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Ozet

Yakin zamana kadar, boya ve
benzeri uygulamalar Oncesi yiizey
hazirlama iglemlerinde kum raspa-
lama i¢in SiOp kumu kullaniliyordu.
Ancak ~5 pm'dan kiigiik solunum
yoluyla alinabilen kristalin silis parti-
kiillerinin nefes darligina yol agtigini
calismalar gostermis ve bu ylizden
birgok iilkede kullanimi yasaklan-
mustir. Dolayis: ile SiO, kumuna al-
ternatif olarak serbest silis icermeyen
ayrica ¢evreyi koruma agisindan curuf
bazli asindiricilarin kullanimi daha
cazip hale gelmistir. Bu caligmada,
boyalar ve benzeri uygulamalar dncesi
malzeme yilizeylerinin hazirlan-
masinda kullanilan metal dis1 raspa-
lama asindiricilart (grit) hakkinda
bilgi verilmis, oOzellikle metalurjik
curuf bazli gritler iizerinde durul-
mustur.

1. Giris

Bir ¢ok malzeme yiizeyinin te-
mizlenmesindeki geleneksel yollar-
dan biri de basingli hava ve asindirici
partikiil (grit) karigimi ile temizle-
medir. Kisaca bu isleme kum raspast
adi verilir[1]. Ozellikle, boya &ncesi
celik kontriiksiyonlarin ve tersa-
nelerdeki yeni yapilan veya bakim-
daki gemi govdelerinin yiizeyle-
rindeki oksitlerin veya eski boyalarin
temizlenmesi i¢in kum raspalama en
ekonomik ve hizli metottur [2-8].
Raspalama islemi i¢in asindirict tozlar
iki kisma ayrilmaktadir Bunlar; metal
esasli [9,10] ve metal dis1 esash
asindiricilardir [4,7,11-20]. Belli bir
ylizeyin hazirlanmasi i¢in en dnemli
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asama, dogru tip ve dlgiideki asindi-
[4,10.14,20-25].

Birgok raspalama islemleri yanlis

ricinin  se¢imidir.

asindirici se¢imi yiiziinden kaginilmaz
zararlara sebep olabilir. Ornegin, yeni
bir ¢elik yiizeyi temizlemek i¢in kaba
asindirict segildiginde, yilizeyde kaba
profile neden olur. Bu durumda ince
bir astar kaba profilin tepe noktalarini
kapatmiyacaktir ki bu igne ucu sek-
lindeki korozyonun temel nedenidir.
Diger taraftan, ince asindirict kulla-
nilmasiyla kalin bir kaplama 6ncesi az
bir profil elde edilir bu da yapisma
problemine neden olabilir [26]. En iyi
asindirici; ucuz, hizli temizleyen, toz-
suz, diisiik harcanma hizli, toksik ol-
mayan (%1 den az serbest silis), tekrar
kullanilabilen, basit ve giivenli bir
sekilde atilabilendir.

2.Metal Dis1 Gritlerin Cesitleri

Boya ve benzeri uygulama iglem-
leri Oncesi ¢elik ylizeylerin temizlen-
mesinde kullanilan metal dis1 girit-
lerin ¢esitleri ve bunlarin spesifi-
kasyonlar1 ISO 11126'da belirtilmistir
[27]. ISO 11126'daki metal dis1 grit-
lerin elde edilis kaynaklarina gore
imal ve dogal kaynakli gritler olarak
ikiye ayirmak miimkiindiir.

Cam kiireleri, temperlenmis 6gii-
tiilmiis cam, SiC, Al, O3, plastikler ve
ogiitiilmiis kuru buz (CO,) dzel uy-
gulamalar i¢in imal edilmis asin-
diricilara iyi birer 6rnek olarak veri-
lebilirler.

Dogal kaynakli gritler silis ve
olivin kumu, staurolit, garnet, komiir
ve metal bazli curuflar Ornek
verilebilir. Asagida dogal kaynakli

gritler hakkinda kisaca bilgi verilecek,
curuf bazl gritler ise ayr1 bir baslik
altinda toplanacaktir.

En yaygin dogal mineral olan
silisyum dioksit (SiO; ) diinya topra-
ginin yiizde 60'mn1 teskil eder ve ko-
laylikla bulunabilmesi sebebiyle yii-
zey temizleme igin en ¢ok kullani-
lanidir. Bununla beraber, silis kumu-
nun saglik tehlikeleri yiiziinden
alternatif agindiric1 arayigina girilmis
ve bu kumlarin kullanimi diismiistiir
[7.25]. starolit, olivin ve magnetit
genellikle ince tane boyutlarindadirlar
(<50 mesh) ve smirli uygulama
alanlar1 vardir. Olivinin haricinde az
miktarda silika igerirler (genellikle
%5> ve %1<). Bu malzemelerin ¢ok
ince taneli olusu sebebiyle kaldirdig
toz da cok ince olacaktir. Dolayisiyla
solunum yoluyla viicuda girmesi
ihtimaline karsin gerekli onlemler
alinmasi ve uygun nefes filtresinin
kullanimi zorunludur. [7.25]. Diger
dogal gritlere Garnet, Zirkon ve
Novaculite 6rnek verilebilir. Garnet,
aliminyum, demir ve silis igeren kat1
yap1 olup serbest silis igermez. Yari
koseli sekle sahip olup 4.1 kg/dm>gibi
agir yogunluga sahiptir. Garnetin
pahalt asindirict olmasina karsin
tekrar kullanilabilmesi onun daha
ekonomik olmasint saglamaktadir.
Zirkon, ¢ok ince taneli mineral (80-
120 mesh) olup genellikle zirkonyum
silikat (ZrSiO4) olarak bulunur.
Novaculite, dogada ince taneli silisli
sert kaya olarak bulunur ve ¢ok ince
tanelerde ogiitillerek parlatma islem-

leri i¢in kullanilir.
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2.1 Curufbazh gritler

Curuf bazl gritler, metal curuflar
(bakir, nikel, demir) ve komiir curuf-
lar1 olarak siniflandirilirlar [4,7,10,12-
14,16,18,20,27]. Genellikle ¢ok sert
(~7 Moh's) ve keskin koselidirler.
Curuf bazl gritler ylizeyi ¢ok cabuk
keserler ve bir¢ok durumlarda kum
kadar tozlu degildirler [10,24].

Bakair rafine curuflari temel olarak
demir silikat curufudur [27]. Bakir
curufu gritlerinin kesme 6zelliklerinin
degerlendirilmesi Wozniak [12]
tarafindan caligilmis ve elde edilen
sonuglar SiC asindirict ile karsilas-
tirtlmistir. Sonuglar metal dis1 malze-
melerde ve demir dist malzemelerde
tatmin edici degerdedir. Ozellikle, Cu
curufunun 1s1l islemi ile kesme
kabiliyeti arttirilmistir. Ayrica,
Wozniak ve arkadaslart [13] Cu
curufundan elde edilmis gritten
borosilikat camini1 baglayict olarak
kullanip agindirict takimlar yapabilme
olasiligint arastirmislar ve bu
¢alismalarinin sonucu olarak yeterli
dayanimda asindiric1 takimlarin
yapilabilecegini rapor etmislerdir.
Peart ve Fultz [14] bakir rafine
curuflarinin  kimyasal &zelliklerinin
kullanilan cevhere, iiretim paramet-
relerine, indirgeme isleminin tamam-
lanmasina ve hava veya su ile sogu-
tulmasma bagli oldugunu bildirmis-
lerdir. Nikel curuflart da Cu curuflar

gibi demir silikat temellidir [27].
Temel olarak komiir curuflari

aluminyum silikat yogunlukludur
[27]. Militaru ve Humphrey [20]
Amerikan Elektrik Gii¢ Sirketinin
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destegi ile bu firmanin termik
santrallerindeki komiir curufunun
endiistride degerlendirilmesi olasi-
ligint aragtirmiglardir. Yapilan galis-
malar arasinda s6zkonusu curuflarin
gritmalzemesi olarak kullanilabilmesi
de mevcuttur.

2.2 Demir ve Celik curufu bazh
gritler

Raspalama islemi i¢in demir cu-
rufu bazli gritlerin istenilen dzellikleri
ISO 11126'da belirtilmistir [27]. Bu
standart, partikiil boyutu dagilim,
yogunluk, Moh's sertligi, rutubet
igerigi, elektrik direnci ve suda
¢oziinebilen klorlar i¢in degerleri
belirler. ISO 11126'ya gore demir
curufu gritleri suda graniilasyon,
kurutma ve eleme ile , mekanik kirma
islemli veya islemsiz iiretilmis, demir
eldesindeki curuf orijininden sentetik
bir raspalama gritidir. Temel olarak
kalsiyum silikat curufudur [27].
Demir firini curufu gritleri "Asindirict
ISO 11126" ve demir dis1 oldugunu
gosteren, demir firini curufu griti N/Fe
kisaltmasi1 ile tanimlanmaktadir.
Demir firint curufu gritleri vitrifiye
amorf malzemeler olacaktir ki bunlar
su absorbe etmezler sadece yiizeyleri
su tarafindan islatilabilir [27]. Demir
curufu gritleri i¢in istenen 6zelliklerin
en onemlisi igerisindeki silisin bagl
silis olarak bulunmasidir [27]. Bu
curuflarin igerisinde X-ray kirinimi
metodu ile belirlenen serbest kristalin
silis miktar1 (quartz, tridimit veya
kristobalit) %1'i agmamalidir. Ek
olarak korozif bilesikler (6rn.:Fe) ve
yapistirmay1 engelleyen yabanct

maddeler igermemelidir. Demir firmi
curufu gritleri i¢in, goriiniir yogunluk,
Moh's sertligi, rutubet ve suda
¢ozlinebilir klorlar gibi ISO 11126'da
Ozel sartlar istenmektedir. Bunlar
Tablo 1'de verilmistir. Cen [18],
Japonyada demir ve ¢elik curuflarinin
uygulama alanlarindaki en son
gelismeleri hakkinda c¢aligsmalar
yapmustir. Raporunda, demir curuf-
larinin birgok alanlarda kullanil-
masinin yaninda gemi tersanelerinde
grit malzemesi olarak da kullanil-
digmni belirtmistir. Agarwal ve Speyer
[16], kupol ocagi curufundan grit
yapilabilecegini rapor etmistir.
2.3 Demir curufu bazh gritlerin
kimyasal ve fiziksel ozellikleri

Curuf bazl gritlerin kimyasal ve
fiziksel 6zellikleri ISO 11126'da [27]
ve bu ozelliklerin test metodlar1 ISO
11127'de [31] belirtilmistir. Literatiire
gore [4,27], demir curufu bazl grit-

lerin tasimasi1 gereken en Onemli

ozellikler sunlardir;

Ozellik Istenen
Suda ¢oziiniir klorler %0,0025 max.
pH 7.0
Elektrik direnci 25mS/m
Rutubet 9%0,2 max.
Sertlik 7 Moh's min.
Partikiil boyut dagilimi 0,2 - 2,8 mm

Goriinidr yogunluk 3,0-33 kg/dm3

Tablo 1 Demir curufu bazh
gritlerin tasimasi gereken ozellikler
ve degerleri
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Klor miktar1, pH ve elektrik di-
renci degerleri, grit malzemesinin ¢6-
zliniir tuzlarla ne derecede kontami-
nasyona ugradigmin degerlendiril-
mesi i¢in bir temel teskil eder. Co-
zlinebilir tuz miktarlar1 raspalanan
yiizeyi negatif olarak etkiledigi bi-
linmektedir ve disik pH asit tuz-
larinin  ortamda oldugunun bir i-
saretidir. Bu da raspalama sonrasi
celik yiizeyde erken paslanmaya ve
boya yapigmasina negatif yonde etki
eder. Klorlarin bulunmasi da aym
etkilere sebep olur. Diisiik elektrik
direnci (saf suda olgiilen) suda
¢oziinebilen tuzlarin ortamda oldu-
gunun gostergesidir ve yukarida
aciklandig1 gibi erken korozyon ve
boyanin zayif yapismasina neden olur.
ISO 11126 standardina gore suda
¢oziinebilen klorlar max. % 0.0025
geememelidir.

Serbest silis, ~5 pm'den kiiglik
solunum yoluyla alinabilen kristalin
silis partikiilleridir. Nefes darligina
yol agmast sebebi ile serbest silis % 1
den fazla olmamalidir.

Asindirict grit ile temizlenen yii-
zeylerin kaplama oOncesi tamamen
kuru olmasi gerekmektedir. Dolay1-
styla raspalama sirasinda gritin de
kuru olmas1 sarttir. Bununla beraber
raspalama sirasinda fazla rutubet
gritin topraklagmasma neden olur.
ISO 11126'da max % 0.2 rutubete
kadar izin verilmistir.

Sertlik, normal gritler i¢in ¢izgi
testi metodu ile yaklasik 7 Moh's,
yumusak gritler i¢in 3 veya 4 Moh's
degerleri ile smiflandirilir. Demir
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curufu temelli grit igin min. Moh's
sertliginin 6 olmas1 gerekmektedir
[27].

Partikiil sekli de ayni zamanda
profilin yapisina etki edecektir.
Partikiiller kiiresel [shot) ve koseli
(grit) olmak iizere iki kisma ayrilirlar.
Genellikle, kiiresel partikiiller daha
diizgiin profil yaparken, keskin koseli
partikiiller daha kdoseli profil ve
yliksek temizleme orani verirler. Daha
iyl kaplama yapismasi i¢in gritlerin
daha etkili oldugu Griffiths ve arka-
daslar1 [29] ve Wigren [30] tarafindan
rapor edilmistir.

Demir curufu temelli gritlerin
standardina gore yogunluk 3.0 ile 3.3
x 103 kg/m3 arasinda belirlenmistir.
Yogunluk temizleme oranmi belir-
leme i¢in 6nemlidir. Temizleme hizi
ivme ve kiitle ile belirlendiginden
daha agir partikiiller daha g¢abuk
temizleme egilimindedirler.

Partikiil boyutu bir tabanin yiize-
yindeki yaratilan profilin ana belir-
leyicisidir. Gritler genellikle iist ve alt
eleklerin verilen toleranslarinda ISO
11126 ve 11127 standardi ile
siniflandirilirlar [27,31]. Genel olarak
partikiil boyutlarinin alt sinir1 0,2 mm,
dst siiriise 2,8 mmdir.
3.Sonug¢

Cok kiigiik boyutlardaki SiO, par-
tikiillerinin ylizey temizleme islemi
sirasinda  solunum yoluyla viicuda
almmasi saglik problemlerine yol
agmaktadir. Bunedenle, bir¢ok iilkede
ylizey temizleme islemlerinde SiO,
kullanimi yasaklanmistir. Alternatif

olarak, yiizey temizleme islemlerinde

metalurjik curuf bazli gritlerin
kullanimi her gegen gilin yaygin
lagmaktadir. Ayrica, ¢evreyi koruma
acisindan da metalurjik curuflarin
kullaniminin &nemi birkez daha
artmaktadir.

Bunedenle, Tiirkiyedeki demir ve
celik fabrikalart curuflarmin da grit
malzemesi olarak kullanimi diisii-
niilmeli ve bu konuda arastirma
yapilmalidir.
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