PROFIL SPOLECNOSTI

Spole¢nost Curtiss-Wright Surface
Technologies (CWST) nabizi feSeni pro
v8echny povrchové Upravy a snizuje dobu
zpracovani a naklad( prostrednictvim
celosvétove sité 75 divizi.

Osvédcené povrchové Upravy splfiuji
pramyslové pozadavky pro lehéi materialy,
zdokonaleny a dlouhodoby vykon v
primyslech, jako je letecky, automobilovy,
energeticky a zdravotnicky. Povrchové
Upravy zabraruji predéasnému selhani
vlivem koroze a opotrebent.

CURTISS -
WRIGHT

Rizené kulickovani

(shot peening)

www.cwst.co.uk

Rizené kulickovani — prevence
vzniku vad materialu

Vady materialu ¢asto souvisi se zbytkovym napétim v
tahu vyvolanym pfi vyrobé. Nasledné naro¢né vyrobni
a/nebo neocekavané podminky pak mohou pripadné

zpusobit pred¢asné vady materialu.

Typickymi pfiklady pred&asnych vad
materialu jsou:

Unava kovového materidlu
Korozni Unava

Korozni praskani

Unavové opotfebeni povrchu (Fretting)
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® Mezikrystalicka koroze
{

® Zadirani (Scuffing)

(]

Odlupovani (Spalling), jamkova koroze
(Pitting)

® Opotiebeni (eroze, kavitace)

CWST nabizi sluzby vyvolani rezidualnich
napeti v tlaku, ktera pomahaji zvysit
zivotnost dilu v Siroké Skale aplikaci.

Kulickovani je ekonomicky i prakticky
nejlepsi metoda vyvolani rezidualnich napéti
v tlaku, které pak prispivaiji ke zlepSeni
funkénich charakteristik a prodlouzeni
Zivotnosti kritickych dild.

Objasnéni procesu kulickovani

P¥i fizeném kulickovani dochazi k
otryskavani povrchu malymi sférickymi
Casticemi z vysoce kvalitniho materiélu
formou technicky definovaného a fizeného
procesu.

Tyto Castice mohou byt ocelové pripadné z
nerezoveé oceli, sklenéné nebo keramicke.

Kazda vystrelena Castice, ktera narazi

do kovu, pak ptisobi jako malé kladivo,
které v povrchu vytvorf maly diilek.
Bombardovanim povrchu se material zbavi
rezidualniho napéti v tahu, dalSimu pohybu
brani jadro a vysledkem pak je povrchové
napéti v tlaku. Velikost napéti v tlaku méize
¢init az 80% meze pevnosti oSetfovaného
materidlu.

Naéraz kulicky s
vysokou rychlosti
\ vytvori diilek

dilek
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Povrch s vytvofenym napétim
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TLAK

Proces kuli¢kovani

For more information on all our services and full worldwide contact details: www.cwst.co.uk
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KONSTRUKCNi ASPEKTY - RiZENi
PROCESU

Volba parametrti - volba parametr(i pro
kulickovani zavisi na mnoha podminkach:

® Zznalost aplikace dilu

@® geometrie dilu

® vyrobni metoda

® mech. viastnosti zakladniho materialu
@ citlivost zakladniho materidlu na napéti
® prostred

@ provozni podminky, zatizeni a cykly

@ otédzky nékladl

Pi rozhodovani o voloé parametrl se musf
zvazit vSechna vySe uvedena kritéria a, coz
je stejné dllezité, reprodukovatelnym a
konzistentnim zpUsobem je dodrzovat po
celou dobu zivotnosti vyrobku/dilu.

Rizené kulic

www.cwst.co.uk

Hloubka povrchové vrstvy s napétim

v tlaku - jedna se o hloubku vrstvy s
vyvolanym nepétim v tlaku, branici vzniku

a §iteni trhlin materidlu. Hloubku vrstvy Ize
zvétsSit narazovou energii, ale pfitom je nutné
vzit v potaz tloustku profilu. Obecné plati, ze
pro odolnost v{ci Sifent trhlin a pri obtiznych
provoznich podminkach se vyzaduje hlubsi
vrstva.

Povrchové napéti - jeho velikost je obvykle
mensi nez maximalni napéti v tlaku, které

je podpovrchoveé, ale Ize jej upravit tak, aby
vyhovovalo uréenému pouziti.
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Rezidualni napéti
po kulickovani

1

Vzniklé napéti v nosniku s aplikovanou,
vnéjsi zatézi

kovani (shot p

Rizeni procesu

Pro zajisténi spolehlivosti a
reprodukovatelnosti procesu musi byt
proménné parametry procesu kulickovani
presné a reprodukovatelné fizené.

Technologie fizeného kulickovani se li§f od
vétsiny vyrobnich procest v tom, Ze pro
ovéreni toho, zda byla provedena podle
spravnych specifikaci, neexistuje zadna
nedestruktivni metoda. Pfi pouziti riiznych
postupd, jako je rentgenova difrakce, se
musi obétovat jeden dil pro ziskani Uplné
analyzy vrstvy s vytvorenym napétim v tlaku.

Aby bylo mozné zajistit, Zze pro nasleduijici
(sériové) vyrobni davky budou splnény
specifikace kuliCkovani, musi byt
kontrolovany nasledujici parametry fizeni:
intenzita média, stupen pokryti, smér a uhel
tryskani a pocet cykl opakovani. Zarizeni
by mélo byt automatizované, aby se zajistil
plynuly pohyb dilu do proudu tryskajiciho
média - odtud také pojem fizené kulickovani.

For more information on all our services and full worldwide contact details: www.cwst.co.uk




Rizeni média
Rizeni tvaru a velikosti tryskaciho média
vede k vytvoreni trvalé vrstvy s napétim v

tlaku na povrchu s konstantni velikosti a
hloubkou:

W
L1}
Nepfipustny tvar a velikost tryskaciho média
by vedl k vytvoreni nepravidelného profilu
napéti v tlaku, nadmeérnému porusent
povrchu (trhliny) a potencialinim nadmérnym
koncentracim pnutf:

Rizeni intenzity

Mirou intenzity kulickovani je energie
dopadu média na povrch tryskaného dilu.
Je to jeden ze zékladnich prostifedkd pro
zajisténi reprodukovatelnosti procesu.
Energie tryskani je pfimo umérna napéti v
tlaku vyvolaného v dilu. Intenzitu Ize zvysit
pouzitim vétsich ¢astic a/nebo zvysenim
rychlosti proudu tryskaciho média.

Ostatni proménné zahrnuji ihel dopadu

a typ tryskaciho média. Intenzita se méri
pomoci zkusebnich Aimen-prouzkd.
Zkouska se musi provést béhem
poc¢atecniho nastaveni zafizeni a opakovat
ve stanovenych intervalech.

Rizeni pokryti

Pro provedeni vysoce kvalitniho kulickovani
ma rozhoduijici vyznam, aby byl pokryty
cely povrch ureny pro toto zpracovani.
Mirou pokryti se rozumi velikost plvodni
plochy povrchu, ktera byla pokryta dtilky z
tryskaciho média. Hodnota pokryti nesmi
byt nikdy mensi nez 100%, protoze na
jakékoliv neosetrené ploSe, ktera nenf
uzaviena kuliCkovanim vyvolanym napétim v
tlaku, méize dojit ke vzniku Unavy materidlu
a koroznimu praskani. Nékteré materialy
citlivé na napéti vykazuiji lepsi funkeni
charakteristiky pfi pokryti nad 100%.
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Why should you choose Curtiss-Wright
Surface Technologies (CWST) to deliver
your surface treatments:

A worldwide supported network service of
over 75 facilities, including on site field
crews

We offer a diverse range of quality
surface treatments including:

Controlled shot peening
Shot peen forming

Laser peening

C.A.S.E.™ super finishing
Surface texturing

o

()

()

® Engineered coatings
o

()

® Material testing

[ )

Repair and overhaul

EUROPEAN CORPORATE OFFICE

Metal Improvement Company
Hambridge Lane, Newbury
Berkshire RG14 5TU, UK

® T: +44 (0)1635 279621
® E: eurosales@cwst.com

® W: www.cwst.co.uk

GERMANY

Metal Improvement Company, LLC
Sommerauer Str. 6

D-91555 Feuchtwangen

Germany

® T: +49 (0) 9852 6703-0

® E: micfeuchtwangen@cwst.com

® W: www.cwst.de; www.cwst.com

Surface Technologies

www.cwst.co.uk

Proud history of experience and
innovation dating back to the Wright
Brothers and Glen Curtiss who formed
the Curtiss-Wright Corporation in 1929

As a single source for all your surface
treatments we can improve your
turnaround times and save you money

Customer’s trust us to improve the
performance, strength and life of their
components, including the repair and
overhaul of worn components

Long experience in protecting
components from fatigue, corrosion,
wear, galling, fretting and environmental
attack in key industries

We maintain all appropriate customer
and industry quality approvals including
ISO 9001:2008, NADCAP, AS9100 Rev
C and ISO 13485

Tailoring our services to meet your needs

USA COMPANY HQ

Metal Improvement Company
Curtiss-Wright

80 Route 4 East, Suite 310
Paramus, New Jersey 07652, USA

® T: +1(201) 843 7800
® E: info@cwst.com

® W: www.cwst.com

The Dublin Spire - a stunning example of our
surface texturing technique showing the
versatility of controlled shot peening

PARENT COMPANY HQ

Curtiss-Wright Corporation
13925 Ballantyne Corporate Place
Suite 400, Charlotte, NC 28277

® T: +1(973) 541 3700
® F: +1(973) 541 3699

® W: www.curtisswright.com

For more information on all our services and full worldwide contact details: www.cwst.co.uk




