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Erbjuder helhetslösningar kring HFMI i hela Skandinavien

Besiktning
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... vi kan arbeta som självständig enhet

eller utöka kompetensen hos andra



06
/2

02
0

HiFIT HFMI Utrustning
• Kompakt, lätt, kraftfull, robust, lätt att hantera och styra.

• Mycket portabel - Behöver endast förses med tryckluft.

• HiFIT er en av tre är en av tre kvalificerade HFMI-leverantörer enligt DASt och 
kommande revidering av Eurocode.
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Utförande av HFMI
Krav före HFMI-behandling:

– Svetskvalitet B eller bättre.

– Svetsens smältgräns ska vara tydlig.

– Lätt slipning kan användas för att uppnå önskad svetskvalitet. Det 
bör dock utföras med försiktighet för att säkerställa att smältgränsen 
(svetstån som ska behandlas) fortfarande är synlig efter slipning.

– Materialtjocklek minnst 5 mm (mindre tjocklek undersöks)

– Arbetstemperatur på -15 till +40°C

– Sandblästring kan användas före och efter HFMI-behandling.

För optimal effektivitet bör HiFIT HFMI-verktyget: 

– Hållas i en vinkel på 60° till 80° mot plåtans yta och i en vinkel på 
70° till 90° i rörelseriktningen.

– Röras med hastighet på 3 till 20 mm/s längs svetsen.

60° – 80°

3 – 20mm/s

70° – 90°

reference: IIW XIII-22001-07, deviant numerical data
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High Frequency Mechanical Impact (HFMI)
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Arbetsmiljö och säkerhet

• Alltid använd skyddsglasögon och hörselskydd. 
(Ljudnivå är högt men mycket beroende av typ konstruktion och helt hanterbar 
med rätt hörselskydd). 

• Kan vara bra med arbetshandskar.
Finns vibration-dämpande handskar men det nyja HiFTI Premium verktyget har 
mycket förbättrade vibrationsägenskaper (3.9 m/s2 jämfört med 6 m/s2).

• Dessutom all annan personlig skyddsutrustning som skyddsskor, hjälm, osv. enligt 
föreskrifter.
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Arbetsmiljö och säkerhet

Kontrollera enheten före varje användning. Använd 
aldrig felaktiga, skadade eller ofullständiga enheter.

Rikta inte enheten mot personer eller djur.

Titta inte direkt in i ljuset från lysdioderna.

Koppla bort enheten från tryckluftsförsörjningen innan 
du byter batteri eller andra delar!
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Arbetsmiljö och säkerhet

Använd endast tryckluftskoppling med härdade 
låssprintar.

Använd endast filtrerad torr och oljefri tryckluft för att 
undvika kontaminering och eventuell skada.
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Arbetsmiljö och säkerhet

Kolla manuellen för mer information.

Kör aldri efter alkohol.
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Efter utförande av HFMI

• Alla former av värmebehandling är inte tillåtna på HFMI-
behandlade detaljer (risker att egenspänningar relaxeras).

• Varmgalvanisering är inte tillåten (risker att egenspänningar 
relaxeras).

• Däremot kan sandblästring användas för att förbereda ytan 
för korrosionsskydd efter HFMI-behandling.

• Lätt slipning kan utföras om vassa spårkanter uppstår efter 
HFMI behandling (inte vanligt) för att förbereda ytan för 
korrosionsskydd.

• Det bör säkerställas att tillåtna spänningar överskrids inte 
under under hela byggprocessen (t.ex. under hantering, 
launching eller transport).
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Kvalitetssäkring - 3 Nivåer

Nivå 1 – Utbildad och kompetent personal med tonvikt på:

– riktiga säkerhetsåtgärder

– teoretisk kunskap om HFMI behandling

– praktisk erfarenhet av utförande av HFMI behandlin

– utbildning i kvalitetskontroll.

Nivå 2 – Kvalitativ kontroll av HFMI behandlingen

– ett slätt och glänsande HFMI-spår utan linjer

– spår från individuella slag ska inte vara synliga

– befintliga smältgränsen ska inte vara synlig

– ingen indikation på underskärning eller porositet i HFMI-området

– HFMI-spåret måste vara kontinuerligt utan avbrott

incorrect, individual 
indenter strikes visible

reference: IIW XIII-22001-07, deviant numerical data
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Kvalitetssäkring - 3 Nivåer

Nivå 3 – Kvantitativ kontroll av HFMI behandlingen

– HFMI groove of depth 0,2 - 0,5 mm

– HFMI-spår med bredd 2 – 6 mm 

– delen av HFMI-spåret i svetsgodset mellan 25 och 75 % av det totala HFMI-spåret

reference: IIW XIII-22001-07, deviant numerical data
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Bra kommunikation viktig (och kanske mest utmanande)

• Detaljerade ritningar som visar var och omfattningen (t.ex. 
längden) av HFMI-behandling som ska utföras.

• Konstruktör måste försöka förstå hur tillverkning går till och 
ge tydliga instruktioner om vad tillåts under tillverkning.

• Tillverkare måste vara uppmärksamma på förhöjda krav på 
elementer som ska HFMI behandlas.

• Tydlig kommunikation om på vilken tidspunkt HFMI ska och 
kan utföras.

• Tidig diskussion med HFMI-leverantör eller expert kan vara 
mycket värdefull för att säkerställa att den avsedda 
behandlingen kan utföras till rätt kvalitet, t.ex. med 
hänvisning till tillgång till den detalj som ska behandlas (detta 
beror ofta på HFMI-leverantör, verktyg som används etc.)
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Kontakt:

HiFIT Scandinavia
Arnar Björn Björnsson

arnar.bjornsson@hifit.se
Tel: (+46) 73 618 7797

www.hifit.se

mailto:arnar.bjornsson@hifit.se
http://www.hifit.se/

	Bildnummer 1
	Erbjuder helhetslösningar kring HFMI i hela Skandinavien
	HiFIT HFMI Utrustning
	Utförande av HFMI
	High Frequency Mechanical Impact (HFMI)
	Arbetsmiljö och säkerhet
	Arbetsmiljö och säkerhet
	Arbetsmiljö och säkerhet
	Arbetsmiljö och säkerhet
	Efter utförande av HFMI
	Kvalitetssäkring - 3 Nivåer
	Kvalitetssäkring - 3 Nivåer
	Bra kommunikation viktig (och kanske mest utmanande)
	Kontakt:

