Nir man ska vilja blistermedel bor tre kriterier spe-
ciellt beaktas, nimligen blistermedlets

* kornstorlek

e driftsblandning

e hirdhet

KORNSTORLEK

Genom valet av kornstorlek paverkar man i
stort blisterresultatet, dvs ytprofil, renings-
grad, blistringstid m m. Ju stérre ett korn
~ dr, desto storre kinetisk energi erhdl-
ler det. Ju mindre ett korn ir, des-
to fler korn erhalls per viktenhet,
vilket innebidr en bittre 6ver-
tickningsgrad.

Eftersom 6vertickningsgraden
bestimmer blistringstiden, bor
man vilja den minsta nominella kornstorleken
som ger tillricklig kinetisk energi for att rengéra det

aktuella arbetsobjektet (bild 1).

DRIFTSBLANDNING

En driftsblandning bestédr av stora och sma korn. Bild 2 visar detta schematiske.
Alltefor stora korn ger hog kinetisk energi men dalig 6vertickning. Foér smé
korn ger god 6vertickning med lag kinetisk energi. Driftsblandningen skapas
genom forslitningen av kornen i blistermedlet i kombination med maskinens
av-skiljningssystem. Nir kornen nitt en viss minimistorlek avskiljs dessa och
sugs till foravskiljare och filter.

Bild 1. Bild 2.
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avskiljning.

Bild 3 - Rensmedelsavskiljare. 1)
Férdelningssnéacka. 2) Pendel-
lucka. 3) Motvikt. 4) Silo. 5) Till

slunghjul. 6) By pass. 7) Till
slunghjul. 8) Grovavskiljare. 9)
Utsugningskanal. 10) Till damm-

partiklarna sugs till ett dammfilter. Luft-
hastigheten i utsugningskanalen styr av-
skiljningen och justeras in sd att alla
fororeningar sugs ut.
En bra driftsblandning av SIGMA typ
S460 — nominell kornstorlek 1,2 mm —
bor se ut som bilderna 4 och 5 visar.
Ligg speciellt mirke till relationen an-
tal korn — viktprocent.
Bild 6 visar en god driftsblandning av

$460 med en limplig storleksfordelning.
Grovavskiljaren 4r rikeigt instilld och av-
skiljer inget anvindbart blistermedel.

Bild 7 visar att driftsblandningen har f6r
stor andel stora korn. Blandningen ger

en dalig overtickning samtidigt som for-
brukningen av blistermedel blir f6r hég. Grovavskiljaren ir instilld pa for stark

lufistrom och avskiljer anvindbart blistermedel 1,17 mm, 0,84 mm och 0,58
mm. Dammfiltret uppvisar inget anvindbart blistermedel.

Bild 8 visar motsatsen till foregiende fall. Avskiljningen ir instilld pa for svag
lufistrom. Driftsblandningen innehdller for stor andel smé korn och férore-

ningar. S&vil blistringstid som slitage pa maskinen okar.

Bild 3 visar en genomskirning av en enkel vindsikt fo6r en DISA slungblister.
Blistermedlet matas frén elevatorn till férdelningssnickan och fordelas jimnt
over avskiljarens hela bredd med hjilp av pendelluckan som ir férsedd med
motvikter. Blistermedlet rinner i en kompakt strom 6ver utsugningskanalen
dir fororeningar sdsom sand, glodskal etc samt nedslitet blistermedel dras med
av luftstrommen. Det renade blistermedlet faller ned i en silo och terfors till
slunghjulen. De utsugna féroreningarna hamnar i grovavskiljaren. De finare

Bild 4.

VIKTPROCENT

* ANTAL KORN/KG DRIFTSBLANDNING
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Bild 6. Analys av god driftsblandning. B = botten.

117 084 058 041

Bild 7. Luftstrémmen i avskiljaren ar for stark. B

Bild 8. Luftstrémmen i avskiljaren &r for svag. B =
botten.



HARDHET

Blistermedelkornets hardhet har en avgérande betydelse for blistringsarbetet
samt egenforslitningen hos blastermedlet. Nir kornen matas genom ett slunghjul
erhiller de en viss rorelseenergi beroende pd kornets massa, slunghjulets

diameter samt varvtal och utformning. Denna kinetiska energi for-
brukas pa olika sitt. En del gér &t till att deformera arbetsytan och gor
alltsd ett nyttigt arbete. En del gir ddremot 4t till att deformera sjilva
blastermedelskornet och utrittar f6ljaktligen inget nyttigt arbete.

Bild 9 visar att ju hirdare ett korn ir, desto mer energi anvinds for
sjdlva blastringsarbetet, men samtidigt minskar livslingden hos kor-

net. Kurvan (bild 10) visar hur livslingden forhéller sig till hirdhe-
ten. Omradet mellan 45 och 51 HRC har visat sig ge ett optimalt

Bild 10. Kornens livsldangd i

férhaliande till hardheten. resultat i forhallande till ekonomin.
Rc

65- NORMER FOR BLASTRINGSARBETEN

604 .. Blistringsarbetet kan utféras med olika noggrannhet. Noggrannheten
e har en avgorande betydelse f6r ytbehandlingsteknik och skyddseffekt.
9 504 Steel Shot . .. .
B :46-51Rc | Det finns idag normer for bl a reningsgrad och ytjaimnhet.
I - .
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354 : RENINGSGRAD

- Enligt SIS standard 055900 "Rostgrader hos stilytor och noggrann-

hetsgrader vid stalytors forbehandling for rostskyddsmalning” upp-

delas utgdngsmaterialet i fyra olika grupper, A-D.
SA: Stilyta helt ticke av fastsitctande valshud och i stort sett utan rost.
B: Stilyta som bdrjat rosta och frin vilken valshuden bérjat flagna.

C: Stélyta dir valshuden rostat bort eller frin vilken valshuden kan skrapas av,
men pa vilken for dgat synliga fritgropar icke bildats i storre utstrickning.

D: Stilyta dir valshuden rostat bort och pa vilken for 6gat synliga fritgropar
bildats i stor utstrickning.

Grad A motsvarar vanligen stilytans tillstind kort tid efter utvalsningen. Grad
B motsvarar vanligen ytans tillstdind sedan den exponerats i det fria utan rost-
skydd i timligen aggressiv atmosfir, t ex i Goteborg, under tva till tre manader.
Grad C motsvarar ytans tillstdnd efter exponering under samma f6rhallanden i
ca ett ar och grad D i ca tre 4r.

For dessa olika utgingsytor finns fem olika renhetsgrader angivna.
Sa 0: Ingen behandling.

Sa 1: Lite blistring. Munstycket fors snabbt dver stlytan sd att [6s valshud, 16s
rost och l6sa frimmande partiklar avligsnas.

Sa 2: Noggrann blistring. Munstycket fors sé linge 6ver ytan att nistan all
valshud och rost och nistan alla frimmande partiklar avligsnas. Slutligen gérs
ytan ren med dammsugare, ren och torr tryckluft eller ren borste. Den skall
direfter ha graaktig firg.
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Sa 2 1/2: Mycket noggrann blistring. Blistringen utfors si nog-
grant att valshud, rost och frimmande partiklar avligsnats s full-
standigt att rester dirav endast framtrider som svaga schatteringar
eller rinder. Slutligen avdammas ytan med dammsugare, ren torr
tryckluft eller ren borste.

Sa 3: Blistring till metallrent. Munstycket f6rs s linge 6ver ytan
att all valshud, all rost och alla frimmande partiklar avligsnas.
Slutligen gérs ytan ren med dammsugare, ren och torr tryckluft
eller ren borste. Den skall direfter ha enhetlig metallfirg.

Renhetsgraden Sa 2 1/2 ir idag den vanligaste. For Sa 2 1/2 och
Sa 3 har blistring i regel ersatts av slungblistring.

YTJAMNHET

Ovanstdende standard befattar sig enbart med ytans renhetsgrad.
P4 senare ar har man dven borjat intressera sig for ytprofiler. Profil-
kurvan i bild 11 4r den grafiska dtergivningen av en uppmitt pro-
fil. I regel bestimmer man ytavvikelsernas storlek inom ett visst
lingdavsnitt, som kallas referenslingden L (bild 12). Profilens

medellinje dr en linje inom referenslingden, som ir s placerad att

summan av kvadraterna pé avstindet mellan i x-led jimnt foérdelade punkter pa
den uppmitta profilen och linjen ir ett minimum, dvs ytan nedanfér medellinjen

ska vara lika stor som ytan ovanfor densamma. Parallellt med medellinjen har vi

dels topplinjen, som ir en linje inom referenslingden parallell med medellinjen

tangerande profilkurvans hégsta topp, dels bottenlinjen, som tangerar profil-

kurvans lagsta del.

Den aritmetiska medelytavvikelsen Ra anvinds ofta for att karaktirisera
slungblistrade ytor. Ra ir lika med det aritmetiska medelvirdet av de absoluta

virdena av profilkurvans avvikelser frin medellinjen inom referenslingden (bild

13).

Oftast anvinds ndlinstrument vid mitning av ytjamnheten. Tva huvudtyper

finns, dels de som arbetar efter stegmetoden, dels de som arbetar efter slipnls-

metoden. I bdda fallen anvinds en ndl av diamant eller safir med en mycket fin
spetsradie, ungefir 10 pm.

Bild 14. Profilkurva upptagen med registrerande
sldpnalsinstrument. Vertikal férstoring = 500 X.
Horisontal forstoring = 20 X.
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Vid stegmetoden forflyttas mitspetsen stegvis 6ver ytan och dess
lage i hojdled registreras for att sedan prickas in pé ett diagram,
varvid en profilkurva erhélls. Vid slipnélsmetoden dras nélen over
ytan, varvid nilens ligesférindring antingen indikeras pd en skala
vars utslag far noteras, eller ocksé sker en direke registrering. Nir
slipndlen dras 6ver ytan induceras en spinning, som sedan for-
stirks och antingen registreras med skrivare eller med medel-
virdesinstrument. Bild 14 visar en profilkurva med ett registrerande
slipnalsinstrument (Tally Surf 3).



KARLEBO STEEL SHOTs B KARLEBO STEEL GRITs

S780 All pass nr 7 0,1110 2,80 G10 All pass nr 7 0,1110 2,80
85% min pa nr 10 0,0787 2,00 80% min pa nr 10 0,0787 2,00
97% min pa nr 12 0,0661 1,70 90% min pa nr 12 0,0661 1,70
S660* All pass nr 8 0,0937 2,36 G12 All pass nr 8 0,0937 2,36
85% min pa nr 12 0,0661 1,70 80% min pa nr 12 0,0661 1,70
97% min pa nr 14 0,0555 1,40 90% min pa nr 14 0,0555 1,40
S550* All pass nr 10 0,0787 2,00 G14 All pass nr 10 0,0787 2,00
85% min pa nr 14 0,0555 1,40 80% min pa nr 14 0,0555 1,40
97% min pa nr 16 0,0469 1,18 90% min pa nr 16 0,0469 1,18
S460* All pass nr 10 0,0787 2,00 G16 All pass nr 12 0,0661 1,70
5% max pa nr 12 0,0661 1,70 75% min pa nr 16 0,0469 1,18
85% min pa nr 16 0,0469 1,18 85% min pa nr 18 0,0394 1,00
96% min pa nr 18 0,0394 1,00 G18 All pass nr 14 0,0555 1,40
S$390* All pass nr 12 0,0661 1,70 75% min pa nr 18 0,0394 1,00
5% max pa nr 14 0,0555 1,40 50% min pa nr 25 0,0278 0,71
85% min pa nr 18 0,0394 1,00 G25* Al pass nr 16 0,0469 1,18
96% min pa nr 20 0,0331 0,85 70% min pa nr 25 0,0278 0,71
$330 All pass nr 14 0,0555 1,40 80% min pa nr 40 0,0165 0,43
5% max pa nr 16 0,0469 1,18 G40* Al pass nr 18 0,0394 1,00
85% min pa nr 20 0,0331 0,85 70% min pa nr 40 0,0165 0,43
96% min pa nr 25 0,0278 0,71 80% min pa nr 50 0,0117 0,30
S280 Al pass nr 14 0,0469 1,18 G50* Al pass nr 25 0,0278 0,71
5% max pa nr 18 0,0394 1,00 65% min pa nr 50 0,0117 0,30
85% min panr 25 0,0278 0,71 75% min pa nr 80 00070 0,18
96% min pa nr 30 0,0234 0,60
G80 All pass nr 40 0,0165 0,43
$230 Allopass nr £L8 0,0394 1,00 65% min pa nr 80 0,0070 0,18
10% max pa nr 20 0,0331 0,85 75% min pa nr 120 0,0049 0,13
85% min pa nr 30 0,0234 0,60
97% min pé nr 35 0,0197 0,50 G120 All pass nr 50 0,0117 0,30
60% min pa nr 120 0,0049 0,13
$170 All pass nr ?O 0,0331 0,85 70% min pa nr 200 0,0029 0,03
10% max pa nr 25 0,0278 0,71 " —— -
85% min pa nr 40 0,0165 0,43 Other specifications also available.
97% min pa nr 45 0,0139 0,36
$110 All pass nr 30 0,0234 0,60
10% max pa nr 35 0,0197 0,50
85% min pa nr 50 0,0117 0,30
90% min pa nr 80 0,0070 0,18
PS070 All pass nr 40 0,0165 0,43
10% max pa nr 45 0,0139 0,36
85% min pa nr 80 0,0070 0,18
90% min pa nr 120 0,0049 0,13

J-444 *Cast Shot and Grit Size Specifications for Peening and
Cleaning* July 2005.

Beteckning  Storlek  Kornantal KORNSTORLEK
(Nominellt)  per kg STEEL SHOTs
S.780 2,0 mm 25000
S.660 1,7 mm 42000
S.550 1,4 mm 70000

S.460 1,2 mm 120000

$.390  1,0mm 200000 . m .-""I
S.330 0,8mm 325000 ‘ r'e 4
S280  0,7mm 550000 ‘ |
230  0,6mm 925000 ! i
S.170  04mm 2640000 | &
S.110  0,3mm 7480000 ‘ ‘ "

i

S.070 0,2mm 2640000
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