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Metal Improvement Company (MIC) je spole¢nost
s globalni plsobnosti, ktera se zaméfuje na
povrchové Upravy kovl a jinych material(,

které prinaseji zlepseni funkénich parametrdi

a prodluzuji Zivotnost kritickych soucasti, v
dasledku ¢ehoz umoznuji dosazeni maximalniho
konstrukéniho potencidlu téchto soucasti.

MIC, kterd byla zaloZena v roce 1945, ma vice
nez 60 provoznich pobocek v Evropé, USA,
Kanadé a Asii. Dale pak nabizi celosvétové
sluzby mistniho zpracovani. Nabizime
kvalitativné a financné optimalizované sluzby.
Tyto sluzby poskytujeme ve spolupraci s nasimi
partnery tak, abychom mohli splInit vsechny
potieby nasich zakaznikd.

Tam, kde to je vyzadovano, muze divize MIC
predlozit nasledujici osvédceni: FAA, AS9100,
NADCAP, ISO 9001:2000, ISO 9001:2008 plus
dalsi OEM, osvédceni spolec¢nosti a primyslova
osvédceni, podle potieby.

Metal Improvement Company je pobocka
spole¢nosti Curtiss-Wright Corporation,
kterd je diverzifikovanym mezinarodnim
dodavatelem vysoce specializovanych
technickych vyrobkd a sluzeb pro odvétvi
regulace pohybu, regulace pratoku a
Upravy materidl.

www.curtisswright.com
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Vady materialu ¢asto souvisi se zbytkovym napétim v tahu
vyvolanym pfi vyrobé. Nasledné narocné vyrobni a/nebo
neocCekavané podminky pak mohou pfipadné zpUsobit
predcasné vady materialu.

Typickymi piiklady pred¢asnych vad
materidlu jsou:

Unava kovového materialu

Koroze pfi Unavé materialu

Korozni praskant

Intergranuldrni koroze

Unavové opotiebeni povrchu (Fretting)
Otér

Droleni materidlu

Opotiebent

MIC nabizi sluzby vyvolani rezidudlnich napéti
v tlaku, kterd poméhaji zvysit zivotnost dilu v
Siroké skale aplikaci.

Kulickovani je ekonomicky i prakticky nejlepsi
metoda vyvolani rezidudlnich napéti v tlaku,
které pak prispivaji ke zlepsenf funkénich
charakteristik a prodlouzenf Zivotnosti
kritickych dild.

Objasnéni technologie kulickovani

Pfi fizeném kulickovani dochazi k otryskavani
povrchu malymi sférickymi ¢asticemi z

vysoce kvalitniho materidlu formou technicky

definovaného a fizeného procesu.

Tyto ¢astice mohou byt ocelové pfipadné z
nerezové oceli, sklenéné nebo keramické.

Kazda vystrelend castice, kterd narazi do
kovu, pak plsobf jako malé kladivo, které

v povrchu vytvoif maly dllek nebo jamku.
Bombardovanim povrchu se material

zbavi napéti, dalsimu pohybu brani jadro a
vysledkem pak je rezidudIni napéti v tlaku.
Velikost napéti v tlaku je pfimo imérnd mezi
kluzu zdkladniho materidlu a ¢ini asi 80 %
hodnoty pod tlakem.

Néraz vysokou rychlosti
k vytvorf dalek

Dllek

TN

Povrch s vytvofenym napétim

N
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Proces kulickovan{

Rizené kuli¢kovani - prevence vzniku vad

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

® 7znalost aplikace dilu
geometrie dilu

vyrobni metoda

mechanické vlastnosti zakladniho
materialu

citlivost zakladnfho materialu na napétf
prostredi

provozni podminky, zatizeni a cykly

otazky nakladl

Pfi rozhodovani o volbé parametru se musf
zvazit véechna vyse uvedend hlediska a,
coz je stejne dllezité, reprodukovatelnym
a konzistentnim zpUsobem je dodrzovat
po celou dobu Zivotnosti.

Hloubka kompresivni vrstvy - jednd

Rezidualni napéti
po kulickovani

Vliv kuli¢kovani na aplikované napéti -
algebraické snizeni

se 0 hloubku kompresivni vrstvy branicf
vzniku a sifenf trhlin materidlu. Hloubku
vrstvy lze zvétsit ndrazovou energif, ale
pfitom je nutné vzit v potaz tloustku
profilu. Obecné plati, ze pro odolnost vici
sifeni trhlin a pfi obtiznych provoznich
podminkéch se vyzaduje hlubsf vrstva.

Povrchové napéti - jeho velikost je
obvykle mensi nez maximalni napéti v tlaku,
které je podpovrchové, ale Ize jej upravit
tak, aby vyhovovalo ur¢enému pouziti.

Rizeni procesu

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

Materialu

Technologie fizeného kulickovanf se lisi od
vetsiny vyrobnich procest v tom, Ze pro
ovéreni toho, zda byla provedena podle
spravnych specifikaci, neexistuje zadna
nedestruktivni metoda. Pfi pouziti rliznych
postupd, jako je rentgenova difrakce, se
musi obétovat jeden dil pro ziskanf tplné
analyzy profilu kompresivni vrstvy.

Aby bylo mozné zajistit, Ze pro jednotlivé
vyrobn{ davky budou splnéné specifikace
kulickovani, musf byt zachovany nasledujicf
prvky fizenf: intenzita media, pokryti, smér
tryskanf a opakovani. Zafizeni mdze byt
mechanizované, aby se zajistil plynuly
pohyb dilu do proudu tryskajicich ¢astic -
odtud také pojem fizené kulickovan.

Rizeni media

Rizeni tvaru a velikosti tryskaciho
prostfedku zajisti vytvoreni rezidudiniho
napéti v tlaku na povrchu s konstantni
velikostf a hloubkou:

%00 X
]
Nedokonaly tvar a velikost tryskaciho
prostfedku by mél za nésledek vytvoreni
nepravidelného profilu rezidualniho
napéti, nadmeérné poruseni povrchu a
potencialni nadméré koncentrace napétt:

100 X

Rizeni intenzity

Mirou intenzity kulickovani je

energie tryskanf. Je to jeden ze
zakladnich prostfedkd pro zajistenf
reprodukovatelnosti procesu. Energie
tryskanf je pfimo Umérna napétf v tlaku
vyvolaného v dilu. Intenzitu Ize zvysit
pouzitim vétsich castic a/nebo zvysenim
rychlosti proudu tryskani.

Ostatni proménné zahrnuji Uhel dopadu
a typ tryskaciho media. Intenzita se

méri pomoci zkusebnich prouzkd
Almen. Zkouska se musi provést béhem
pocatecniho nastaveni a opakovat ve
stanovenych intervalech.

Rizeni pokryti

Pro provedeni vysoce kvalitniho kulickovani
ma rozhodujici vyznam, aby byl pokryty
cely povrch uréeny pro toto zpracovanf.
Mirou pokryti se rozum{ velikost plvodnf
plochy povrchu, kterd byla pokryta dllky
z tryskacfho prostfedku. Hodnota pokrytf
nesmi byt nikdy mensi nez 100 %, protoze
na jakékoliv neosetiené plose, kterd nenf
uzaviena rezidualnim napétim v tlaku,
mUze dojit ke vzniku Unavy materidlu a
koroznimu praskéani. Nékteré materialy
citlivé na napéti vykazuji lepsi funkeni
charakteristiky pfi pokryti nad 100 %.
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ODVETVi PUSOBNOSTI MIC: SLUZBY MIC ZAHRNUJI:

@ Letecky primysl @ Rizené kuli¢kovani

- vyvolava umélé rezidualni napéti v tlaku
® Architektura

® Tvareni kulickovanim

® Automobilovy pramysl pro tvorbu zakfiveni a korekci deformaci

@ Chemicky a potravinaisky priamysl ® Laserové zpeviovani povrchu

. = = = . = = vyvolava hlubsi rezidudlni napéti v tlaku
@ Vseobecné strojirenstvi a pozemni stavitelstvi

— ® Technické povlaky
® Lodni pramysl zlep3uji funkeni charakteristiky, zabranuji korozi a zlep3uji

® Zdravotnictvi mazaci vlastnosti

@® C.AS.E. (izotropni povrchova uprava)

@ Zbrojni pramysl odstraniuje povrchovou drsnost a snizuje tfeni

® Terénni a zemni stroje ® Zpracovani u zakaznika

&-Bopniplynovinelehemltke pravsl poskytovani sluzeb pfimo v provozovnach zakazniku

® Peentex (architektonické apravy povrchu)

® Energeticky pramysl vytvaii dekorativni a estetické textury

® Zeleznice ® Vytvareni povrchovych textur
nanaseni technickych povrchovych textur

® Lisovana pryz Peenflex
pro ochranu pred poskozenim pfi zpracovani a manipulaci
GERMANY

Metal Improvement Company, LLC
Sommerauer Str. 6

D-921555 Feuchtwangen

Germany

Tel:  +49 (0) 9852 6703-0

Email: micfeuchtwangen@metalimprovement.com

Web: www.metalimprovement.de; www.metalimprovement.com

AUSTRIA USA COMPANY HQ PARENT COMPANY HQ

Metal Improvement Company, LLC Metal Improvement Company Curtiss-Wright Corporation
Hans-Piber-Str. 16 80 Route 4 East, Suite 310 10 Waterview Boulevard, 2nd Floor
A-4600 Wels Paramus, New Jersey 07652, USA Parsippany, New Jersey 07054, USA
Austria Tel:  +1(201) 843 7800 Tel:  +1(973) 541 3700

Tel:  +43(0) 7242 206735-0 Email: info@metalimprovement.com Web: www.curtisswright.com

Email: micwels@metalimprovement.com Web:  www.metalimprovement.com

Web: www.metalimprovement.at;
www.metalimprovement.com
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