmern, welches:

a) Kerben und Steifigkeitssprünge geometrisch derart optimiert, dass sich der Kerbfall
deutlich verbessert

b) oberflächennahe Zugeigenspannungen gezielt mit hohen Druckeigenspannungen überlagert

das Resultat ist eine wesentliche Steigerung der Schwingfestigkeit/-spielzahl die auch
noch nachträglich an bestehenden Anlagen erreicht wird!

Eine PIT Behandlung erfolgt gezielt nur an den kritischen Bereichen (Hot-Spots)

=>

der PIT-Effekt



PIT vs. bekannte Methoden

Im direkten Vergleich der IIW Empfehlung 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 Klassen

der Details

im geschweißten 

Zustand

Längssteife

Quersteife

Stumpfstoß

PITStreckgrenze

fy

Schleifen WIG/TIG Dressing Hammer-/Needle Peening

 Neigung m=3 Neigung m=3 Neigung m=3 Neigung m=5

1,30
FAT 100

FAT 100 1,30 FAT 100
1,50

FAT 90
1,50

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



PIT-Technologie vs. Burr Grinding (Schleifen)  

➢ großer Zeitaufwand ~ 60 min/m
➢ teilweise ist ein Nachschweißen nötig
➢ hohes Fehlerpotential 

(Unterschliff, Schleifbrand, Kerben)
➢ großes Verletzungsrisiko
➢ starke Staubbelastung
➢ niedriger Erhöhungsfaktor auf FAT Klasse

(z.B. von FAT 80 auf FAT 100 bei S355)

➢ hohe Zeitersparnis ~ 5 min/m
(90 % gegenüber Burr-grinding)

➢ nahezu kein Fehlerpotential 
➢ nahezu kein Verletzungsrisiko
➢ keine Staubbelastung
➢ höchster Erhöhungsfaktor auf FAT Klasse

(z.B. von FAT 80 auf FAT 140 bei S355)



ohne PIT entsteht der Riss direkt am 
Nahtübergang

mit PIT Behandlung deutlich später 
im Übergang der WEZ

Condition Average # cycles

S355 as welded 120.104

S355 + PIT 464.844

S355 + TIG dressing 169.276

S690QL as welded 270.663

S690QL + PIT 776.133

S690QL + TIG dressing 163.648

in Kooperation zwischen OCAS Institut für Stahlanwendungen und BIL dem belgischen Schweißinstitut

PIT vs. TIG am Beispiel eines Lenkhebel für Landmaschinen



bestätigen die hohen Effekte von HFMI

Weitere Regelwerke sind in Überarbeitung (Eurocode3 etc.)

Bemessungsempfehlungen

https://shop.deutscherstahlbau.de/de/dast-richtlinie-026https://www.springer.com/de/book/9789811025037

https://shop.deutscherstahlbau.de/de/dast-richtlinie-026
https://www.springer.com/de/book/9789811025037


Referenz: Trumpf Machines SARL sind von PIT überzeugt  

„Wir bei Trumpf haben uns bereits 2009 von dem HFMI-Effekt überzeugt und uns nach einem Vergleich mehrerer Anbieter für PIT 
entschieden. Die Tatsache, dass die damals gekauften Systeme auch heute noch einwandfrei funktionieren zeigt, dass wir hier die 
richtige Entscheidung getroffen haben. Auch in einem Servicefall reagiert die PITEC stets schnell und zuverlässig, was die 
Zusammenarbeit immer sehr effizient macht.“

Damien Clog – welding technology
Trumpf Machines SARL | 67500 Haguenau, France 



Die SMS group errichtet im Auftrag der OTTO FUCHS Gruppe am Standort Paramount USA, bei der 
Tochtergesellschaft Weber Metals, die neue Hydraulik-Presse mit einer Kraft von 540MN. Die Anlage 

wird auch 60k-Presse genannt, da sie umgerechnet 60.000 Short Tons (US) Presskraft erreicht.
siehe auch: www.sms-group.com/de/presse-medien/gesenkschmiedeanlage-otto-fuchs/

Das PIT-Team ist besonders stolz 
darauf, hier mittels flächiger PIT 
Behandlung der Freistichflächen 
mehrerer Bohrungen, also einer nicht 
geschweißten Oberfläche, dazu 
beigetragen zu haben, die geforderten 
Festigkeitswerte nach FKM zu 
erreichen. Besonders hervorzuheben 
ist in diesem Zusammenhang auch, 
dass SMS sich trotz einer Fläche von 
insgesamt mehr als 8 m²  für PIT statt 
für das Kugelstrahlen entschieden hat.

Referenz – Neubau der weltgrößten Unterflurpresse

http://www.sms-group.com/de/presse-medien/gesenkschmiedeanlage-otto-fuchs/


Referenz – Baumaschinen & Mobilkrane

„Durch die Anwendung des PIT-Verfahrens konnte SENNEBOGEN die ohnehin schon 

gute Lebensdauer seiner Stahlbaukomponenten nochmal deutlich erhöhen. 

Und das bestätigen uns auch unsere zufriedenen Kunden.“

Dipl. Ing. Ldg.J. Reischer, IWE +IWI, Ltg QS Stahlbau



Referenz – Grimme Landmaschinen 

„Schon 2014 haben wir uns bei Grimme intensiv mit dem Thema HFMI beschäftigt. 

Anfang 2019 haben wir uns dann wegen der hohen Bedienerfreundlichkeit sowie der überzeugenden 
Reproduzierbarkeit für das PIT Verfahren entschieden.

Dank der praxisorientierten Schulung wurde unseren Anwendern ein sehr gutes Verständnis für die Wirkung der 
Technologie vermittelt, was uns eine reibungslose und schnelle Einführung des Prozesses 

bei einer nachhaltigen Qualität ermöglichte.“

Stefan Grambke - Teamverantw. Schweißen auf Platte & Betriebsmittelbau - Damme 09/2021



Referenz – Reparatur von Kugelmühlen

An dieser Kugelmühle sollte der wegen mehrerer entstandener Risse der gesamte untere Rahmen 
sehr aufwendig und mit längerem Stillstand ausgetauscht werden. 

Dank der professionellen 
Schweißarbeiten durch 

Caspar Hahn 
& 

das Einbringen hoher 
Druckeigenspannungen 

in die Zwischenlagen 
sowie die verbleibende 
Oberfläche mittels PIT 
Behandlung hält die 

Reparatur nun schon seit 
mehreren Jahren.



2012:
Aufgrund von rund 8.000 
detektierten Rissen im Bereich der 
Krananlagen suchte ArcelorMittal 
Gent mit dem Belgischen 
Schweißinstitut BIL nach einer 
effektiven Methode zur 
nachhaltigen Reparatur bzw.  
vorbeugenden Vermeidung von 
Ermüdungsrissen. 
Durch ein R&D-Projekt im eigenen 
Institut OCAS erkannten sie PIT als 
die vielversprechendste Lösung.

2014: 
ArcelorMittal schulte seine 
Mitarbeiter und führte PIT ein. 
Ab dann wurden noch rissfreie 
Hot-Spots präventiv, sowie 
Reparaturnähte mit PIT behandelt.

2019: 
Die Anzahl der aktuell detektieren 
Risse liegt nur noch bei rund 700. 
Das ist eine Reduktion von > 90%.

Referenz: Instandhaltung



Kundenzitat:
„Ein Schadensintervall von nur 6 Monaten veranlasste uns Ende 2010 erstmals die PIT           

Technologie einzusetzen. Da nun nach mehr als 2 Jahren noch kein neuer Riss 
entstanden ist, setzen wir für unsere Kunden künftig auf PIT.“ 

Vito Pirone, Salzbergen 04.04.2013, Beckmann und Volmer Service GmbH

Referenz - Reparatur einer WEA



Referenz - Instandhaltung

Nachdem Risse im Oberholm der 200 MN Presse mechanisch ausgearbeitet wurden, 
hat Caspar Hahn das Material mit geeignetem Schweißgut wieder aufgebaut.  

PITEC verhinderte mittels „Zwischenlagenhämmern“ den Aufbau zu hoher Zugeigenspannungen. 

Abschließend wurden mittels PIT in die besonders belasteten Bereiche Druckeigenspannungen eingebracht um die 
Schwingfestigkeit der Presse zu steigern.



Im größten Aluminiumwalzwerk der Welt steht die Anlagenverfügbarkeit an erster Stelle.
Daher setzt man auch hier gerne auf die präventive PIT Behandlung zur Vorbeugung von 

Ermüdungsschäden.

Durch die enorme Betriebsbelastung kam es bei den Rollentischrollen bereits nach einem 
¾ Jahr zu Ermüdungsschäden an den Zapfen. Dank der gemeinsam durchgeführten Präventiv-

maßnahmen halten die Rollen nun bis zum Verschleiß der Lauffläche (ca. 2 Jahre). 

Referenz – Instandhaltung



Referenz - Sanierung von Dampftrommeln

Bei Dampftrommeln im Heizkraftwerk der Stadtwerke München traten trotz professioneller Reparatur wiederholt
Risse in den inneren Rundnähten auf. Gemeinsam mit dem TÜV Süd wurde im Mai 2011 beschlossen, an 2 Trommeln 

den kompletten Nahtbereich inkl. WEZ mit PIT zu behandeln. Aufgrund einer Betriebstemperatur von über 500° C 
waren auch wir bei PITEC skeptisch, ob sich die eingebrachten Druckeigenspannungen nicht zu stark reduzieren,

um hier einen nachhaltigen Effekt zu erzielen.

Im Februar 2020 erfuhr das PIT-Team, dass bei den regelmäßigen Revisionen auch bis heute 
keine neuen Risse im PIT behandelten Bereich aufgetreten sind.



erstellt durch Frank Schäfers

PITEC Deutschland GmbH

Geschäftssitz (kaufmännisch)
Essenberger Straße 85-93
D-47059 Duisburg
www.pitec-gmbh.com

Vertrieb & Technik (operativ)
Siemensstraße 1b
D-50170 Kerpen/Sindorf

Tel.: +49 (0) 2273 /95108-60
Fax: +49 (0) 2273/95108-61
info@pitec-gmbh.com

Sie wünschen eine ausführliche Präsentation? 
Sprechen Sie uns an:

http://www.pitec-gmbh.com/
mailto:info@pitec-gmbh.com
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