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ETKIN TEMIZLIiK ICIN ASINDIRICI SECIMI

Asindirict se¢imine gegmeden Once genel olarak
celik asindiricilarin kullanim amagclarini tespit
etmek, asindirict seciminde en belirleyici
etkenlerin basinda gelmektedir.

Celik Asindiricilarin Kullanim Amaclari

% Ylzey Temizleme
+» Gerilim Giderme
<+ Kesme

< PuUruzlendirme

Blast Cleaning
Shot Peening
Cutting
Etching

Yukarida bahsedilen ylizey temizleme ve gerilim
giderme islemlerinde neredeyse tamamen
yuvarlak ¢elik bilya kullanilmasina karsin, diger
iki uygulamada genelde yuvarlak bity&oseli

grit  (75:25) oranlarinda  karisim  olarak
kullanilmaktadir.
Yuzey  temizleme denilince; sferodan

aliminyuma, celik dokiimden paslanmaza kad
biitiin dokiim parcalarin yiizeylerindeki ¢apak,
kum, oksit, taslama izleri, vs. Kirliliklerin
temizligi  anlasilmaktadir. Ayn1  zamanda
ylzeylerinde istenmeyen oksit, tufal vs. bulur
batin  metal ve celik konstriksiyg
mamiillerinin temizligi de bu sinifa girmektedir.

Gerilim giderme ise daha ¢ok yorulmaya marjiz

yay ve disli gibi parcalarin yorulma dayanimini
artirmak i¢in yapilan ve tamamen yuvarlak bilya
veya yuvarlatilmis tel kesme bilyalar kullanilan
bir uygulama taradar.

Kesme biiyiik granit bloklarinin 6zel ve yiiksek
sertlie sahip bilya-grit karisimi ile kesilmesi
uygulamasidir.

yapilacak yiizeylerin bu islem O©ncesi kaplana
niifuzuyetini (adezyonu) artirmak icin yapilir.
Ornegin emaye kaplama Oncesi kiivet
ylUzeylerinin purtzlendirilmesi gibi.

Asindirict Se¢im Kriterleri:
v’ Asindirict Sekli

v Asindiric1 Biyukligi
v Asindirict Sertligi

1- Sekil Olarak Dogru Se¢im
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aYuvarlak  asindiricilarin - temizleme  sistemi

igerisindeki asmmma sekli sekilde goriildiigii gibi
tedrici olarak kabuk kabuk kiigiilme seklindedir.
Tabiki bu sekilde elde edilen yiizey profili de
indaha soft ve purizsuz bir ytzeydir.

Koseli gritin asinmasi ise; koseli yapisindan
dolay1 daha kii¢iik koseli olarak hizli kirilmalar
seklinde devam etmektedir. Grit ile kumlamada
ylzey profili keskin koseli ve piiriizlii olmakla
birlikte kum sarfiyau ¢cok fazladir.

Son olarak puriazlendirme de yine kapla

na
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2- Biiyiikliik Olarak Dogru Sec¢im

Iyi bir yiizey kalitesi elde edebilmek icin sekilde
goriildiigii iizere caligma karigiminda biiylik ve
ince taneler birlikte ve vyeterli
bulunmalidir.

Eger karsimda c¢ok biiyiik bilyalar mevcut ise
kismen parga lizerinde lokal temizlikler yapsa da
parca ilizerinde dovme izleri birakir. Tam tersi
olarak eger karisimda ¢ok ince taneler
yogunlukta ise malzeme ylizeyinde istenen
temizligi saglamasi miimkiin degildir. Asagidaki
sekillerde bu farklar detayl1 olarak gortilmektedir.

Cok Kalin Cok Ince

3- Sertlik Olarak Dogru Secim

Tarbinli temizleme sistemlerinde genel prensip .1 emesindeki

temizleme bilyasinin temizlenecek pargalarindan

daha sert @hasidir.
Diisiik sertlik

Uygun Sertlik

Yukaridaki gorildiigii gibi ¢elik bilya disinda
kum ¢ivi bast vs. gibi diger malzemelerin
temizleme malzemelerinin  kullanilmamasi
gerektigi anlagilmaktadir.

Metalik temizleme malzemesiylgapilan islemden
bahsederken temizleme makinasindaki fiziksel

miktarlardaBu esitlikte ; E ; Bilya enerjisi

etkilesimleri gdz Oniine almak gerekir.
Puskiirtilen bilyalar, tlirbin kanatlarin1 belli bir
kinetik enerji terk eder.

Kinetik Enerji : E = 1/2 m . v?

m ; Bilyanin kiitlesi
v ; Bilya hiz1

m=V,.p  kirenin kutlesi
Vi= 4 /371. P kiirenin hacmi

p = Bilya malzemesinin yogunlugu
Vi = Bilya hacmi
= Bilyanin yar1 ¢ap1

Esitlikteki tiim degerler birlestirildiginde
E=2/3n.r’.p.V elde edili.

Temizlenecek malzemeye aktarilan enerji, bilya
yart ¢apmin kiipli ve bilya hizinin karesiyle
orantili olarak artmaktadir.

Bilya kinetik enerjisi temizleme operasyon
boyunca siirekli harcanir. En ideali, harcanan
enerjinin biylik kismmin temizlenen malzeme
tizerindeki ¢arpma etkisi sonucu olmasidir. Sekil
3'de, operasyon slresince carpma enerjisi E’
gercekte nereye harcandigi ve hangi farkl
karsilikli etkilere maruz kaldigi gosterilmektedir.

nin

Temizlenen malzeme ve temizleme
etkilesimlere ek  olarak

literatiirlerde cok az deginilen bir

faktor,temizleme malzemesi ile temizleme

makinas1 arasindaki etkilesimdir.

Isletme icin 6nemli olan, dogru temizleme
malzemesi se¢imi ve dogru makina ayarlar ile
makina asinmasini ve bunun neden oldugu
bakim-onarim duruslarinin en aza indirilmesidir.

Her bir bilya tanesi, kendi kiitlesi ve hiziyla
orantili belirli bir darbe kinetik enerjisine
sahiptir. Tiirbin tarafindan ivmelendirilen bilya
tanecikleri, sahip olduklar1 enerjiyi metal
ylizeyine aktarir.

2/4



Etkilesimler:

Parcacik Dar
Enerjisi “E ”

Kayiplar
(Is1, ses vb.)

Grantil capmin 2 kat artmasi demek enerjinin 8 kat artmasi

Bilya Asinmasi
Gerilmeler/ Yorulma Kirilmasi
Bilyalarin Calisma Sertlesmesi

Kl’emizleme Malzemesi Uzerine

Bilyalarin Kiireselligini kaybetmesi
Bilyanin Kirilmasi

3

— Elastik Deformasyon — ' Bilye Geri Sekmesi

Temizleme Makinesi Uzerine

/r Elastik Deformasyon = — Bilye Geri Sekmesi

> Elast

\is parcasi Uzerine Etkileri

R Piastik Deformasyon |

Tirbin Kanatlarinin Aginmasi

Saptirma Plakalarinin Agsinmasi
Makine Astarlarinin Asinmasi

ik Deformasyon = —* ' Bilye Geri Sekmesi
Kalintilarin Giderilmesi
Yiizey Gerilimi

Yiizey Soguk Cekme islemi
is pargasina Sekil Verme
Piiriizlendirme / Perdahlama
is Pargasinin Deformasyonu
Capak Giderme

Kesme

ekil:3
demektir. Temizleme biISyasmln

seciminde, bilya ¢apinin artisi ile enerji transferi arasindaki iliskiye dikkat etmek gerekir. Asagidaki
tablodan S780 ve S390 bilya boyutlarina baktigimizda sadece bir S780 tanesi malzeme iizerine
yaklagik 100 J enerji verirken, ¢ap1 bunun yarisi olan S390 tanesinin ise malzemeye sadece 12 J
enerii verdigi edriilmektedir.

SIZE d(mm) | r(mm) [d(gricm®) | v (m/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
S280 0,71 0,355 7,5 80 4.498 550.000 2.136.000
S230 0,60 0,300 7,5 80 2.714 924.000 4.971.000
S170 0,42 0,210 7,5 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 darbe enerjisinin  bir kismu metal
ylzeyindeki kalintilarin giderilmesinde, artan
enerji ise bilyanin geri sekmesi ve kirilmasi
sirasinda kullanilir. Enerji transferi, tiirbindeki V-
kayis1 transmisyon kasnaginin degisimi ile hassas
sekilde ayarlanabilir. En iyi koordinasyon hiz
kontrollii tiirbin motorlari ile saglanir.

Sonug olarak; Iyi bir yiizey elde etmek igin,
ayarlari 1y1 yapilmis bir makinada dogru sec¢ilmis
temizleme bilyas1 kullanilmalidir. Makina ve
bilya tireticilerinin isbirligi ile belirli uygulamalar
i¢in en uygun sonug veren bilya ebatlari, Tablo 1
ve Tablo2'de detayli olarak verilmistir

Enerjinin bu sekildeki dagilimi ve deformasyon

oranlar1 temel olarak bilya yiizeyinin sertligi,
esnekligi, ylizey catlaklar1 gibi  fiziksel
ozelliklerine, bilya hizina, carpma agisina ve

metlurjik  yapisina  baghdir.  Temizleme

malzemesi seciminde bu kriterleri gz 6nung

bulundurmak son derece dnemlidir.

Etkin Temizleme icin, dogru makinada dogru

islem icin dogru biiyiikliikte bilya secilmesi
temizleme veriminde anahtar etkendir.

Kumlama Etk inliginin Bagh Oldugu Faktorler

Asindiricinin Nominal Biiytikligii

Asindirict Elek Dagilim Oranlari

Sertlik

Sekil (Yuvarlak- Koseli- Silindirik)
Firlatma Hiz1

Akis Hizi
Piiskiirtme Agisi

* & & & O o 0o

Kumlama Siresi

Tablo 1
TURBINLI TEMiZLEME MAKINALARI iCiN BILYA SECiMi
Temizlenecek Parga Buyuk ve Orta ﬁg(r;gall(lar
DOKUM PARCALAR
Celik Dokiim pargalarin yiizey temizligi S 930S 780 S 660S 550
Tavlanmus gelik pargalarin yilizey temizligi S 660G 12 S 550G 14

jéaddelenecek ignot,Blum vs'nin ylizey hatala S 280 S 230
tespit igin yiizey temizligi tufal temizligi S 230 S 170
Motor bloku,radyator vs.gibi dokme demir dokim S 660 S 460
pargalarin kumlarindan temizlenmesi. S 550
Banyo kiiveti,kaplarin emaye i¢in temizlenmesi. S 460G 16 S 390G 18
Dokme demir soba,1zgara vs.'nin yiizey temizligi S 330G 25
Demir dig1 metaller ve paslanmaz gelik S 230S 110
dokim parcalar. G 4080 S 706G 80
CELIK KONTSRUKSIYON
Putrel kdsebent vs'den agir gelik konstruksiyon, S 390S 330 S 280S 230
sa¢ 510 mm.
Hassas ve ince gelik konstruksiyon,boru konstr. S 230 S 1706S 110
sag 26 mm. S 706G 80
Cok ince saglar-@ mm.civata,somun S 110G 50
Tellerin basingli gaz tiiplerinin vs.'nin kaplanmasi
icin temizlenmesi G 170G 25 S 116G 40
Paslanmaz Celik saclar, -3 mm. S 170 G 40

-2 mm. S 110 G50
-a@ mm. S70 G 80120

DIGER URUNLER
Ddvme parcalar,dévme paletler vs. S 660G 14 S 330G 18
Islenmis pargalerin tav sonrasi temizligi S 390S 330 S 230G 40
Tavlanmus el aletlerinin hassas temizligi S 230G 50

Yukarida verimli temizligi etkileyen faktorlerden
ilk dort tanesi bilya ve onun secimi ile ilgili

Son paso ve rektifiyeden sonra hadde Istenilen yiizey temizligine uygun
ebatta,60 HRC'den fazla sertlikte|

koseli graniiller.

merdanelerinin temizligi.Sert metal kaplama igin

ylizey temizligi

olmasma karsin, diger = maddeler tamamen

Metallerdeki yogunluk limitini arttirmak Parcaya uygun sertlikte tam

icin ylizeye bilya puskurtulmesi. kiresel bilya

kumlama prosesinin ve makine ayarlarinin dogru

G 18G 25 G 40

Plastik kaplama yapilacak parcalar.

yapilmasi ile alakalidir. Yani verimli ve etkin

temizlik igin sadece c¢ok kaliteli bir bilya
kullanmak  yeterli  degil, diger  bUtlin
parametrelerin birlikte saglanmasi

gerekmektedir.

Metal yuzeyindeki kirlilikleri alabilecek, istenen
yiizey kalitesini saglayacak en ince bilya
secilmesi genel kuraldir.

Celik Granul Sanayii A.S.

Turgut Ozal Cad. No :25 - Hastane Mah.
34555 Hadimkdy - ISTANBUL

Tel : (0212) 771 45 55 (4 Hat)

Fax: (0212) 771 20 57

@-mail: info@celikgranul.com
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