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TEMIZLEME BILYALARI
URETIMIi VE KULLANIM ALANLARI

GIRIS

Dokiim ve sa¢ gibi metalik yiizeylerindeki kum,
pas ve boyalarin temizlenerek, temiz bir metalik
yiizey elde edilmesi, metalik bilyalarin veya kum
taneciklerinin bir turbin veya hava ile parga
iizerine piiskiirtiiimesi ile yapilmaktadir.

Parca iizerine yiiksek hizla vuran metalik bilya,
pargamn tizerindeki kum, pas veya boyay1 darbe
yolu ile agindirarak ylizeyden uzaklastirmaktadir.

Bu iglem i¢in ¢esitli tugla ve otomasyonda
makinalar kullamilmaktadir.

Dokiim Bilgileri’nin bu sayisinda, bu iglem igin
kullanilan metalik temizleme bilyalan
incelenmektedir.
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1) Metalik Bilyalarin Genel Smiflandirilmasi

Metalik Bilyalar, bilya malzemesine, orijinine
veya imalat tipine gore siniflandirnitir, Tablo 1'de
metalik yiizeylerin temizlenmesinde kullanilan
standart demir esash bilyalar gérilmektedir.

Tablo 1. Metalik temizleme bilyalarninin
siniflandirilmasi

Bilya Tipi Bilya Malzemesi
Metalik Dokme Demir  |Dokme Demir
Temizleme (Min. %1.7)

Agindiricilan Dokme Celik | Yiksek Karbonlu {%0.8-1.0) C
Disok Karbonlu (%0.10-0.20) C

[Kesme Tel Gelik hadde (%0.20-0.60) C




Yiiksek karbon igeren Celik Dgkiim Bilyas:
(%0.8-1.0) ve Demir Dokiim Bilyalan
(min.1.7%) yuvarlak (Shot) veya kogeli kirilmug
tane seklinde (Grit) firetilir.

Diigiik karbon igeren Celik Dokiim Bilyalar
(%0,1-0,2 ) sadece yuvarlak tane geklinde (shot)
iiretilir. Kesme tel asindineilar ise silindir tanesi
seklinde aretilir.

Bunlarin disinda paslanmaz ¢elik ve Aluminyum
tlirli dokiilmiis metal bilyalar da iiretilmektedir.

Kesme tel, tel olarak ¢ekilebilecek tiim
metallerden Uretilebilir. &rnegin Bakir, Piring,
Bronz gibi.

2) Metalik Bilyalarm Uretimi

2.1) Demir esash dékme bilyalar

Ilk asama, diretilecek karbon igerifine gore
secilecek hurda malzemesinin se¢imidir. Bilya
cesidine gore hurdalar farkli ocaklarda ergitilir.
Dokme demir bilyalar Kupol ocaklarinda, yiiksek
karbonlu ¢elik bilyalar elektrikli ark ocaklarinda,
diigiik karbonlu ¢elik ve paslanmaz ¢elik bilyalar
1ise indilksiyon ocaklarmda ergitilir.

Bircok durumda ocakta ergitilen malzeme su jeti
ile sogutulur.

Baz iireticiler Bilya tiretimi igin delikli ve daireli
savurma potalarni veya basit savurma levhalan
kullaniyorlar. Her durumda da kizgin pargalar
graniilasyon sonras1 su havuzunda sogutuluyor.

Dékme demirin suda sogutulmasi sonucu,
igerigindeki yiiksek karbon nedeniyle ¢ok sert bir
yap1 elde edilir ve sofutma sonucu bilyalarda
catlaklar olusur. DSkme demir bilyalar temizleme
iglemlerinde artik kullanilmiyor. Bundan dolayi
genel olarak 1si1 iglem yapilmiyor, DSkme demir
bilyalar ¢ogunlukla yuvarlak veya silindir
kincilar tarafindan kirilarak Grit'e doniistiir{itiir
ve temizleme veya yiizey ptiriizlendirme amact
icin basingls hava ile temizleme makinalarinda
kullanilir. Santrifiij tipi temizleme makinalarinda

tercih edilmemesinin nedenleri, yliksek sertlikten
dolay1 (650-800 HV1) malzeme sarfiyatinin ¢ok
fazla olmasi, makina astarimin ¢abuk yipranmasi
ve tiirbiin kanatlarinin ¢abuk asinmasicir.

Yiiksek karbonlu dékiim geligi, graniilasyon
sonras1 ve su havuzunda sogutulduktan sonra
aynt sertlige (700-750 HV 1) ve dlizensiz bir
icyaptya sahip olur, Diizensiz ve yiksek gerilim
iceren i¢yapi nedeniyle tanelerde sertlik ¢atlaklan
olusur, bu catlaklar bilyanin kullamim sirasindaki
omrint azaltir. Istenilen graniil sekline gore
temizleme malzemesi Uzerinde farkli islemler
yapilir. Koseli malzeme iiretiminde graniiller
yuvarlak veva silindir kincilart ile kirls.
Kullanicinin istegine gore yuvarlak veya koseli
temizleme malzemesinin sertligi ayarlanabilir.
Farkl sertlik dereceleri elde etmek igin bir veya
iki defa istl islem uygulamr. Temizleme islemi
icin gerekli sertlik derecesi yaklagik 450 HV 1'dir.
Bu sertlige ulagmak ancak gift temperleme ile
ince martenzitik yapi elde etmekle miimkiindiir.

Diisiik karbonlu gelik bilyalar, diigiik karbon ve
degisik alasim elemanlar igeriginden dolay:
(6rnegin Manganez) su vermeden hemen sonra
beynitik yapiya ve catlak i¢ermeyen tanelere
sahiptir.Bu temizleme malzemesine sonradan bir
1511 iglem yapilamaz. Diigiik karbonlu Bilyalar
yeni halde 400-430 HV1 sertliktedir ve bu deger
¢aligma kanigiminda sofuk sertlestirme etkisiyle
yaklasik 450 HV1'e ulagir. Catlak igermeyen sert
beynitik yapilar1 nedeniyle diisiik karbonlu gelik
bilyalar grit'e doniistiiriitemez.

Grantilasyon sonrast tanelerin ¢aplan 0,05 mm-
10 mm. aralifindadir. Dokiimden sonra bilyalar
kurutulup elekten gecirilir. Temizleme igin
tanelerin  0.1-3.0 mm. biwyiikliigiinde olmasi
gerekir. Bilyalarin tane dagilim ve oranlan ISO
11124, Kisim 1-4 ile standartlagtinlmigtir veya
kullanic: iireticilerden istedigi bilya dagilimim
talep edilebilir. Birgok tiretici o6zel miisteri
sipariglerini yerine getirmek i¢in tane Karigimian
da sunmaktadir.

Giinlimiizde baz1 uygulamalar igin tavsiye edilen
bilya ebatlar agagida verilmigtir.
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Dokiimhanelerde 1.0-3.0 mm. biiyilikliglinde
kum temizleme ve hafif oksitleri gidermek igin
kullanilir. Celik konstrilkksyonda 0.8-1.5 mm,
haddehanelerde 0.5-0.8 mm, tel temizleme igin
ve paslanmaz ¢elik saclarin gerit piiskiirtmesi i¢in
0.2-0.7 mm. ebatlar1 kullambir,

Eleme isleminden sonra graniiller paketlenir. 25
kg.lik 40 adet plastik torbalarda 1 ton olarak palet
yapilabilir. Dékme olarak figtlarda veya Big Bag
torbalarda sevk edilebilir.

2.2) Aliiminyum ve paslanmaz ¢elikten dokiilmiis
temizleme malzemeleri

Paslanmaz ¢elik temizleme malzemesinin iiretim
prosediirdi de vyukarida prosediire benzer.
Aluminyum temizleme malzemesinin tiretiminde
genelde savurma levhalann kullanilir. Bu tiir
malzeme i¢in normlar belli degil. Kullamicimn
talebi iizerine génderilir.

2.3) Kesme Tel

Tel taneleri tel kesme makinalannda donper
bicaklarla kesilerek hazirlanir. Taneler DIN 8200
B3liim 4'e gére lretilir. Tel ¢ap1 : Tel tanelerinin
uzunlugu = 1:1 olmalidur.

Pargacik boyut aralik toleranslari birbirine gok
yakindir ve kesilecek telin capma baghdir. Bu
ylizden bazi uygulamalarda tel tanelerinin
yetersiz  kaplama seviyesi ortaya ¢ikabilir.
Temizleme makinasi i¢inde tel tanelerinin sertligi
ve 6mrQl kullamlan ¢elik tel kalitesine baghdir.
Kullamicilar 6zellikle bu noktaya dikkat etmeli ve
liretict 1le ikisi arasinda onaylanmalidir. 0.8 mm.
¢apin altindaki tel tanelerinin fiyat1 yiiksek imalat
masraflarindan dolay1 yliksektir. On-
yvuvarlaklastirma yapilmig kesme tel bilyalan
¢ogunlukla shot peening olarak bilinen
malzemenin  yorulma dayanimim arbirmak
amaciyla kullanilir.

3) Metalik Temizleme Bilyalarin Ozellikleri

Malzemeye bagli olarak her asindirici farkh
dzelliklere sahiptir. Bu karekteristikler farklt
kullamm alanlarina uyarlanir, Sert, koseli
agindiricilar, demir grit veya yiiksek karbonlu
gelik grit basingli hava sistemlerinde kullamilir.
Bu sistemde asindineir malzemesi basingli hava
ile temizlenecck malzeme lizerine piiskiirtiliir.
Bu etki ile hadde merdanelerinde veya sicak-
daldirma galvanizleme ©ncesi metal yiizeyinde
derin bir piirizlik elde edilir. Dokme demir
bilyalarin dayamkhhgi, ¢elik dékiim bilyalarina
gore daha dustiktiir. Kirilmas, koseli, sivei ve sert
olmalarindan dolay:r Grit'ler hem az Omiirlii
olmalart hemde makina ekipmanlarin: agindirdi
igin. Tiurbinli  temizleme  makinalarinda
kullantlmas: tercih edilmez. Bu makinalarda
yuvarlak, dokme metalik asgindinicilar ve kesme
tel bilyalar kullanilir.

Makina iginde  Dbilyamn kirilmasi, bilya
malzemesinin yapisina baglhidwr. Yiiksek karbonlu
¢elik bilyalar tretimi swasmda olusan ¢atlak
vapidan dolayr kisa siirede biiyiik ve kdseli
pargalara ayrilarak kinlir. Bu &zelligi ile makina
tirbiin ekipmanlarnt ve filtreler iizerinde yitksek
ekstra malivetlere neden olur. Operasyon
sirasinda kesme tel agidiricilar silindir formunu
kaybederek yuvarlaklagir. Bu islemde de makina
aginmalarina dikkat edilmelidir. Kesik tel uzun
slire bu yuvarlak seklini korur ve sonunda kiigiik
pargaciklara boliniir. Kesik tel  kullanirken
dikkat edilmesi gereken nokta, calisma
kansimimn nominal parga boyutuna yakmn
kalmasidir.

Bu ise diisiik piiriizlendirme ve yiiksek kaplama
alanlari istenen uygulamalarda sorun yaratir.

Diiglik karbonlu ¢elik ddkiim bilyasi beynitik
yapisindan dolayt soguma gatlaklari icermez.



Kullamm &mriiniin % 80'i kadar  bir siire
boyunca bilya ¢ap1 aginmadan dolay: kigliliir ve
sadece malzeme vyorulmasindan dolayr kigik
pargaciklara aynhir. Bu bilyalann 6mrii yiiksek
karbonlu bilyalara gére daha yiiksektir. Daha az
ve daha kiigiik koseli pargaciklara ayrildifindan
makina ve kanat asinmasi da belirgin sekilde
azalir,

Temizleme makinasinda en iyi etkinlige ulagmak
icin bityalann 1y1 akiskanlifa sahip olmalan
gerekitr yani miimkiin oldugunca yuvarlak
olmaldirlar. Aksi halde tiirbiine yeterince
malzeme akmayacad: i¢in etkinlik azalir. Bunun
igin sadece yuvarlak misketlerin kullamlmasi
gereksizdir.

Bilyalar i¢inde oval wve yuvarlak olmayan
pargacikiar da olabilir. Dikkat edilmesi gereken
nokta akicilik hizim diigiirebilecek kanca-gekilli
graniillerin olmamasidir,

ISO 11124 Bolim 14 normlarinda metalik
temizleme malzemesi Ozellikleri tammlanmgtir.
Bilyalarla ilgili tiim kimyasal, fiziksel wve
metalurjik ozellikler, sertlik, yogunluk, hatali
malzeme tanimlart ve toleranslar kesin degerlerle
belirtilmistir.

4) Agmdinc ve Temizleme Makinasinin
Karsihkh Etkileri.

Metalik temizleme malzemesiyle yapilan
islemden bahsederken temizleme makinasindaki
fiziksel etkilesimleri g6z Gniine almak gerekir.

Paskirtilen bilyalar, tiirbin kanatlarint belli bir
kinetik enerji terk eder.

Kinetik Enerji: E=1/2m . v’

Bu esitlikte ; E ; Bilya enerjisi
m ; Bilyanin kiitlesi
v ; Bilya htza

kiirenin kiitlesi
Vi=4/30.r kiirenin hacmi

m=V,. ¥

% = Bilya malzemesinin yogunlugu
V, = Bilya hacmi
T = Bilyamn yari ¢cap1

Esitlikteki tiim degerler birlestirildiginde

E=2/30.r.%.v’ elde cdilir.

Temizlenecek malzemeye aktarilan enerji, bilya
yan ¢apmun kiipli ve bilya hizimin karesiyle
orantili olarak artmaktadir. Graniil ¢apinin 2 kat
artmas1 demek enerjinin 8 kat artmasi demektir.
Temizleme bilyasimn se¢iminde, bilya ¢apimn
artig1 1le enerji transferi arasindaki iligkiye dikkat
etmek gerekir,

Enerji transferi, tirbindeki V-kayig transmisyon
kasnafinin  deg@isimi ile hassas  gekilde
ayarlanabilir., En iyi koordinasyon hiz kontrollii
tiirbin motorlar ile saglanir.

Bilya kinetik enerjisi temizleme operasyonu
boyunca siirekli harcamir. En ideali, harcanan
enetjinin biiyilk kisminin temizlenen malzeme
lizerindeki ¢arpma etkisi sonucu olmasidir.

Sekil 3'de, operasyon sliresince ¢arpma enerjisi
E'nin gergekte nereye harcandipy ve hangi farkh
karsilikli etkilere maruz kaldifn gosterilmektedir.
Temizlenen malzeme ve temizieme
maltzemesindeki  etkilesimlere ek  olarak
literatiirlerde ¢ok az deginilen bir faktor,



temizleme malzemesi ile temizleme makinas:
arasindaki etkilesimdir. Isletme igin 6nemli olan,
dogru temizleme malzemesi secimi ve dogru
makina ayarlan ile makina asinmasini ve bunun
neden oldugu bakim-onarim duruglarnin en aza
indirilmesidir.

Modem tiirbinli temizleme makinalannda ¢elik
bilyalar malzeme {zerine 75-85 m/sn hizla
firlatilir ve malzeme afir bir ¢ekigleme etkisine
maruz kalir. Carpmadan sonra bilyalar sistem
iginde temizlenir, toplamur ve tiirbinlere geri
verilir ve aym iglem tekrarlamir. Bilyalar bu
sirklilasyona milimktin oldugunca  dayanabil-
melidir. Bu asamada bilyarmin kullantm &miirden
bahsedilir. Kullanim &mrii ile kastedilen,
temizleme bilyasumn makina iginde kaldif: siire
boyunca yapilan ¢evrim sayisidir.Kullanim émirti
her 1 saatlik tiirbin ¢aligma zaman i¢in makinaya
ilave edilmesi gereken temizleme bilyas: ile
anlasilir.

Tiirbin Saati, tiirbinlerin yiik altinda cahistinldif
stireyl 1ifade eder. Makinamin kapali oldugu
zamam  gdstermez.  Modemn  temizleme
makinalarin uygun élgme ekipmanlari mevcuttur.
Bunun diginda makina ampermetresinin kontrol
edilmesi ¢ok 6nemlidir. Ampermetrenin kontrolu,
tirbin motorlarimin  nominal yiikkte g¢alisip
calismadifim  gosterir. Diigiik amperaj degeri,
tiirbin kanatlarinin veya kontrol kafesinin aginmis
olabilecegini, motor V-kayisimn gevsemis
olabilecegini veya bilya beslemesinin yetersiz
oldugunu isaret eder. Makina ayarlan dogru
yapihrsa, kullanici prosesi dogru sekilde
gozlemleyebilir.

Bilya konsantrasyonunun dogru yoénlendiriimesi
de dikkat edilmesi gereken ¢ok Onemli bir
faktordiir. Diger bir deyisle piiskiirtiilen bilyalarin
hedefi bulmasi gerekir. Bu ayarlar makina
treticisinin ~ e@itimli  personeli  tarafindan
yapilmahdir. Bu amagla makina i¢ine konulan
hedef malzeme lizerine puskiirtiilen bilya-jetinin
biraktifi ize gore gerekli bilya y6n ayar
yapilabilir.

Iyi bir yiizey elde etmek igin, ayarlan iyi
yapitlmis bir makinada dogru secilmis temizleme
bilyas1 kullamlmalidir. Makina ve Dbilya
tireticilerinin igbirligi ile belirli uygulamalar igin
en uygun sonug veren bilya ebatlan, Tablo 2'de
verilmisgtir,

Makina 1gindeki ¢aligma kangimmin ayni
diizeyde kalmasi igin bilya ilavelerinin diizenli
araliklarla yapilmast kagimilmazdir. Ancak bu
gekilde istenilen kalitede viizey elde edilebilir.
Eger bilya sadece makina bog iken ilave edilirse,
calisma  kangimindaki  pargacitk  boyutu
baglangigtaki nominal ebatta kalir. Orta ve kiigik
tane boyutlarinin yetersiz oldugu ¢ok kaba
tanelerden olugan bir ¢aligma karisimu ile kaba ve
kirli bir yiizey temizligi elde edilir. Calisma
karigimi ¢ok ince oldufunda, yitksek enerjili
bliyilkk tane yetersizlidinden dolayt malzeme
temizlenmez ve temizleme stiresi Snemli 6lgtide
uzar.

Haftalik dilzenli bakimlar, makinammnin en uygun
ayarfannin yapilmasina yardimci olur. Zaman
zaman ¢aligma karigiminin elek analizi ve biriken
tozlardan analiz yapilmalidir. Bu analizler
temizleme performans: ve temizieme ekonomisi
hakkinda $nemli bilgiler verecektir.

Yanhs bir temizleme  malzemesinin segimi
sonucu olusan kayiplar basit bir Ornekle
agiklanabilir:

Ayda 5 ton tilkketimi olan bir firma, senede 60 ton
temizleme malzemesi satin alir. Malzemenin
fiyatiu 1.100 DM/ton olarak diigiiniirsek senelik
satinaima bedeli 66.000 DM. 'dir.

Eger bu kullanmilan temizleme malzemesinden %
10 daha fazla dayanikli bir malzeme kullamlirsa
senede en az ,

6 ton temizleme malzemesi i¢in = 6.600 DM

6 ton toz i¢in (300 DM/ton) = 1.800 DM

toplam = 8.400 DM
tasarruf edilir.



5) Metalik Bilyalarin Kullanim Alanlan

5.1) Piiskiirterek temizleme

5.2) Islenmis malzeme yiizeyini diizeltmek igin
Or. ylizey sertlesmesi igin shot peening veya
ylizey piiriizlendirmesi i¢cin matlastirma
islemi

5.3) Malzeme kontrolii igin
or. kiitiiklerin ¢atlama testi

5.4) Piiskiirterek isleme
or. capak temizleme

5.5) Islenmis pargaya piiskiirterek sekil verme

o6r,  ugak  parcalanmn  piiskiirtiilerek
dizeltilmesi veya yorulma direncinin
artinilmast

5.6) Dekoratif amagl kullamm
6r. Beton taglarimin ylizey iglemi

Bu anlatim gercevesinde pliskiirterek
temizlemenin ve birkag bagka uygulamamn
sadece metalik bilyalarla  yapilabilecegini
gaisteriyor.

Dokiim kumu temizleme, oksit ve pas giderme,
raspalama ve parlatma islemlerinin bu ydntemle
yaptlmasi miimkiindiir.

5.7.1) Dékiim Temizleme

Dokiim Temizleme, mekanik kum giderme
igleminden sonra dgkiimiin temizlenmesi olarak
tanumlanabilir. Bu iglemle parga yiizeyindeki
kalint1 kumlar, hafif oksitler temizlenir ve yiizey
parlakhk kazamr.Bu amagla kullamlan 6zel
temizleme makinalart mevcuttur, émegin déner
tabla, bant konveytr veya ray siispansiyon tipi
makinalan gibi.

Bugiin artik biiyiikk motor bloklar, optimum bir
yvizey kalitesi ile  Dbilgisayar  kontrollii
manipulatdrlerce temizleme initesinden gegiyor.
Temizleme optimizasyonu, en kisa siirede en iyi
yiizey kalitesini elde etmek igin tasarlaniyor.

b
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Parca oyuklari ile birlikte taginan kayiplar en aza
indirmek, kullamcilarin siirekli dikkat etmesi
gereken Snemli bir noktadir, Dokiim temizlemede
onemli bir nokta da calisma kangimindaki kum
igerigidir. Calisma kangimndaki kum oranimin %
I'den % 2've qikmasi tirbin kanatlarnnin
kullamim Smriinii yartya indirir. Malzeme tiirbin
sistemine verilmeden &nce, separatér sisteminin
¢aligma karisimindaki kumu mutlaka ayirmas
gerekir. Separatdr sisteminin ayan siirekli kontrol
edilmelidir. K&tii ayarlanmig bir separator, sistem
icindeki kumu wve tozun aywamaz vya da
kullamlabilir boyuttaki temizleme malzemesini
sistem disina atar.

Temizlenecek dokiim pargasimm  bliyikligiine
bagli olarak temizleme malzemesinin boyutu
yaklagik 1.0 - 2.8 mm 'dir.

5.7.2) Oksit giderme

Bu ptiskiirtme yoéntemi g¢ubuklar, kiitlikler ve
sicak  haddelenmis  saclardaki  oksitlerin
giderilmesinde kullamtlir. Cubuk ve sicak
haddelenmis  barlann  oksit  giderilmesi,
haddeleme &ncesi yapilir. Yiizeye siki yapismis
oksitlerin  giderilmesi  haddeleme sirasinda
olusabilecek hatalart énler.

Bu amag icin bobinden agilan teller dogrudan
ozel tel oksit giderme unitesinden gegirilir.
Santrifijj tiirbinleri saptrma plakalan yardimiyla
120 "ye ayarlamr Saptimma plakalarimin énemi,
temizleme malzemesinin  makinaya  hasar
vermemesi i¢in dzellikle Snemlidir.

Sicak haddelenmis bar ve kiitlikler kontinii
sistemlerde temizlenir ve kiittiklerin gatlak
kontrolii yapilir. Bu amag¢ igin kullamlan
temizleme malzemesinin biiylikligli  0.6-1.0
mm'dir.

Paslanmaz c¢elik saclart da igeren sicak
haddelenmis saclar, biiytik kontinii temizleme
makinalarinda temizlenir. Bu makinalar herbiri
100 kW giiciinde 24 tiirbin makinalardir. Burada
kullarulan ebatlar 0.2 — 0.7 mm.'dir.



5.7.3) Pas ve Kaplama Giderme Temizlemesi

Boyama ve kaplama éncesi gelik saclardan ve
gelik putrellerden pas giderilmesi benzer sekilde
kontinii temizleme makinalarinda yapilir. Burada
0.8-1.2 mm. ebadinda temizleme malzemesi
kullanilsr.

Kaplama giderme iglemi igin temizleme,
¢ogunlukla pirolitik boya karbonlagtirma'dan
sonra kontini temizleme iinitelerinde
gergeklestirilir.

Burada kullamtlan tane biiyikliga 0.5-0.8
mm.dir.

5.7.4) Stipiirme Temizlemesi

Bu islem en hassas viizey temizleme iglemidir.
Radyattrlerin elektrolitik boyama isleminden
dnce veya hassas temizleme gerektiren paslanmaz
celiklerin veya dokiim pargalanmin temizlenmesi
islemidir. Temizleme malzemesi biytkligi 0.1-
0.3 mm 'dir. Bu islem donel tablah veya kontinii
temizleme tnitelerinde yapilir.

5.7.5) Basingli Hava ile Temizleme

Basmgli hava ile temizleme igleminde eger
metalik malzeme kullamliyorsa, dSkme demirden
veya yliksek karbonlu ddkme gelikten kirlmis,
kdseli temizleme malzemesi kullanilir. Islem,
puskiirtme  kabinlerinde  veya  pliskiirtme
odalarinda elle hareket ettirebilinen ug-meme ile
yapilir. Temizleme malzemesi enjektdrlerle
basin¢lt hava akumi i¢ine génderilir ve sert metal
memeden puskirtiilir. Meme ucunda temizleme
malzemesinin hizi, meme tipine bagli olarak 100
m/sn'den fazla olabilir. Basingh hava ile
genellikle ¢ok biiyilk ve genis ¢apl parcalar
temizlenir. Béiylk bosluklar ve kazanlar da aym
zamanda basingli hava ile temizlenmektedir.
Koprii, bina dis cephelerinin temizleme ve pas
giderme islemleri i¢in de yine basinghh hava
iiniteleri kullanilir.

Bu amagla genellikle mineral temizleme
malzemeleri kullanilir.

6) Metal Temizleme
Standardizasyonu

Malzemelerinin

6.1) Almanyada gecerli olan normlar

DIN 8200 (1985): Temizleme proses teknolojisi,
Siniflandirma tanimlar

DIN 8201 (1985): Boliim 1-4 Metalik temizleme
malzemeleri

Béliim 5-9 Mineral temizleme malzemelen

DIN 50312 (1985): Asindincilarin test edilmesi,
basingli hava temizlemesi i¢in test odalari

DIN 50315 (1988): Metalik temizleme
malzemelerinin  temizleme makinalarinda test
edilmesi

6.2) Ingiltere'de gegerli olan normiar

BS 2431 : 1963 Grit ve Dokme demir bilyalarin
sinifandirilmas:

Bu normlar yvakin zamanda su anda gegerli olan
CEN normlan yerine gegecektir.

6.3) Amerika

SAE J 444-1984: Dékme Bilya ve grit ol
spesifikasyonlan ¢ekicleme ve temizleme i¢in

SAE J 827- 1990: Dékme Celik Bilyas:

SAE J 2175-1991: Diistik karbonlu dékme ¢elik
bilyalarin spesifikasyonlarn

SAE J 441- 1987: Kesme tel bilyasi
6.4) Japonya

JISG 5903-1975 : Dékme Bilya ve Grit



6.5) Rusya

GOST 11964 - 81 standartlar1 é6nceki SSCB 'den

6.6) Uluslararasi
1SO 8504 Bolam 2-1992:

Boyama &ncesi ¢elik yiizeylerinin hazirlanmasi
ve ilgili trtinler
Baélim 2 : Abrasive piiskiirtme temizlemest

ISO 11124 Bélim 1-4- 1993:
Metalik piiskiirtme temizleme asindiricilan

ISO 11125 Baliim 1-7- 1993: Metalik piiskiirtme
temizleme agindiricilarinin test yéntemleri

7) OZET

Metalik  Bilyalar  genellikle  piiskiirtmeli
temizleme  makinalaninda  kullamilmaktadir.
Sadece iyl metalik bilyalar kullanilirsa iyi
sonuclar elde edilebilir. Diisiik kalite bilyalar,
tiketimin  artmasina, temizleme masraflan
yiiksek olan biiyiikk miktarlarda toz olusmasina,
makinalarda ve tlirbin ekipmanlarinda aginmanin
artmasina, bakim-onarim duruslarlarimin
fazlalasmasma neden olur, Temizleme
malzemesi bir tilkketim malzemesidir. Temizieme
igleminin maliyeti ancak dogru ayar yapilmmg bir
makinada, kalitesi ve tane biiyiikligi dikkatli
secilmis  bir  temizleme malzemesi ile
diigiiriilebilir.

Incelenen konu ile bilgi istedifiniz diger dvkim
konular icin adresimize yazinez,

Tiirkiye Demir ve Celik Dikimciileri Dernegi
Yasemin Sok. Birlik Sitesi No 7/3
Gayrettepe, 80280 ISTANBUL

Tel: 0212-2671387/2671398



L 2

Bilya asinmas1

L 4

Gerilmeler / Yorulma kirilmasi

W

Bilyanin ¢aligma sertlesmesi

L

Bilyanin kiireselligini kaybetmesi

W

Bilyamn kirilmasi

Plastik Deformasyon

L

L J

Elastik Deformasyon —> Bilya geri sekmesi

*Temizleme malzemest iizerindeki etkileri
N
. Elastik Deformasyon —> Bilya geri sekmesi
Parcacik Darbe ] . . . .
Enerjisi "E" — Temizleme makinasi iizerindeki etkileri
o Plastik Deformasyon
v Tiirbin kanatlarinin aginmas:
Is1, ses gibi Saptirma plakal
ATININ agInmasi
kayiplar N P $
Makina astarlarinin aginmasi
et » I pargasi iizerindeki etkileri

L 2

Elastik Deformasyon —> Bilya geri sekmesi

L 4

Plastik Deformasyon

—> Kalintilarin giderilmesi

———> Yiizey gerilimi (basma)
-shot peening-

——> Yizey soguk islemi (sertlik)
-shot peening-

—> I pargasma sekil verme
-peen forming-

—> Piiriizlendirme / Perdahlama

Sekil 3 : Temizleme malzemesi, temizleme makinasi ve

N —>
temizlenen malzeme arasindaki olasi etkilesimler, I$ pargasnin deformasyonu

———> Capak giderme

—> Kesme

Kaynak : Steel Information Centre, Data Sheet 212

)



TFabilo 2:
Blast Cleaning U

&

gutamular: Dzevine Genel Bilgiler

Taae Boyutlar
{(Muhtemel Kangunlar)

Catigina Kanyum

Tiiketim Degerlerd

o numinul\ Degiyik ghigieki tirbin motorlanmn l. saut lamlkap.usile
Temizlenecek Malceme Yilzeyi wne | ors e JAYTlan tane cahigmalag sonucu kp cinsinden bilya lukel'mﬂcn
Makzeme boyutu boyuty (amper degeri = 380 Vold 'da am kapasitc)
Firdutna tuzi 7 3] 15 [} 22 37kW
yaklagik
50-60 misn | 70-80 w/sn. Yo % % L 14 21 28 35 42 70 Amp.
Celik Dokiim
*Kwn giderme lemiz, kunsuz 20-28mm. ] 1,5-2,8mm.|] 70 20-25 5 04-06 - 3.0 4,0 4,5-55 | 50-6,0]30-100
*Dksit gidenme tenyz, kwnsuz veya oksitsiz 20-28pum. J1,5-28mm. | 60 25 - 35 5 04-06 - 3.0 4.0 4,5-53 50-60 ]80-100
Gri dokwe demir
*Kum yannuast temiz, jlenmig 20-28mm, | 1,5-28mm.| 70 20-25 5 0,548 - - 40-501( 50-60 | 6,0-70{80-100
*Adw kundu {eniz, Kumsuz 1,5-28mum, | LO-28mm.| &0 25 - 35 5 0508 125-350130-401 40-501] 350-60 | 60-70180-100
*Normal lemiz, ks 16-22mm | 0,8-22mm, 85 30 -40 10 3,305 20-250120-30¢%) 235-35 15-45 4,5-55 -
*Kuphk pargalar {amiz, kumsuz 3,6-16mm, {0,5-12mm.§ 30 35 J10-35 3 02404 F 15-20 ] 15-25]120-307 30-40 | 40-50 -
Temper dbkme demir
*Normal temiz, oksilsiz 1LO-20mm | 0.8 -1,6 mm. 55 35 1G 0,30,5 20-25]20-30) 25-35 30-40 3,5-4.3 -
*Ince temiz, oksitsiz 06-20mm. {05-]16mmn] 50 35 W15 ) 0203 ) 1,5-20]15-25]20-30]) 25-35 - -
Aie metal dokdmler temiz, kumsuz 06-16mm J05-12mm | 50 35 10-15 1 0204 ) 15-25120-30]20-35] 25-40 - -
Diiviilmiiy pargalar
*Iri lemiz, oksitsiz L5-28mm. { L,0-28mm. | 6 | 25-35 5 05406 | 25-35] 3,0-40] 40-50] 30-60 | 60-7,0[8,0-100
*Orta lemiz, oksitsiz 1,0-22mm. {O8-22mm. | 55 | 30-40 10 0205 | 1L5-25] 20-30] 25-35] 30-40 { 35-435 -
*lnce temiz oksitsiz 06-16mm {05-12mm | 55 |30-40] 10 0203 | 10-20] 15-25}20-30) 25-35 - .
Sertlestirilmis Par. temiz, oksitsiz 06-12mm. {0,5-09mm.| 45 | 35-45 L] 0,602 | 10-204{ 15-25]20-301] 25-35 - -
Stab ingot oksidi iyi giderilinig L0-22wm. JOB-1L6mm. | 35 30 -40 10 0,203 - 1,5-25 1 20-301 25-35 | 30-4014 50-70
Kiitiilder oksidt iyi Eidetilmis tA-22nm | O,8-1.6mm. 55 30 -4 10 0,2-0,3 - L5-235 ) 20-30 1 15-35 30-404% 50-70
Genlik Yok, (mikron) i
Celik gubuk parlak metalik 35-30 (*23) 06-L2mm (03-0,9mm*| 50 ) 30-4u 10 0,16-0,2 | yaki,0 | 1L,O-15 | §,5-20 ) Z0-23 § 2.5-35 -
Ince profiller parlak metalik 25-35 03 08mm J0.3-08mm*] 50 30 - A0 i0 01016 | yak 3,0 | 1L,O-1,53 ) 1,5-20) 20-25 | 25-35 -
Tel parluk metulik 3545 06-12mm J05-09mm | 50 | 30-40 ) Qlo-02 | vakt,0 | VU-15) 15-20) 20-25 1 25.35] 40-60
Celik serit yak. £,0
*SEL geril parlak melalik 18-30 $3-08 . 03 -U.8 mm. 45 35-45 i0 0,1-0,16 yak. i,U 10-1,5] i,5-20 20-25 25-30] 30-50
*Paslangmug gelik geril parluk inetalik 18-25 03-08mm. {03-08mun. | 45 35-45 1Y 01016 | yak i L Lo-135)15-201 20-25 | 25-30] 3,0-50
Ceml saglan SA25-8A3 400 0f-L6mm. { 0.6-1.6mm. 30 30-40 10 0,203 yak 1,0 1.5-25120-30 25-35 30-401 50-70
Celik Konstriikstyon SA2,5-843 40-70 08-§6mm {1 06-1.6mm | 50 | 30-40 io 0,2-40,3 vak 10 § 1,5-25{ 20-30] 25-35 {30-40 | 50-70
Daglsonug B.D. pralak metatik 13-28mm [ 10-229un.| 68 25-135 5 0,305 1.8-25120-301 25%-35 30-40 3,5-45 -
_D_a'gianmn celik sac pardak melalik 08-16mm 06-12um.{ 65 0 - 30 1 0,240,4 VO-201 b5-25120-30Y) 25-313 - -

* 7 - kurgun odalsn
matodunda 0,2 - 6.4 i,

Kaytnk : Mataliodmik Schnide + Co. D-70731 Eildersad-Platabard




