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KUMLAMA ETKINLIGi VE VERIMININ ARTIRILMASI

Turbinli  temizleme sistemlerinde verim
artirnlmasinda {i¢ ana kriter rol oynamaktadir.
Bunlarin ¢ok 1yt bir sekilde ayarlanip,
dogruluklarmin siirekliligi siki  bir sekilde
kontrollerle saglanmalidir. Bunlar;

% Hot Spot Bolgesi
¢ Calisma Karisimi
% Bilya Akis Oran1

1- HOT SPOT BOLGESI

PuUskurtmelitemizleme isleminde, bilya akisinin
yOniinli hassas bir sekilde ayarlamak temizleme
etkinligi acisindan son derece oOnemlidir."Hot
Spot" terimi, bilya akisinda bilya
konsantrasyonunun en yogun oldugu bdlgeyi
ifade eder.

Tirbin tarafindan atilan asindiricilarin istikameti,

kontrol kafesi ayarlanilarak yapilir ve piiskiirtme

diizlemi olarak tabir edilir. Tiirbinin doniis yonii

dikkate alinmaksizin, saat yoniinde veya zit

yonde kontrol kafesinin ayari ile yapilir. Kontrol

kafesi sabit olmakla birlikte tiirbin aksami i¢inde
bulunmaktadir.  Kontrol  kafesi  ayarmin

dogrulugundan emin olmak i¢in, piskiirtme

duzlemi kontrolii 6zellikle herhangi bir ttrb
parcast yeni degistiginde diizenli olarak
yapilmalidir. Piiskiirtme diizleminin kontrolii i¢in
dogru prosediir sdyledir;

Celik bir tabaka alip kontrol edilecek tiirbin
Oniline sabit konumda yerlestirilir, 5-10 saniye
veya daha fazla bilya puskurttlir ve bu bi
bitmez “hot spot” bdlgesi isaretlenir. Hot spot
puskiirtme diizlemi {lizerinde en fazla asindirici
yogunlugunu alan bélgedir. Bu islem cok tiirbinli
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makinalar icin her tlrbin teker teker test edilmg

- Bu islem icin mukavva veya kontrplak
gibi kolayca pargalanip, makinenin diger akis

saglayan kistmlarini  tikayabilecek plakalar
kesinlikle kullanilmamalidir.

Pratik olarakHot Spot bolgesi kafes acikligina
tam zit yondedir ve kafes a¢ikliginin merkezi ile
yaklasik 170 % aci yapar. Asagida sekilde
goriildigii tizere en uygun Hot Spot bolgesi disk
merkezinin yaklasik 200 mm Oniinde olmalidir.
Genelde hot spot Kontrol Kafesi agiz acikliginin
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Tiirbin Cap 1
495 mm (19 1/2")

Is Uzaklign
~ 600 mm (24")
~200 mm
- Kaplama Alan 1: ~1066 mm
Fakat bu asagida verilen  durumlardan

etkilenebilir. Tirbin tarafindan atilan asindirici
istikametini etkileyen faktorler sunlardir;

» Tirbin i¢ pargalarinin asir1 asinmasi

> Kontrol kafesinin yanlis ayari

» Gevsek tiirbin V kayislari

» Cok kotii asinmus tiirbin paletleri

» Asindirici ¢galisma sartlarinin degisken olmasi
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Bilya konsantrasyonunun dogru yonlendirilmesi

dikkat edilmesi gereken ¢cok 6nemli bir faktordir.

Diger bir deyisle piskiirtiilen bilyalarin hedefi
bulmasi gerekir. Bu ayarlar makina iireticisinin
egitimli personeli tarafindan yapilmalidir. Bu

amacla makina icine konulan hedef malzem

Uzerine puskartilen bilygtinin - biraktigi ize
gore gerekli bilya yon ayar1 yapilabilir.

Dogru

Yanlis

Piiskiirtme  diizlemi istikameti  yanli
ayarlandig1 takdirde; tiirbin tarafindan atilan
asindwirict hizimin ve miktarimin, ¢ok iyi bir
makine kullanmanin ve ¢ok kaliteli bir bilya
kullanmanin hicbir onemi yoktur.

Hedef ayarinin iyi yapilmamasi ya da tlirbin
pargalarinin aginmasindan dolay1 hedef bolgenin
degismesi durumunda asagida siralanan etkiler
g6zlemlenebilir;

1- Kontrol kafesi ayarinin yanls yapilmas: ve
hedeften %10'luk sapma olmast durumunda,
temizleme etkinligi yaklasik % 25 azalwr,
bilya akisi is pargasindan ¢ok makina
ekipmanlari iizerinde etkili olur. Asinma hiz
ve bilya sarfiyati artar.

2- Kafes agikligindaki asinma 6 mm iizerinde ise
parca degistirilmelidir.

3- Dagiticidaki asinma 3 mm iizerinde ise parga
degistirilmelidir.

Tiirbin plakalarindaki asinma, orjinal plaka
kalinhginin  yarisina ulagmig ise parga
degistirilmelidir.

5- Tiirbin motor kasnaginin gevsemesi veya
kasnaktaki asmmmalar motor verimini diisiiriir,
temizleme siiresini uzatir.

6- Calisma karisimi i¢inde kum, oksit ve c¢ok
ince bilyalar tiirbin plakalarinin aginma oranini
etkiler. Karisim icindeki kum oranmmim % 2'
den fazla olmasi plaka omriinii yariya indirir.

Optimum bilya hizina ulasmak icin, kullanilan
disk capi ile disk devri arasinda ters bir baginti
vardir. En yaygin kullanilan disk caplar1 ve
donme hizlar asagida verilmistir.

495 mm (19 1/2") --------- 2250 rpm
381 mm (15")  -------- 2950 rpm
305 mm (12")  ----—---- 3250 rpm

2- CALISMA KARISIMI

Temizleme verimini etkileyen en o6nemli
faktOrlerin basinda ¢alisma karigimi gelmektedir.
Calisma karistmimin  siirekli  homojenliginin
korunabilmesi icin gereklidir. Calisma
karisiminda ince ve kalin taneler Dbirlikte
bulunmalidir. Bunun ig¢in ise;

¢ Her hafta elek analizi yapilmali

¢ Deponun 2/3 U daima dotutulmali.

¢ Sisteme yapilan ilaveler “az az ve sik sik”
prensibine gore yapilmalidir.

¢  Asindirict kacaklar1
engellenmeli

¢ Separator ve hava
kontrol edilmeli.

giinliik olarak

emis sistemi sik sik
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Makina i¢indeki c¢alisma karigiminin  ayni
diizeyde kalmasi igin bilya ilavelerinin duzenli
araliklarla yapilmasi kaginilmazdir. Ancak bu
sekilde istenilen kalitede yiizey elde edilebilir.
Eger bilya sadece makina bos iken ilave edilirse,
calisma  karisimindaki  parcacik  boyutu
baslangigtaki nominal ebatta kalir. Orta ve kiiglk
tane boyutlarinin yetersiz oldugu cok kaba
tanelerde olusan bir ¢calisma karisimi ile kaba ve
kirli bir yiizey elde edilir. Calisma karistmi ¢ok
ince oldugunda, yiiksek enerjili biiyiik tane
yetersizliginden dolay1 malzeme temizlenmez ve
temizleme suresi 6nemli 6lctide uzar.

Haftalik diizenli bakimlar, makinanin en uygun
ayarlarinin yapilmasina yardimeci olur. Zaman
zaman c¢alisma karisiminin elek analizi ve biriken
tozlardan analiz yapilmalidir. Bu analizler
temizleme performansi ve temizleme ekonomisi
hakkinda 6nemli bilgiler verecektir

3- AKIS ORANI

TAM YUK

-

BOSTA -
c// e
Tldrbin Ampermetresi

Ampermetrenin kontrolu, tiirbin motorlarinin

nominal yiikte calisip c¢alismadigini gosterir.

Diisiik amperaj degeri,

e Tiirbin kanatlarinin veya kontrol kafesinin
asinmis olabilecegini,

* Motor V-kayisinin gevsemis olabilecegini

* Veya bilya beslemesinin yetersiz oldugunu
isaret eder.

Her tiirbin motorunun bos yiikte ve tam dolu

yiikte cekmesi gereken bir amper degeri vardir ve

bu degerler asagida motor oranlari tablosunda

verilmistir. Ampermetre her zaman gosterdigi

degeri ¢ekmeyebilir. Bu nedenle manuel olarak

da kontrol edilmeli. Motorlarin gercek tam

yukleri Gzerlerindeki plakalardan da okunabilir.

MOTOR ORANLARI

Akis oran1 terimi ile kastedilen bilyalarin Motor Guct 380 V
separatdrde tozlardan temizlendikten sor] KW h.p. lo I max lu
besleme spotu vasitasi ile tekrar firlatilmak tizere 7,5 10 5,8 17 11,2
tiirbinlere akisidir. Dolayis1 ile akis orani ile 11,0 15 8,1 245 16,4
Tdrbin ve motor guglerinin hangi verimd¢ 15,0 20 10,5 31 20,5
calistigini  tespit edilir. Eger sistem bilya 18,0 25 11,6 38 26,4
firlatmazsa temizleme yapamaz bu periyodik 22.0 30 14 45 31
olarak asindiric1 ilave kayit formu ile takip 30,0 40 19,8 59 39,2
edilebilir. Akis oran1 kumlama makinas: tip ve 37.0 50 23 74 51
ozelliklerine bagh olarak se¢ilmis; 44.0 60 27 86 59
¢ Motor gucune, 550 | 75 35 106 | 71
¢ Palet dlgiilerine, genislik vs.

¢ T‘frbl_n dons hizina . . Kumlama swrasinda sistemden bir amperlik
¢ TUrbin pdet sayisina gore degismektedir.

Tiirbin Saati, tiirbinlerin yiik altinda caligtirildigt
siureyi ifade eder. Makinanin kapali oldugu
zamani gostermez. Modern  temizleme
makinalarin uygun 6l¢me ekipmanlar1 mevcuttur.
Bunun disinda makina ampermetresinin kontrol
edilmesi ¢cok 6nemlidir.

eksik akim cekilmesi her sefer ve her dakika
icin 12 kg eksik bilya firlatilmast anlamina
gelmektedir

Ornegin 50 amperde calisan 50 HP’lik bir
motoru ele alalim. Yukaridaki motor oranlari
tablosundan, 50 HP’lik (37KW) bir motorun tan
yiikteki amperaji |max 74 amper, bosta ¢aligma
yani tiirbine asindirict akmadigi zaman amperaji
lo 23 amper oldugunu gérmekteyiz. Simdi verim

-
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formulinden;

Verim = Okunan Akim- Bos Yiikteki Akim x 100 %
Tam Yiikteki Akim - Bos Yiikteki Akim
Boylece _5@3 x100 = % 53 Verim
743

Burada sistemden 74 50 = 24 Amper eksik

YUZEY TEMIZLiGI VE

YUZEY PURUZLULUGU

Temizlenmis bir {irliniin kumlama verimi ve yiizey
kalitesinin degerlendirilmesinde; yiizey temizligi ve
ylizey piiriizliiliigii olmak iizere iki kriter esas
alinmaktadir.

1- YUZEY TEMIZLIiGi:

cekilmektedir.380 voltta bir amper de sadece bifiizey temizligi; kir, pas, ¢apak, kaynak ve kaplama

tirbin 12 kg bilya firlatmaktadir. Asagidaki

kalmtilar1 ~ vs.  tim  kirliliklerin  ylizeyden

tabloda ise sekiz paletli bir tirbinin bir dakikadazaklastirilmasidir.  Yiizey temizlik derececi bu

firlattig1 bilya miktarlar1 goriillmektedir.

Firlatilan Bilya Miktarlarn

Kilowatt HP Kg/Dakika
7,5 10 130
11,0 15 190
15,0 20 240
18,5 25 300
22,0 30 360
30,0 40 440
37,0 50 580
45,0 60 700
55,0 75 810

Ornegimize devam edersek 24x12= 288 kg bilya
eksik firlatilmistir. Tam yiikte ¢alismis olsaydi
tablodan da goriildigii gibi 580 kg bilya bir
dakikada firlatilmis olacakti.

Bu ornekte de goriildiigii iizere, eger tiirbinlere
yeterli bilya gelmiyor ise; cok kaliteli bilya
kullanmanin hi¢cbir onemi yoktur.

Elektrik motorlar1 tam yiikte calisilmaya gore
dizayn edilmistir ve en verimli sekilde
calistirilmalidir. Tam yilikten asag1 yiiklerde
calisma tiirbin motorunun c¢alisma maliyetini
yukseltir.

Yetersiz Bilya Firlatma Nedenleri

¢ Ampermetre dogru okuyamiyor.

Tirbinin tam yiikte calistirilmamasi

Sistemde yeterli bilyanin olmamasi

Sisteme giren yabancpargalarin tiirbini
tikamasi (c1vata ve kirik palet vs.)
V kayslarin  gevsekligi  veya
sistemeinin yetersiz olusu
besleyememesi olarak sayilabilir.

¢
¢
¢

elavaator
sistemi

istenmeyen Kkirlerin yilizeyden temizlenme oranim
gOstermektedir. Bunun tespiti tamamen gorseldir
kiyaslama yontemi ile tayin edilmektedir. Genel

olarak referans fotograflarla kiyas yOntemine
dayanan Isveg standardi SA (1SO 85041: 1998 )
kullanilmaktadir.

Isvec Standartlarma Karsilik Gelen Yiizey Temizlik

Degerleri:
SA 3 %99 Komple Temizlenmis
SA 2,5 %96 Cok lyi Temizlenmis
SA2 %80 lyi Temizlenmis
SA1 < %80 Hafif Temizlerim
Yiizey Temizligi Standartlar
ISVEC FRANSIZ INGILiz USA NACE SSPC
NORMU NORMU NORMU
SA3 DS3 1.Kalite Beyaz Metal Nace 1 SP5
SA2,5 DS2,5 2 Kalite Beyaza Yakin Nace 2 SP11
SA2 DS2 3.Kalite Ticari Nace 3 SP6
SAl DS1 Temizlenmis Nace 4 SP7

2- YUZEY PURUZLULUGU:

Yiizey profili olarak da adlandirilan metal yilizeyinin
mikrometrik bi¢imidir. Birgok degisik giivenilirlikte
ve  Ozelliklerde cihazlarla  ¢esitli  yollardan
Olculebilmektedir.

Yiizey pirizliliigiini tanimlamak icin genellikle
Aritmetik purdzlilik R ve Maximun piriizligi
ifade eden Rax parametreleri kullanilmaktadir.
Bunlarin disinda daha detayl analizler i¢in R, ,R;, ve
P.parametreleri de kullanilmaktadir.
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