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Etkin Temizlik Icin
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Asindirici Secimi

sindirici secimine gecmeden once genel
A olarak celik asindiricilarin kullanim
amaclarini tespit etmek, asindirici

seciminde en belirleyici etkenlerin basinda
gelmektedir.

Celik Asindiricilarin Kullanim Amaclari

A Yizey Temizleme / Blast Cleaning
A Gerilim Giderme  / Shot Peening

A Kesme / Cutting

A Pirizlendirme  / Etching

Yukarida bahsedilen ylzey temizleme ve
gerilim giderme islemlerinde neredeyse tamamen
yuvarlak celik bilya kullanilmasina karsin, diger
iki uygulamada genelde yuvarlak bilya- kdseli grit
(75:25) oranlarinda karisim olarak
kullanilmaktadir.

Yizey temizleme denilince; sferodan
aliminyuma, celik dokimden paslanmaza kadar
butin dokim parcalarin yizeylerindeki capak,
kum, oksit, taslama izleri, vs. kirliliklerin temizligi
anlasilmaktadir. Ayni zamanda yuUzeylerinde
istenmeyen oksit, tufal vs. bulunan bitin metal
ve celik konstriksiyon mamdullerinin temizligi de
bu sinifa girmektedir.

Gerilim giderme ise daha ¢ok yorulmaya
maruz yay ve disli gibi parcalarin yorulma
dayanimini artirmak icin yapilan ve tamamen
yuvarlak bilya veya yuvarlatilmis tel kesme bilyalar
kullanilan bir uygulama turddur.

Kesme, biytik granit bloklarinin 6zel ve yiksek
sertlige sahip bilya-grit karisimi ile kesilmesi
uygulamasidir.

Son olarak puruzlendirme de yine kaplama
yapilacak yizeylerin bu islem oncesi kaplana
nufuzuyetini (adezyonu) artirmak icin yapilir.

Yiizey islem ve Kumlama Dergisi
Surface Finishing & Blasting News

Ornegin emaye kaplama dncesi kiivet yiizeylerinin
purizlendirilmesi gibi.

Asindirici Secim Kriterleri:
A \sindirici Sekli

A Asindirici Biytikligu

A Asindirici Sertligi

1- Sekil Olarak Dogru Secim
Yuvarlak asindiricilarin temizleme sistemi
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icerisindeki asinma sekli sekilde gortldugu gibi
tedrici olarak kabuk kabuk kictlme seklindedir.
Tabiki bu sekilde elde edilen ylzey profili de daha
soft ve purizsiz bir ylzeydir.

Koseli gritin asinmasi ise; koseli yapisindan
dolayi daha kicuk koseli olarak hizli kirilmalar
seklinde devam etmektedir. Grit ile kumlamada
yuzey profili keskin koseli ve purizli olmakla
birlikte kum sarfiyati cok fazladir.

2- Biiyiikliik Olarak Dogru Secim

lyi bir yiizey kalitesi elde edebilmek iin sekilde
goruldigu Uzere calisma karisiminda biyuk ve
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ince taneler birlikte ve yeterli
miktarlarda bulunmalidir.

Eger karisimda cok biyuk
bilyalar mevcut ise kismen
parca Uzerinde lokal temizlikler
yapsa da parca Uzerinde dovme
izleri birakir. Tam tersi olarak
eger karisimda cok ince taneler
yogunlukta ise malzeme
yluzeyinde istenen temizligin
saglamasi mumkun degildir.
Asagidaki sekillerde bu farklar
detayli olarak gorulmektedir.

Cok Kalin / Too Thick

Cok ince / Too Thin

3- Sertlik Olarak Dogru
Secim

Tdrbinli temizleme
sistemlerinde genel prensip
temizleme bilyasinin
temizlenecek parcalarindan

Uygun

Sertlik
N\

Diistik

Sertlik

daha sert olmasidir.
Yukaridaki goruldugu gibi
celik bilya disinda kum ¢ivi basi
vs. gibi diger malzemelerin
temizleme malzemelerinin
kullanilmamasi gerektigi
anlasilmaktadir.

Metalik temizleme mal-
zemesiyle yapilan islemden
bahsederken temizleme
makinesindeki fiziksel etki-
lesimleri goz onine almak
gerekir.

Puskdirttlen bilyalar, tirbin
kanatlarini belli bir kinetik enerji
ile terk eder.

Kinetik Enerji: E=1/2m . v2

Bu esitlikte ;
E ; Bilya enerjisi
m ; Bilyanin kitlesi
v ; Bilya hizi

m=Vp kirenin kutlesi
V, =4/3 w2 kirenin hacmi

p = Bilya malzemesinin
yogunlugu

Vi =Bil
r = Bil

ya hacmi
yanin yari ¢apl

Esitlikteki tim degerler
birlestirildiginde
E=2/3 r rPp v* elde edilir.

Temizlenecek malzemeye
aktarilan enerji, bilya yari capinin
kipu ve bilya hizinin karesiyle
orantili olarak artmaktadir.

Bilya kinetik enerjisi
temizleme operasyonu boyunca
surekli harcanir. En ideali,
harcanan enerjinin buylk
kisminin temizlenen malzeme
tUzerindeki carpma etkisi sonucu
olmasidir. Sekil 3'de, operasyon
slresince carpma enerjisi E'nin
gercekte nereye harcandigi ve
hangi farkli karsilikli etkilere

maruz kaldigi gosterilmektedir.
Temizlenen malzeme ve
temizleme malzemesindeki
etkilesimlere ek olarak
literatirlerde cok az deginilen
bir faktor,temizleme malzemesi
ile temizleme makinasi
arasindaki etki-lesimdir.

Isletme icin onemli olan,
dogru temizleme malzemesi
secimive dogru makina ayarlari
ile makina asinmasini ve bunun
neden oldugu bakim-onarim
duruslarinin en aza
indirilmesidir.

Her bir bilya tanesi, kendi
kutlesi ve hiziyla orantili belirli
bir darbe kinetik enerjisine
sahiptir. Turbin tarafindan
ivmelendirilen bilya tanecikleri,
sahip olduklari enerjiyi metal
ylzeyine aktarir.

Bilya darbe enerjisinin bir
kismi metal ylzeyindeki
kalintilarin giderilmesinde, artan
enerji ise bilyanin geri sekmesi
ve kirilmasi sirasinda kullanilir.
Enerji transferi, tirbindeki V-
kayisi transmisyon kasnaginin
degisimi ile hassas sekilde
ayarlanabilir. En iyi koor-
dinasyon hiz kontrolld tirbin
motorlari ile saglanir.

Enerjinin bu sekildeki
dagilimi ve deformasyon oranlari
temel olarak bilya ylzeyinin
sertligi, esnekligi, yuzey
catlaklari gibi fiziksel
ozelliklerine, bilya hizina,
carpma acisina ve metalurjik
yapisina baglidir. Temizleme
malzemesi seciminde bu
kriterleri goz onlUnde
bulundurmak son derece
onemlidir.

Etkin Temizleme icin,
dogru makinada dogru islem
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icin dogru biiyiikliikte bilya
secilmesi temizleme veriminde
anahtar etkendir.

Kumlama Etkinliginin Bagli
Oldugu Faktorler
A Asindiricinin Nominal
Buyuklugu

Sonug olarak; lyi bir ylizey
elde etmek ic¢in, ayarlari iyi
yapilmis bir makinede dogru
secilmis temizleme bilyasi
kullanilmalidir. Makine ve bilya

dreticilerinin ishirligi ile belirli
uygulamalaricin en uygun sonu¢
veren bilya ebatlari, Tablo 1 ve
Tablo 2 'de detayli olarak
verilmistir

Tablo-1

TURBINLI TEMIiZLEME MAKINALARI iCiN BIiLYA SECIMi

A ASIndIFICI Elek Daglhm ‘[I;%r;iél;nle,;e:cial-r;a" Biyuk ve Orta Kicik Parcalar
Oranlari Celik Dokiim F;arcalar|n ylizey temizligi S 930-S 780 S 660-S 550
A Sertlik Tavlanmis celik parcalarin yiizey temizligi S 660-G 12 S 550-G 14
A Sekll. [Yuvarlak— Kb$eli— Hadzfle.lénecek ignot,.Bl.ur‘n vs'nin y[.jzv.ey. hatalarini S 280 S 230
TR tespit icin ylzey temizligi tufal temizligi S 230 S 170
Silindirik]
Motor bloku,radyator vs.gibi dokme demir dokim S 660 S 460
A Firlatma Hizi parcalarin kumlarindan temizlenmesi. S550
A Akis Hizi Banyo kiiveti,kaplarin emaye icin temizlenmesi. S 460-G 16 S390-G 18
A Piiskiirtme ACISI Bdkrﬁeddemirtsoltl)a,ugara \l/s.'nin yUz«iitemizligi - 23[-] — S 330-G 25
A Kumlama Siiresi Dz:wuwr; 1si metaller ve paslanmaz celi =
parcalar. G 40-80 S 70-G 80
CELiK KONTSRUKSIYON
Yukarida verimli tem IZlIgI Putrel késebent vs'den agir celik konstruksiyon, S 390-5 330 S 280-S 230
etkileyen faktorlerden ilk dort sag5-10mm. .
tanesi bllya ve onun secimi |le Hassas ve ince celik konstruksiyon,boru konstr. S 230 S 170-S 110
ilaili ol k dia sac 2-6 mm. S 70-G 80
: gldldo[matsma aFSLI(ﬂ, llger Cok ince saclar 0-2 mm.civata,somun S 110-G 50
ma eler tamamen kumtama Tellerin basincli gaz tuplerinin vs.'nin kaplanmasi
prosesinin ve makine ayarlarinin icin temizlenmesi 1062 2110640
dogru yapilmasi ile alakalidir. Paslanmaz Celik saclar, 3-5mm S 170 G 40
Yani verimli ve etkin temizlik icin 1-2mm. S110 G 50
sadece cok kaliteli bir bilya N TTITTE 0-Tmm. >0 © 80120
kU uanmak yEterll deg ! L'_ dl_ger Dévme parcalar,dovme paletler vs. S 660-G 14 $330-G 18
butun parametre{erm blrl-lk_te islenmis parcalerin tav sonrasi temizligi S 390-S 330 S 230-G 40
saglanmasi gerekmektedir. Tavlanmis el aletlerinin hassas temizligi S 230-6 50
Son paso ve rektifiyeden sonra hadde Istenilen yiizey temizligine uygun
Metal y ize y indeki merdanelerinin temizligi.Sert metal kaplama icin ebatta,60 HRC'den fazla sertlikte
kirlilikleri alabilecek, istenen e Rl SRENEeR,
. kalitesini sadlavacak en Metallerdeki yogunluk limitini arttirmak Parcaya uygun sertlikte tam
Yuzeyb_l il 9 y L icin yizeye bilya piskirtilmesi. kiresel bilya
ince Ilya secilmesi gene Plastik kaplama yapilacak parcalar. G 18-G 25 ‘ G40
kuraldir.
Tablo-2
SiZE d(mm) | rimm) | dlgr/ecm3) | vIm/s) | E (joule) | New Abrasive Operating Mix
S780 2,00 1,000 7,5 80 100.531 25.000 118.000
S660 1,70 0,850 7,5 80 61.739 42.000 198.000
S550 1,40 0,700 7,5 80 34.482 70.000 335.000
S460 1,18 0,590 7,5 80 20.647 121.000 558.000
S390 1,00 0,500 7,5 80 12.566 204.000 937.000
S330 0,85 0,425 7,5 80 7.717 336.000 1.572.000
5280 0,71 0,355 7,5 80 4.498 550.000 2.136.000
5230 0,60 0,300 7,5 80 2.714 924.000 4.971.000
S170 0,42 0,210 7.9 80 931 2.640.000 17.894.000
S110 0,30 0,150 7.5 80 339 7.481.000 37.593.000
S70 0,18 0,090 7,5 80 73 26.401.000 69.635.000
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Bilya Asinmasi

: Gerilmeler / Yorulma
Plastik Kirilmasi

Deformasyon | Bilyalarin Calisma

Sertlesmesi
, Bilyalarin Kireselligini
] Kaybetmesi
K

Bilyanin Kirilmasi

Temizleme
Malzemesi
Uzerine
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Elastik Yy
Deformasyon
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Bilye Geri Sekmesi
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Temizleme Deformasyon Bilye Geri Sekmesi
Makinesi i
Uzerine Plastik

Deformasyon f

Turbin Kanatlarinin Asinmasi
Saptirma Plakalarinin Asinmasi
Makine Astarlarinin Asinmasi

i r
Elastik _ | :
'3 Deformasyon Bilye Geri Seksesi
i 4
/ Is Pafca5| K.?'llntlla_fln_ Giderilmesi
| Uzerine Yizey Gerilimi . |
v Etkileri Yizey Soguk Cekme Islemi

; s Parcasina Sekil Verme
Pirtzlendirme / Perdahlama
Kayiplar is Parcasinin Deformasyonu

~ (Is1, ses vb.) Plastik Capak Giderme

Deformasyon Kesme
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