Bilyali Temizleme Makinalari
Verimlilik Pratikleri

Shot Blasting Machines Efficiency Practicals

Hasan Atas / Componenta A.S

okdm parca temizleme makinalari en
D basit olarak parca tzerinden kalip ve maca
kumu kaldirma islemidir.

Componenta A.S de parca temizleme islemi 3
methodla yapilmaktadir.

1- Askili tip bilyali temizleme makinalari
2- Tamburlu tip temizleme makinalari
3- Elle bilya pUskirtme islemi

Sekil olarak farkli olsalarda her bir islemin amaci
istenilen ylzey kalitesinin saglanmasidir.
Firmamizda 5 adet askili tip, 8 adet tamburlu tip
ve 1 adet yolluk temizleme makinesi mevcuttur.
Askili makinalardan 3 tanesi 6 turbinli, 1 adet 8
tirbinli ve 1 adet 4 tirbinli makina mevcuttur.
Tamburlu makinalardan 4 adeti 2 tlrbinli, 4 adeti
1 tdrbinlidir. Yolluk temizleme makinasi 4
tarbinlidir.

Istedigimiz ylizey kalitesini saglamak igin dikkat
etmemezi gereken faktorler;

1- Asindirici secimi
2- TUrbin ayarlari
3- Filtre unitesi

4- Seperator

5- Makine tipi

6- Bilya miktari

1- Asindirici se¢imi;

Dokum parcalarin
temizlenmesinde kullandigimiz
asindirici yuvarlak tip ve disik
karbonlu bilyadir. Tercihe gore
yUksek karbonlu veya dusuk
karbonlu bilya kullanilabilir.
Her iki cesit bilyada kumlama
islemlerinde avantaj ve
dezavantajlara sahiptir.

Yiksek karbonlu tip bilya
kullanilmasi strekli
sistemlerde basarili olmakla
beraber bilya sarfiyati, iscilik, #8
islem siiresi v.b hususlar ile
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parca ylzey kalitesi arasindaki dengeyi iyi
irdelemek gereklidir.

Puskurtulen bilye tirbin kanatlarindan gecerken
belli bir kinetik enerji kazanir.

E="mv?
kitlesi

E = Bilya enerijisi
v = Bilyanin hizi

m = Bilyanin

M= Vk .Y (yogunluk )

Y =4/311 3

E=" .4/3 I1 r3.Y .v2

Temizlenecek malzemeye aktarilacak enerji
formulu incelenirse yaricapin kipt ve hizin karesi
ile dogru orantili olarak arttigi gorilir. Granul
yaricap! 2 kat artarsa aktarilan enerji 8 kat artar.
Bilya kinetik enerjisi temizleme operasyonu
boyunca siirekli harcanir. ideal olani enerjinin
bluyUk kisminin temizlenecek parca ylzeyinde
olmasidir.

Celik bilya turbinden ortalama olarak 75- 85 m/sn
hizla firlatilir. Firlatilan bilyanin parca tzerinde
istenilen etkiyi yapmasi tane iriligine / tane
dagilimina / bilya firlatma hizina / tirbin ayarina
/ bilya malzemesine baglidir.

Componenta firmasi distk karbonlu bilya
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kullanmaktadir. Kullandigimiz bilya makinada
yapilan isleme yonelik olarak S-330 ve S-780
arasinda farkliliklar géstermektedir. Her islem
cesidiicin bilya karisimini elek analiz yontemi ile
ayarlamaya calisiyoruz.

Celik Granul firmast ile yapilan uzun deneme ve
tecribeler ile gelistirdigimiz elek analiz calismasi
ile pratik bilya ilavesi metodlari gelistirdik.

Makinalara periyodik bilya ilavesi ile bilya
karisiminin istenilen dizeyde
tutulmasi dokdm parcalarin
temizlenmesinde onemlidir.
Componenta olarak kumlu
parcalarin temizlenmesinde S-550
elek analizi grafigini ve ikinci
temizlemelerde (taslanan ylzeylerin
giderilmesi) S-330 karisimli grafigi
kullaniyoruz. Kullanilan grafikler
tuzun denemeler sonucu ve tecriibe
ile celik grantl firmasi ile
gelistirilmistir.

Sekil 1. Bilya

firlatma grubu

Kullanilan asindiricinin parca
Uzerinde kum kaldirma islemini yapmasi icin elek
analizi ve ilave yontemi oldukca onemlidir.

2- Tirbin ayarlari

Bilya puskirtmek icin kullandigimiz tirbin
acilarinin kontrolu ve ayarlari temizleme etkinligi
ve kullanilan asinma parcalarinin omiurleri
acisindan 6nem arzetmektedir.

Turbin ayarlari makina icerisinde (askili veya

Sekil 2. tirbin paleti

konumunun asinmaya etkisi

tamburlu makina tipine gore ayri hazirlamak
gerekir) bilyalama islemi yapilan parca boyutlarina
gore hazirlanan bir sicin tirbin karsisindan 30
saniye sire ile bilya bombardimanina tutulmasi
ve sac Uzerinde meydana gelen izlerin
birlestirilmesi ile istedigimiz bilya vurma (hot spot]
bolgelerinin tayini yapilir.

Turbinler Uzerindeki acilari gosteren parcalarin
gunlik ve vardiyalik olarak kontrol edilmesi
gereklidir. TUrbin Uzerindeki kovan
(impeller cage) parcasinin sabitleme
sisteminin iyl olmasi gerekir. Kovan
dedigimiz bilyanin dagitici yardimiyla
puskdrtulmesini saglayan ve turbin
acisini ayarlayan parcanin calisma
esnasinda hareket ederek donmesini
engelleyecek yontemler gelistirmek
gerekyor. Bu calismanin bir kag
-+ ¢ yontemi mevcut bunlari uygulayarak
=3 tesbitedilen acinin istediginiz sekilde

I‘ * kalmasini saglayabilirsiniz.

En basit uygulama olarak kovan
acikligl ile puskirtme acisi arasinda
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Sekil 3. Tarbin paleti
savurucu grubu
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50 derecelik bir aci mevcuttur. Bu pratik uygulama
tlrbinin donme yonlne gore ve hot spot bdlgesine
gore degisiklik arzeder.

Turbin agisina detayli bakmadan tzerindeki ayar
derecesine veya sayisina bakarak tirbinin hangi
bolgeye vurdugunu anlayabilirsiniz.bu calisma
pratikte cok faydali olmaktadir.

Kovan acisinin yalnis olmasi asinma parcalarinin
cabuk asinmasina ve sarfiyatin artmasina sebep
olurken temizleme etkinligininde istenilen seviyede
olmasini engeller.
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Pratik olarak 3 turbin paleti degistiginde kovan
ve dagiticinin degismesi uygun olacaktir. Kovan
acikligindaki asinma ve dagitici aratiklarindaki
asinmalarinin periyodik kontrollerde operatorler
tarafindan kontrol edilmesi gereklidir.
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Sekil 4. bilya frlatma

mesafesi tayini
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Kovan veya kontrol kafesi bilya sevk araligindaki
asinma '2" [bazi tirbinlerde .") asarsa bilya vurus
bolgesindeki farklilik parca temizligi Uzerinde
etkisini arttirmaya baslar.

Kovan veya kontrol kafesi sag ve sol olmak Uzere
iki cesittir. Sol ve sag turbinlerde kullanilan tipleri
mevcuttur ve aralarinda (bilya sevk penceresi) 19°
farklilik vardir. Mutlaka takmak zorunda kalinirsa
sol kovan yerine sag kovan taktiginizda turbin
acisini da buna gore gecici olarak ayarlamak
zorundasiniz.

Ayni sekilde dagitici (impeller) kullaniminda da
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tdrbinin sag ve sol tlrbin olmasina gore sag ve
sol dagitici tipleri mevcuttur. Ayrica dagitici long
ve short diye 2 cesite ayrilmaktadir. Belli bir
mesafeden bilya vurdugunuzda (30"mesafede)
bilyanin etki gosterdigi mesafe long veya short tip
kullanilmasina gore degisiklik gdsterir.

Short [S) mesafesinde A mesafesi 30" long (L) de
ise 36" olarak gerceklesir. Bu tamamen
kullanicinin temizleme etkinligi ve makinasinin
ozelliklerine gore degisecek bir uygulamadir.

TUm bunlari dikkate aldiginizda eger turbinlerin
sag ve sol olarak 2 cesidini kullaniyorsaniz,
turbinlere takilan asinma parcalarinin tiplerine
dikkat edilmeli ve bunlarin dogru takilmasini
garanti altina alinmasi icin onleyici bakim ve
hatasizlastirma metodlari gelistirmelisiniz.

Yalnis malzeme kullandiginizda dagitici ve kovani
yalnis taktiginzda turbin paletleri Gzerine gelen
bilyanin palet Uzerine savrularak asinmasina
neden olacak ve deformasyonu
kolaylastiracaksiniz. Bu durumda palet omru ve
belkide daha onemlisi palet degisimi icin Uretimin
durmasina neden olacaksiniz. Uretim kaybi durus
suresine gore buradaki operatdorlerinde bosta
calisma zamanini gdsterdiginden asinma
parcalarinindaki basit uygulama pratiklerinin ne
denli onemli oldugunu gozler oniine sermektedir.

Componenta firmasinda uzun zamandir
uygulanmakta olan T.P.M. uygulamalari ile yapilan
calismalar bilyali temizleme ve verimlilik
konusunda T.P.M. 6dilu alma asamasina gelen
firmamizda oldukca basarili sonuclar vermistir.
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