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İş Akış Şeması







DÜŞÜK KARBONLU ÇELİK BİLYA



Mikroyapı 

Uniform Beynit



KİMYASAL KOMPOSİZYON

• CARBON (C)                                                    0.10-0.15 %

Çeliğin sınıfını gösterir

• MANGAN (Mn)                                                1.20-1.50 %

Çarpma dayanımını artırır ve Çalışma sertleşmesini sağlar

• SİLİS (Si)                                                         0.10- 0.25 %

Quenching özelliğini artırır. Su ile şoklama kabiliyetini artırır.

• FOSFOR & KÜKÜRT                                      0.035  %  Max

Çeliği zayıflatır ve aşındırıcı ömrünü azaltıcı etki yapar.
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YURDIŞI PARTNERLARIMIZ

•Metalltechnik Schmidt (%60)
50.000 ton  İmalat Kapasite

• Wheelabrator Allevard (%20)
30 Fabrika Dünya Tüketiminin %50’i karşılıyor

• Eisenwerk Würth (%20) 
LC ve Pik Bilya & Grit Üreticisi



Pazar Payı Dağılımları



MAXİMUM BİLYA ÖMRÜ

MİNİMUM MAKİNE AŞINMASI

MÜKEMMEL YÜZEY TEMİZLİĞİ

GÜÇLÜ VE HIZLI TEKNİK DESTEK

KOŞULSUZ MÜSTERİ MEMNUNİYETİ



http://www.cukurovaholding.com.tr/
http://www.cukurovaholding.com.tr/




Kullanım Amaçları

• Yüzey Temizleme           Blast Cleaning

• Gerilim Giderme             Shot Peening

• Kesme                             Cutting

• Pürüzlendirme                 Etching

• Kimya Sektörü

• Ballast



Genel Uygulama Alanları
• GEMİ İNŞA SANAYİ                                       

• TREN RAYLARI VE 

LOKOMOTİF

• DÖKÜM SANAYİİ

• METAL  ENDÜSTRİSİ

• RADYATÖR VE ISITICI 

GRUBU

• TREYLER SEKTÖRÜ

• OTOMOTİV VE YAN  

SANAYİSİ

• İNŞAAT MÜTEAHHİTLİK 

SAN.

• ÇELİK KONTSRÜKSİYON 

SAN.

• UÇAK SANAYİİ

• YAY İMALATI

• ISIL İŞLEM

• BASINÇLI KAPLAR

• BOYLER

• TEL İMALAT

• HADDEHANE

• BORU İMALAT 

• BİSİKLET VE 

MOTORSİKLET



AŞINDIRICI TİPLERİ

AŞINDIRICILAR

METALİK PLASTİK CAM SERAMİK KORUND DOĞAL 

ŞEKİL OLARAK MALZEME OLARAK

TEL KESME

BİLYE

GRİT

ÇELİK

ALÜMİNYUM

PASLANMAZ

ÇİNKO

DÖKME DEMİR

BAKIR

PİRİNÇ

NİKEL

CAM KÜRECİK

CAM GRİT

KAYISI ÇEKİRDEĞİ

CEVİZ KABUĞU

ODUN TALAŞI

FINDIK KABUĞU





Çinko Bilya Seramik Bilya

Bilya & Grit
Nikel Bilya



Çelik Aşındırıcıların Sınıflandırılması

Çelik Aşındırıcılar

Düşük Karbonlu Yüksek Karbonlu Tel Kesme

Bilye Bilye

Grit

Normal Tel kesme

Yarı Yuvarlatılmış 

Tam Yuvarlatılmış



Çelik Bilya



Çelik Grit



Tel Kesme



Düşük Karbonlu

(Beynit)

Yüksek Karbonlu 

(Martenzit)



Ömür Test Cihazı



KALİTE GELİŞTİRME LABARATUVARI ÖMÜR TEST RAPORU Rapor No: 018/02/01

Müşteri   :   Yüksek Karbonlu & Düşük Karbonlu Operatör   : E. Öztürk Ü.Griş Tarihi  : 14,02,2008

Ürün       : S390 Lab. No    : 20-018 Ü.Test Tarihi  : 16,02,2008 Tarih: 22,02,2008

T. Eden   : P.No        :

Ürün H.Yoğ.k Sertlik % C K 50

Elek Analizleri Martenzit 1520 ÇG % 40

Elek Ölç. Standart Martenzit Beynit Beynit 2143 Daha iyi

2,36 mm

2.00 mm Martenzit Beynit

1,70 mm 0,40 mm % % 0,40 mm % %

1,40 mm Devir Kalan Kayıp Top.Kayıp Kalan Kayıp Top.Kayıp

1,18 mm 0 100 0 0 100 0 0

1,00 mm 500 92,2 7,8 7,8 93,7 6,3 6,3

1000 81,3 18,7 26,5 91 9 15,3

1500 77,5 22,5 49 87,3 12,7 28

2000 76,2 23,8 72,8 84,7 15,3 43,3

2500 83 17 60,3
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Bilya Sarfiyat Rakamları

• Çelik Veya Dökme Demir     :    5-7 KG / TON

• Dövme Parçalar                     :    4-6 KG / TON

• Saç & Çelik Konstrüksiyon  :    2-4  KG / TON

• Radyatör İmalatı                    :   250 GR/ M2



Basınçlı Temizleme Türbinli Temizleme

Püskürtme Yöntemi İle Vibrasyonlu Temizleme

Yüzey Temizleme Yöntemleri

KUMLAMA SİSTEMLERİ



• 1- Türbin

• 2- Kabin

• 3- Elavatör

• 4- Separatör

• 5- Filtre

Kumlama Makinası Aksamı



Separatör Sistemi

• Çalışma Karışımını 

temizlemek

• Karışımı Homojen 

Tutmak

Görevleri:



Hava Emiş Sistemi

• Çok Yüksek • Bilya Kaçağı • Fazla sarfiyat

• Tozlu Karışım

• Hızlı Aşınma

• Uzun Enjeksiyon Süresi

• Düşük Verim

• Yetersiz Emiş



Toz Tutucu Sistemler

• Shaker Tip • Ultra Jet Tip























Temizlenmiş Parça Örnekleri



• 1- Püskürtme Nozulu

• 2- Kabin

• 3- Operatör

• 4- Emiş Sistemi

• 5- Ayrıştırıcı

• 6- Hava Emiş

• 7- Filtre Sistemi

Basınçlı Hava İle Yüzey Temizliği







VİBRASYONLU YÜZEY TEMİZLİĞİ



Vibrasyonlu Sistemlerde Kullanılan Aşındırıcılar





ISLAK KUMLAMA
(WET BLASTING)



DEKORATİF AMAÇLI 

UYGULAMALAR





GRANİT KESME



Verimli Temizlik için

Aşındırıcı Seçimi



Kumlama Etkinliğinin Bağlı Olduğu Faktörler

• Aşındırıcının Nominal Büyüklüğü

• Aşındırıcı Elek Dağılım Oranları

• Aşındırıcı Sertliği

• Şekil (Yuvarlak- Köşeli- Silindirik)

• Fırlatma Hızı

• Akış Hızı

• Püskürtme Açısı

• Kumlama Süresi





Tablo 2:

                     Yüzey Temizliğinde Aşındırıcı Seçimi  Üzerine Genel Bilgiler
                                    Tüketim Değerleri

Çalışma Karışımı

Temizlenecek Malzeme Malzeme Yüzeyi 

nominal 

tane 

boyutu

orta ince
ayrılan tane 

boyutu

          Fırlatma hızı 7 11 15 18 22

50-60 m/sn 70-80 m/sn. % % yaklaşık % mm. 14 21 28 35 42

Çelik Döküm  

*Kum giderme temiz, kumsuz 2,0 - 2,8 mm. 1,5 - 2,8 mm. 70 20 - 25 5 0,4 - 0,6 - 3,0 4,0 4,5 - 5,5 5,0 - 6,0

*Oksit giderme temiz,kumsuz veya oksitsiz 2,0 - 2,8 mm. 1,5 - 2,8 mm. 60 25 - 35 5 0,4 - 0,6 - 3,0 4,0 4,5 - 5,5 5,0 - 6,0

Gri dökme demir

*Kum yanması temiz, işlenmiş 2,0 - 2,8 mm. 1,5 - 2,8 mm. 70 20 - 25 5 0,5-0,8 - - 4,0 - 5,0 5,0 - 6,0 6,0 - 7,0

*Ağır kumlu temiz, kumsuz 1,5 - 2,8 mm. 1,0 - 2,8 mm. 60 25 - 35 5 0,5-0,6 2,5 - 3,5 3,0 - 4,0 4,0 - 5,0 5,0 - 6,0 6,0 - 7,0

*Normal temiz, kumsuz 1,0 - 2,2 mm. 0,8 - 2,2 mm. 55 30 - 40 10 0,3-0,5 2,0 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 3,5 - 4,5 4,5 - 5,5

*Küçük parçalar temiz, kumsuz 0,6 - 1,6 mm. 0,5 - 1,2 mm. 50 35 10-15 0,2-0,4 1,5 - 2,0 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 3,0 - 4,0 4,0 - 5,0

Temper dökme demir  

*Normal temiz, oksitsiz 1,0 - 2,0 mm. 0,8 - 1,6 mm. 55 35 10 0,3-0,5 2,0 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 3,0 - 4,0 3,5 - 4,5

*İnce temiz, oksitsiz 0,6 - 2,0 mm. 0,5 - 1,6 mm. 50 35 10-15 0,2-0,3 1,5 - 2,0 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 -

Ağır metal dökümler temiz, kumsuz 0,6 - 1,6 mm. 0,5 - 1,2 mm. 50 35 10-15 0,2-0,4 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 2,0 - 3,5 2,5 - 4,0 -

Dövülmüş parçalar

*İri temiz, oksitsiz 1,5 - 2,8 mm. 1,0 - 2,8 mm. 60 25 - 35 5 0,5-0,6 2,5 - 3,5 3,0 - 4,0 4,0 - 5,0 5,0 - 6,0 6,0 - 7,0

*Orta temiz, oksitsiz 1,0 - 2,2 mm. 0,8 - 2,2 mm. 55 30 - 40 10 0,2-0,5 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 3,0 - 4,0 3,5 - 4,5

*İnce temiz oksitsiz 0,6 - 1,6 mm. 0,5 - 1,2 mm. 55 30 - 40 10 0,2-0,3 1,0 - 2,0 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 -

Sertleştirilmiş Par. temiz, oksitsiz 0,6 - 1,2 mm. 0,5 - 0,9 mm. 45 35 - 45 10 0,16-0,2 1,0 - 2,0 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 -

Slab ingot oksidi iyi giderilmiş 1,0 - 2,2 mm. 0,8 - 1,6 mm. 55 30 - 40 10 0,2-0,3 - 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 3,0 - 4,0

Kütükler oksidi iyi giderilmiş 1,0 - 2,2 mm. 0,8 - 1,6 mm. 55 30 - 40 10 0,2-0,3 - 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 3,0 - 4,0

Genlik Yük. (mikron)

Çelik çubuk parlak metalik 35-50 (*25) 0,6 - 1,2 mm. 0,5 - 0,9 mm* 50 30 - 40 10 0,16-0,2 ~ 1,0 1,0 - 1,5 1,5 - 2,0 2,0 - 2,5 2,5 - 3,5

İnce profiller parlak metalik  25-35 0,3  -0,8 mm. 0,3 - 0,8 mm* 50 30 - 40 10 0,1-0,16 ~ 1,0 1,0 - 1,5 1,5 - 2,0 2,0 - 2,5 2,5 - 3,5

Tel parlak metalik  35-45 0,6 - 1,2 mm. 0,5 - 0,9 mm. 50 30 - 40 10 0,16-0,2 ~ 1,0 1,0 - 1,5 1,5 - 2,0 2,0 - 2,5 2,5 - 3,5

Çelik şerit ~ 1,0

*TEL şerit parlak metalik  18-30 0,3 - 0,8 mm. 0,3 - 0,8 mm. 45 35 - 45 10 0,1-0,16 ~ 1,0 1,0 - 1,5 1,5 - 2,0 2,0 - 2,5 2,5 - 3,0

*Paslanmaz çelik şerit parlak metalik  18-25 0,3 - 0,8 mm. 0,3 - 0,8 mm. 45 35 - 45 10 0,1-0,16 ~ 1,0 1,0 - 1,5 1,5 - 2,0 2,0 - 2,5 2,5 - 3,0

Gemi saçları SA 2,5 - SA 3   40-70 0,8 - 1,6 mm. 0,6 - 1,6 mm. 50 30 - 40 10 0,2-0,3 ~ 1,0 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 3,0 - 4,0

Çelik Konstrüksiyon SA 2,5 - SA 3   40-70 0,8 - 1,6 mm. 0,6 -1,6 mm. 50 30 - 40 10 0,2-0,3 ~ 1,0 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 3,0 - 4,0

Dağlanmış D.D. parlak metalik 1,5 - 2,8 mm. 1,0 - 2,2 mm. 65 25 - 35 5 0,3-0,5 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 3,0 - 4,0 3,5 - 4,5

Dağlanmış çelik sac parlak metalik 0,8 - 1,6 mm. 0,6 - 1,2 mm. 65 20 - 30 10 0,2-0,4 1,0 - 2,0 1,5 - 2,5 2,0 - 3,0 2,5 - 3,5 -

* 2 - kurşun odaları 

metodunda 0,2 - 0,4 mm. Kaynak : Metalltechnik Schmidt + Co. D-70781 Filderstadt-Plattenhardt

Tane Boyutları

(Muhtemel Karışımlar) Değişik güçteki türbin motorlarının 1 saat tam kapasite 

çalışmaları sonucu kp cinsinden bilya tüketimleri

(amper değeri = 380 Volt 'da tam kapasite)



BLASTİNG ENERJİ TEOREMİ

SİZE d (mm) r (mm) d (gr/cm3 ) 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

K inet ik  Enerj i :  E  =  1 /2  m  . v
2  

B u eşit lik te  ; E  ; Bilya enerjisi

m  ; Bi lya n ın kü tlesi

v ;  B ilya h ız ı

m  =  V k  .r kür en in kü tlesi

V k=  4  /3  p . r
3  

küren in hacm i

r =  B ilya  m alzem esin in  y oğu n luğ u

V k =  B ilya  hacm i

r =  Bi lya n ın  yar ı ç ap ı   

E şit lik tek i tüm d e ğ erle r birleştir ild iğ inde   E  =  2 /3 p .  r3  .  r .  v2  
  e ld e ed ilir .



Metalik Aşındırıcıların Yüzey Profilleri

Çelik Grit

Tel Kesme

Çelik Bilya



Bilya ve Grit Sertlik Değerleri



Bilya ve Grit Aşınma Şekilleri



Sertlik Olarak Doğru Seçim!!!

Uygun Sertlik

Yumuşak



Büyüklük Olarak Doğru Seçim!!!

Çok Kalın Çok İnce



Bilyanın  Aşınma Şekli

Şekil Olarak Doğru Seçim !!!

Gritin  Aşınma Şekli



Temizleme Maliyetinin Azaltılması



Yüzey Temizlemede Maliyet Dağılımları

• Düzensiz Hava Emişinden Dolayı Separatör Kaçakları

• Kumlama Kabininden Etrafa Dökülen Bilyalar

• İş Parçası İle Sistemden Uzaklaşan Bilyalar

İşçilik
33%

Enerji
8%Aşındırıcı Bilya

13%

Aşınan Parçalar
12%

Makine Amortismanı
24%

Bakım Masrafları
10%



KALİTE GELİŞTİRME LABARATUVARI ÖMÜR TEST RAPORU Rapor No: 018/02/08

Müşteri   :   Düşük Karbonlu Operatör   : E. Öztürk Ü.Griş Tarihi  : 14,02,2008

Ürün       : S390 Lab. No    : 20-018 Ü.Test Tarihi  : 16,02,2008 Tarih: 22,02,2008

T. Eden   : P.No        :

Ürün H.Yoğ.k Sertlik % C K 50
Elek Analizleri

Elek Ölç. Standart Beynit Beynit 2143
2,36 mm

2.00 mm Beynit

1,70 mm 0,40 mm % % 0,40 mm % %

1,40 mm Devir Kalan Kayıp Top.Kayıp Kalan Kayıp Top.Kayıp

1,18 mm 0 100 0 0

1,00 mm 500 93,7 6,3 6,3

1000 91 9 15,3

1500 87,3 12,7 28

2000 84,7 15,3 43,3

2500 83 17 60,3
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Yanlış Malzeme Seçimi

• Ayda 5 ton bilya tüketimi olan bir firma, 

senede 60 ton temizleme malzemesi alır.                 

yıllık = 60 x 900 € = 54.000 € bedel öder

• Sadece % 20 daha iyi bir malzeme 

kullanımı sonunda  ise 12 ton x 900 € = 

10.800€ tasarruf edilir.

• Bu hesaba makine aşınmaları, nakliye ve 

diğer masraflar dahil edilmemiştir.            



Temizleme Verimi

• 1- Hot Spot Bölgesi

• 2- Çalışma Karışımı

• 3- Bilye Akış Oranı



Doğru Yanlış

1- Hot Spot Bölgesi Ayarı



İyi Ayar Yapılmaması Durumunda

• % 10’luk Sapma Temizleme 

Verimini % 25 düşürür.

• Aşınma Hızlanır

• Bilye sarfiyatı artar

• Temizleme Süresi Uzar



• Sisteme İlaveler “az az ve sık sık” Yapılmalı

• Deponun 2/3 ü Daima Dolu Tutulmalı

• Aşındırıcı Kaçakları Günlük Olarak Önlenmeli

• Separatör ve Hava Emişi Kontrolü

• Elek Analizleri Düzenli Yapılmalı

2- Çalışma Karışımı



Çalışma Karışımının Etkileri

• Karışımdaki % 5 oranında toz bulunması 

türbin aşınma parçalarının ömrünü % 50 

azaltır.

• Separatörden atılan tanelerin bir derece büyük 

olması ise aşındırıcı maliyetini % 10 artırır.



Aşınan Parçaların Zamanında Değiştirilmesi



• Türbin Motor Gücüne

• Palet Ölçülerine

• Türbin Dönüş Hızına

• Türbin Palet Sayısına

3- Bilya Akış Oranı



    ÇELİK GRANÜL TEKNİK SERVİS 

MOTOR ORANLARI

      Motor Güçleri 380 V 440 V

KW h.p. I0 Imax IU I0 Imax IU

7,4 10 5,8 17 11,2 5 14,6 9,4

11,0 15 8,1 24,5 16,4 7 21 14

14,7 20 10,5 31 20,5 9 27 18

18,4 25 11,6 38 26,4 10 33 23

22,0 30 14 45 31 12 38 26

29,4 40 19,8 59 39,2 17 50 33

37,0 50 23 74 51 20 63 43

44,1 60 27 86 59 23 75 52

55,0 75 35 106 71 30 90 60

BİR DAKİKADA ATILAN BİLYA(Kg)

Motor Voltajı 220 v 250 v 380 v 415 v 500 v

Bir Amperde Atılan Miktar 6,75 7,7 11,8 12,9 15,5

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

BİR Kg BİLYADAKİ TANE SAYISI
SİZE Yeni Bilya Operating Mix

S780 25,000 118,000

S660 42,000 198,000

S550 70,000 335,000

S460 121,000 558,000

S390 204,000 937,000

S330 336,000 1.572,000

S280 550,000 2.136,000

S230 924,000 4.971,000

S170 2.640,000 17.894,000

S110 7.481,000 37.593,000

S70 26.401,000 69.635,000



Verim =          Okunan Akım- Boş Yükteki Akım  x  100 %     

Tam Yükteki Akım - Boş Yükteki Akım

Verim =                      50- 23  x  100 %    =  53       

74 - 23

Türbin Savurma Verimlerinin Hesaplanması

• Örneğin 37 KW’lık bir motor tam 

yükte 74 amper, boşta iken 23 amper 

çeker. Bu türbinin göstergesinden 50 

Amper okunduğunda verim

Tam Yük

Boşta

Tam Bilya Akışı

• 74 amper - 50 Amper = 24 amper eksik. 1 amperde 12 kg bilya atılırken  

dakikada  24x12 = 288 kg  eksik bilya fırlatılmış olur. (Tam yük 580 Kg) 



Yetersiz Bilye Fırlatma Nedenleri

• Türbinin Tam Yükte Çalıştırılmaması

• Sistemde Yeterli Bilyanın Olmaması

• Sisteme Giren Yabancı Parçaların Türbini Tıkaması

• V-Kayışlarının Gevşekliği

• Elavatör Sisteminin Yetersiz Olması



• Dağılım Uygun

• Verimler Düşük

• % 38 Kaçak Bilya



Yüzey Pürüzlülüğü ve Yüzey Temizliği

1- Yüzey Pürüzlülüğü

• SA 3                %99  Komple Temizlenmiş

• SA 2,5             %96  Çok İyi Temizlenmiş

• SA 2                %80  İyi Temizlenmiş

• SA 1             < %80  Hafif Temizlenmiş

2- Yüzey Temizliği  



Sonuç Olarak Temizleme Verimi

• Temizlenecek parçaya uygun seçilmiş ve 

Ayarları doğru yapılmış bir makinede

• Doğru seçilmiş bir bilye ile 

• Ve temizleme prosesinin sıkı kontrolü ile 

elde edilebilir.



Temizleme Sistemlerinde Yeni 

Teknolojiler



DİRECT TİP KUMLAMA TÜRBİNLERİ



Klasik Sistem



Hava Takviyeli Türbinli Sistemi

Normal Hava Takviyeli 



Hot Spot Bölgesinin Etkinliğinin Artırılması

Yeni SistemKlasik Sistem

• % 25 - 50 Kumlama Süresi Kısalması

• % 40  Aşındırıcı Tüketiminde Tasarruf



Açılı Türbin Paletleri

• Kısa Sürede Daha iyi Yüzey



CNC SHOT PEENING MAKİNALARI





Mangavalve Akış Kontrol Valfleri



Valfin Montaj Öncesi Parçaları



Valfin Montajı





ROBOT KOLLU VE KONVEYORLÜ YÜKLEME SİSTEMLERİ



Döner Bantlı Vibrasyonlu Sistemler



Döner Diskli  Hızlandırılmış Vibrasyonlu Sistemler



KARTUŞLU FİLTRE SİSTEMLERİ



ÇİFT BESLEMELİ KUMLAMA SİSTEMLERİ



ÇELİK VARİLLİ KUMLAMA MAKİNESİ



DÖNER TABLALI VE VARİLLİ KOMBİNE SİSTEMLER



Çift Spiralli  Elek sistemleri 

( Double Spirals)



Sürekli sistem Peening Makineleri 

( Continuous Peening Systems)



Döküm Olmayan Türbin Paletleri 

( Non-Casting Turbin Blades)

Özellikle Peening ve  bazı tozsuz ortamlarda 

çalışan kumlama ve peenig makinalarında özel 

uyulamalar için döküm olmayan  pahalı fakat 

çok daha uzun ömürlü olan Türbin paletleri 

tercih edilmektedir.İki yönlü kullanılabilen bu 

türbin paletlerin  çalışma ömürleri  5500 saate 

kadar çıkabilmektedir.



Islak Peening makinesi 

(Wet peening machines)



Yeni Otomatik Almen Test Cihazları 

(New Model Almen Gages)



ÖZEL DİZAYN MERMER KUMLAMA MAKİNESİ



Kuru Buz ile Kumlama



Hoşçakalın...


