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1 GIRIS

Bu rehber dokiimanin gayesi, talagh imalat yapilan tesislerde, Temiz Uretim Metotlarini kullanarak
tesislerin modernizasyon ya da planlama asamasinda atik miktarlarini azaltmak, gevreyi korumak,
kaliteyi en Ust dizeye ¢ikarmak ve giderleri de azaltmak isteyen metal isleyen sanayicilerimize yol
gostermektir.

Temiz Uretim Metotlar denilince, hem organizasyonda hem de (iretim siireci ve/veya tesislerinde
cevreye etkisinin fark edilir dlclide azalmasina sebep olan teknik dedisiklikler anlasilir. Ayni anda
hem kalitenin en uygun hale getiriimesi hem de daha yliksek malzeme ve enerji verimliliginden
dolay! giderlerin azaltilmasi gerekmektedir. Bununla birlikte daha temiz Uretim ile cevreye olan etki
Uretim siireci sonrasina ilave olarak alinan gevresel tedbirlerle degil, bu etki dogrudan her bir retim
asamasi ve kismi islemlerde azalr.

HAWAMAN projesinin bu kilavuzu, tehlikeli atiklarin énlenmesi, azaltiimasi ve geriye déntsimiuyle
Temiz Uretim tedbirlerini icermektedir. Burada talagh imalat islemleri, talash imalat asamasinda
olusan atiklar ve Temiz Uretim tedbirleriyle buna bagli temizlik islemleri anlatiimaktadir. Metal isleme
tesislerinde kullanilmakta olan dékiim, galvanizleme, cilalama gibi diger islemler baska kilavuzlarda
degerlendirilimektedir.

2 TALASLI IMALAT

Metal isleme sanayinde bircok imalat teknolojisi ve imalat prosesi vardir; sekil verme, asindirma,
kaplama vs. Bu kilavuzda ise metal isleme sanayi icerisinde yer alan talagl imalat ve yikama
prosesleri yer almaktadir.

Talagh imalat prosesinde islenmis parca ham goévdenin (zerinden kesici uclar ile metalin alinmasi
yontemi ile olusur. Bunun icerisinde; belli geometrik kesici form ile: kesme, tornalama, soyma,
delme bunun yani sira herhangi bir geometrik kesici formu olmayan; taslama, lepleme, honlama
islemleri yer almaktadir.

Islenecek olan metal gévdenin iizerinden kesici uglar ile metal tabakalar kaldirma yéntemi ile sekil
verme gergeklestirilir. Gerek geometrik sekli belirli kesici takimlar ile gerekse belli bir geometrik sekli
olmayan taslama ve honlama ile ylizey isleme esnasinda sogutucu sivi olarak mineral yaglar ve yag
emdilsiyeleri kullanilmaktadir.

Bu sogutucu sivilarin baslica gorevleri;

Islenecek parcanin ve kesici takimin sogutulmasi

Kesici takimin émriind uzatmak

Kesilecek ylizeyin kayganhginin artiriimasi

Talas kaldirma isleminde meydana gelen talaglarin ve metal tozlarinin islem yilizeyinden
uzaklastiriimasi

Islenecek parcanin yiizeyinin islem icin optimize edilmesi

e Paslanmaya karsl parganin korunmasi




Resim 2.1: Kesme yadlari ile disli cark ap|m|
Kaynak: Fuchs Petrolub AG

Taglama isleminde mineral

yag ve emillsiyonlar kullaniir, bunlarin iceriginde ykama
hammaddelerinin yani sira cilalamaya yardmc macunlar da kullanilir. Lepleme isleminde mineral
yag bazli macunlar yardimci gorevi gordr.

Sogutma yagi (KSS)

Suyla karismayan
sogutma yaglari
KSS-yagdlar da denir

dogrudan kullanilan yadlar.

Suyla kanistirilabilen Suyla karismis
sogutma yaglari sogutma yaglari
Konsantre sekilde, kullanim Kullanima hazir karigim

oncesi su ile karistirilir

Baz yaglar:

- Mineral yaglar

- Sentetik yaglar

- Bitkisel bazli yaglar / Ester

Sogutma yagi
emiilsiyonu

Sogutma yagi
cozeltisi

Resim 2.2: Sogutma yaglari siniflamasi

Sogutucu yadlarda istenilen 6zellikleri elde etmek igin bircok katki maddesi ilave edilir. Bunlardan su
karisimi ile edilen sogutucu yaglar 30" a kadar c¢ikan degisik katki maddesi ilavesi hem kontrolii hem

de bakimi agisindan karmasik bir yapi olusturur.



Tablo2.1: Sogutma yadlan bilesenleri

Sogutma yag tiirii Temel yag bileseni Genelde kullanilan katki maddeleri
Suyla karismayan Mineral yaglar Yiiksek basing katkilar 6rnegin:
sogutma yaglari Sentetik yagler yag asitleri

Ester / bitkisel bazh yaglar fosfor bilesikleri
kikirt bilesikleri

Sogutma emdilsiyonlari | Mineral yadlar Koplirme engelleyici maddesi
Sentetik yaglar Emulgatorler

Ester / bitkisel bazh yadlar Yiiksek basing katkilari
Korozyon inhibitérleri

¢ozlicl iletenler
Mikrobiositler

Polar etken maddeler

Sogutma yadi Suda ¢oziilen organik Korozyon énleme maddeleri (inorganik tuzlar)
cozeltileri maddeler (6rn. (Deterjanlar)
Polyalkylenglykol) Suda ¢oziilen organik maddeler

Cesitli talagh imalat slreclerinden énce ve sonra isleme tabii tutulacak veya islemeden gecmis
parcalar cogunlukla yapismis olan pargaciklar ve yaglardan arindirilir. Bu islem icin daha ziyade sulu
temizleme banyolari (gogunlukla alkali) fakat bazen de ¢o6ziicl igerikli yilkama maddeleri (genel
olarak halojensiz) kullanihr.

3 ATIK OLUSUMU

Talagh metal islemede girdi ve giktilar asagidaki semada gosterilebilir.

islenecek Parca

|’

Sogutma yaglari—»| — KSS - Emiilsiyon
Su —»| 'il'alalsllt — Kati atik
Enerii mala — Atik 1s1
1 — Atik hava

U

Uriin / ara iiriin

Resim 3.1: Talash metal islemedeki malzeme akisi

Isleme makinelerinde kullanilimakta olan sodutucu yaglar zamanla yabanci yaglar ve parcaciklarla
karisip  kirlendiginden, sahip olmasi gerektikleri &zelliklerini kaybederler. Bunun yani sira
emdlsiyonlarda bakteri Gremesi de ortaya cikar. Kullanim omriini doldurmus olan sogutucu yag
banyolar calisanlarin saghgi acisindan da tehlike arz edebilir (6zellikle cilt hastaliklarr). Bu ylizden
sogutucu yag banyolarinin, banyo bakiminin yapilamamasi durumunda, birkag giin ya da birkag
haftada bir degistirilmesi zorunlu olarak gerekmektedir. (bkz b&lim 3.2)

Buna ilave olarak sulu ya da ¢dzlicl bazl temizleme prosesinden de atiklar olugsmaktadir.



Tablo 3.1 : Metal isleyen isletmelerde Uretilen atik tirleri

Atik kodu

\Tamm

Talasl imalat metal islenmesinden kaynakilanan atiklar

120101 Demir metal gapaklari ve talaslari

120102 Demir metal toz ve pargaciklar

120103 Demir disi metal capaklar ve talaslari

120104 Demir disi metal toz ve parcaciklar

120106* Halojen iceren madeni bazli isleme yadlar (emdilsiyon ve soliisyonlar haric)

120107* Halojen icermeyen madeni bazl isleme yaglar (emiilsiyon ve soliisyonlar
harig)

120108* Halojen iceren isleme emiilsiyon ve sollisyonlari

120109%* Halojen icermeyen isleme emiilsiyon ve soliisyonlari

120110* Sentetik isleme yaglari

120112* Kullanilmig (mum) parafin ve yaglar

120113 Kaynak atiklari

120114%* Tehlikeli maddeler iceren isleme camurlari

120115 12 01 14 disindaki isleme camurlari

120116%* Tehlikeli maddeler iceren kumlama maddeleri atiklari

120117 12 01 16 disindaki kumlama maddeleri atiklar

120118* Yag iceren metalik camurlar (6giitme, bileme ve freze tortular)

120119* Biyolojik olarak kolay bozunur isleme yadi

120120%* Tehlikeli maddeler iceren 6giitme parcgalar ve 6giitme maddeleri

120121 12 01 20 disindaki 6gitme parcalari ve 6§iitme maddeleri

12 01 99 Baska bir sekilde tanimlanmamis atiklar

Kismi temizlik/degrasaj isleminden kaynakianan atiklar

110113%* Tehlikeli maddeler iceren yag alma atiklari

140601-05* Atik organik ¢oziicliler, sogutucular ve kdpiik-aerosol itici gazlar

Diger atiklar

150202%* Tehlikeli maddelerle kirlenmis emiciler, filtre malzemeleri (baska sekilde
tanimlanmamis ise yag filtreleri), temizleme bezleri, koruyucu giysiler

150203 15 02 02 disindaki emiciler, filtre malzemeleri, temizleme bezleri, koruyucu giysiler

Ipucu: * atik kodu: tehlikeli atik
Kalin harflerle yazilmig atik tirl: miktara gore tehlikeli olabilecek atiklar

3.1 Atik Olusumunun Azaltilmasi

Sodutucu yadlarnn satin alinmasi, sogutucu yadlarla calisiimasi (degistirme, kontrol) ve sogutucu
yadlarin bertaraf maliyetleri oldukca yiiksektir ve talash imalat, metal islemenin toplam Gretim
maliyetinin %10-%20’sini olusturur. Bunun yani sira sogutucu yag bakimi ve kontroliiniin optimal
olmadidi durumlarda, calisan personelin hastalik oranlarinda da ciddi artis goOsterecedi hesaba

katilmaldir. (deri hastaliklari).
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Resim 3.2: Kullanim émrii siresine baglh sogutma yagi maliyetleri

Uygun bakim tedbirleri alinarak sogutucu yadlarin kullanim siiresi artacagindan metal isleme
tesislerinin giderleri, asagidaki alanlarda azaltilarak tasarruf yapmalari miimkiin olacaktir:

yeni sogutucu yag konsantresi temin miktarinin azaltiimasi

sogutucu yag degisimi yapmak icin makinelerin durus siresini kisaltiimasi

daha az bertaraf maliyeti

daha az hastaliktan dolay isgicl kayiplarinin 6nlenmesi (maliyet hesaplamalarinda goz
onlnde bulundurulmamigtir).

Sogutucu yag havuzlarinin dmriniin 6 ila 24 aya kadar varan sirelerde artirmak igin bir takim
tedbirler mevcuttur. Bunun yani sira sogutma yadlarindan kaynakl atiklarinin olusmadigi metotlar
da mevcuttur.

3.2 Organizasyonel Onlemler ile Kullanim Omriiniin Uzatilmasi

Onemli: Sogutucu yadlarla ilgili biitiin konulardan sorumlu bir calisan belirleyin. Belirli araliklarla da
ilgili butlin calisanlara sogutucu yaglarin dogru kullanimi konusunda egitim verin.

a) Sogutma yadi banyosuna yabanci yaglarin karismasini énleyin

Emiilsiye sogutma yaglarinin filtre edilerek temizlenmesinden ziyade farkli mineral yaglarin ve
yabanci maddelerin karismasinin dnlenmesi en etki yoldur bunun igin:

Makinelerin hidrolik sistemine diizenli olarak bakim yapilmasi,
Islenecek olan parcalarin islem 6ncesi yiizey temizlenmesi,
Makineye gelen kesme sivisi/yaginin siyiricisinin kontroli
Merkez yaglama tesisatini en iyi sekilde ayarlayarak.

Kullanilacak makine yaglari dinlenme asamasinda miimkiinse serbest yag fazi olarak emiilsiyon
yuzeyine ¢ikacak tlirden segin, yani iyi demuilsifiye olanlardan.

Sodutucu yag banyosunun calisanlar tarafindan ¢op kutusu olarak kullaniimamasina dikkat edin.
Bunun igin makinenin hemen yanina mutlaka bir ¢dp kutusu koyun.

b) SoJutucu yag gesitlerini hem standartlastirin hem de azaltin:
Gindmizde modern sogutma yadlarinin kullanim alanlar gok genis oldugundan kullanilacak

sogutucu yag sayisl en aza indirgenebilir. Genel olarak ¢cogu isletmelerde 1-2 suyla karisabilen ve 1-
2 suyla karnismayan sogutucu yagin yeterli oldugu sdylenebilir. Az miktarda sogutucu yag cesidi ise



isletmede malzeme yonetimini ve lojistigini kolaylastirir. Bazi durumlarda merkezi bir sogutucu yag
beslemesi kullanimi s6z konusu olabilir bu ise daha kolay bakim yapilmasini mimkin kilar ki bu da
ozellikle emiilsiye sogutucu yaglarda bakimin ve is ylikiinQ azaltir.

¢) Ayrismaya dayanikli emdilsiyonlar kullanin:

Emdilsiyonlar yapilan ayristirma islemi dolayisi ile degisime ugrayabilirler — bundan 6&tiirii stabilitesini
(kararli) kaybederle. Emiilsiyonun stabilitesiyle ilgili bilgi Uretici tarafindan verilebilir ya da bu bilgiler
tedarikciler tarafindan elde edilebilir. Kural: Mineral yag igerigi az ve ince yaylan damla
bliylkligine sahip Urlinler biyik olarak yayilip yliksek mineral yag oranina sahip Uriinlere gére
daha stabildirler.

d) Emilsiyonun dogru karistirilip ayarlanmasina dikkat edin:

Suyla karismis bir sogutucu yagin stabilitesi ve dmri karisim tekniginin kalitesine ve kullanilan suyun
kalitesine baghdir, daha ziyade de suyun sertligine baghdir (uygunu: asagi yukari 10-20° dH).
Burada hedef emiilsiyon icinde, bir karistirma aleti yardimiyla, en basit olanak olarak da orn. cirpici
ya da matkap ile esit (homojen) blyiklikte yag damlalari elde etmektir. Sogutucu yag konsantresi
ise hicbir zaman dogrudan degil, aksine daha yiliksek ya da daha disiik dozajda mevcut sogutucu
yag emiilsiyonu banyosuna ilave edilmelidir.

e) Desarj kayiplarini azaltin:

Sogutucu yadlarin islenen parga ve metal talasi ile tasinmasinin énlenmesi ya da taslama ¢amuru,
spreylemeden kaynakli ve makinelerin yag sigratmasindan kaynaklanan kayiplari 6nlemek de, dolayli
bir kayip 6nleme tedbiridir. Desarj olan sogutucu yadg miktar su karisiml sogutucu yadlara oranla,
yag bazli sogutucu yaglarda daha fazladir (viskozite) ve banyo igeriginin miktarini bir ayda bir kag
kez katlayabilir. Bunlar is stirecinde kayba sebep olduklari gibi (ilave etme ihtiyaci, maliyet konusu),
bir diger taraftan da miteakip islemlerde (banyo, bekleme siiresini azaltir bu da ek atik miktarlari
anlamina gelir) ya da ¢ogunlukla talas ya da camurla birlikte yapilan bertarafta kayba sebep olur.

Na R S

el
ch San. ve Tic. A.S.)

Resim 3.3: aslama camuru ile kaybedilen yag (Kaynak: Bos

e Damlama bdélgeleri (calisma parcalari, talas)
e Kurutma (Kliclk parcalar, talas) ya da
e Sikma ya da santrifiij (talas, rende camuru) yaparak

Desarj olan sogutucu yadlarin 6nemli miktarini ayirir ve toplar. Ancak Sodutucu yag emdilsiyonlari
kisith bir oranda geri kazanima gider (sogutucu yag Ureticisine sorulmali). Damlatma bdlgelerinden
toplanmis sogutucu yaglar genel olarak sorunsuz bir sekilde geri kazanima gidebilir ancak talas
havuzlarindan gikan sogutucu yag camurlar bertaraf edilmelidir.



Resim 3.5: Briketlenerek yadi alinmis taglama camurlari (Kaynak: Bosch San. ve Tic. A.S.)

Sogutucu yag banyolarini diizenli olarak havalandirin:

Makinelerde korozyon problemine bagli anaerobik (havasiz) mikrop biiyiimesini dnlemek bakimindan
su karisimli sogutucu yaglarda sogutucu yag kabini dizenli olarak ve yeterli sekilde havalandirmak
onemlidir. Bu, makinelerin calismadigi zamanlarda (6rnedin hafta sonlarl) zaman ayarl salter
kullanimi ya da hava verilmesiyle (Akvaryum pompasi sistemi) sirkiilasyon saglanarak kiiglik

tesislerde bile disuk maliyetle temin edilebilir.

f) Sodutucu yag banyolarini diizenli olarak kontrol edin:

Biraz tecriibeyle ve sensorler vasitasi ile alinan degerler ile sogutma yaglarin durumlariyla ilgili

onemli bilgiler elde edilebilir.

Sogutucu yaglarin sensorik
olarak yorumlanmasi

Gozle
kontrol:

Sogutucu yag:

kirlenmeler: yabanci yaglar, kopik,

Olmasi gereken: Emuilsiyon beyaz, cézelti berrak
KSS-kabi/tesis:

temiz, ylzeyi kabuksuz/ pihti /camurlar

Koku:

Sogutucu yag/Cevresi:
havasiz
Koku “Pazartesi kokusu”

Resim 3.6 : Su karisimli sogutma yadlarinin dederlendirmesi




Ozellikle uzun banyoda kalma siirelerinde ve merkezi tesislerde- parametrelerin  8Iciiliip
belgelenmesi gerekmektedir: sogutucu yag konsantrasyonu, pH degeri, 1sl, iletkenlik, mikrop olusum
derecesi ve gerekirse merkezi tesislerde biyosid orani. Nispeten basit imkanlarla (el fraksiyon 6lgim
cihazi, pH kagidi, termometre ve Dip-slide) ile sogutucu yaglarin durumlariyla ilgili 6nemli referans
degerler elde edilebilir. Olgiilen dederler mutlaka, gerektiginde alinan tedbirler ile baglantili olarak
belgelenmelidir. Bu size karsilasacaginiz sorunlarda, 0zellikle de tekrar eden sorunlar ise yardimci
olacaktir.

Tablo 3.2: Suyla karistirilarak olusturulan sogutucu emdilsiye yaglarin kontrolii icin parametreler ve
sinir degerler

Parametre Genel kullanim Olgme Haftalik Tedbirler
alani/Uyan sinyali sistemleri Olgtim
Sogutucu yag - 2 —10% (kullanima 6zgi) Refraktometr 2-3 Cok ince olmasi halinde yagl emiilsiyon
konsantrasyonu - yaklasik %0,5'lik sapma e ilave edin, Cok yagl olmasi halinde, VE
' suyu ve yagsiz emiilsyon katarak inceltin
Ayirma
pistonlar
pH-degeri - yaklasik 9 (Uriine 6zel) pH-ka(th 1-2 Asadidakiler icin gosterge:
— belirgin olarak azaltma - Konsantrasyon degisikligi
g pH-Metre - cok fazla bakteri bulunmasi
- eskime
Nitrit orani -0-10 mg/I Nitrit 6lglim 1 Nitrosamin analizi 6rn. sogutucu yag
- > 20 mg/l cubugu, dedisimi tesipiti igin
Analiz
Tletkenlik - 100 - 1000 ps iletkenlik 0,5 Orn. Gdziilmiis agir metaller gibi zararllarin
- > 5000 ps olciim cihazi ylksek oranda bulundugunun géstergesi.
Analiz ve gerekirse sogutucu yag degisimi
icinde bulunan > 10* bakteri/ml Bakteri 1 Biosit ilavesi, gerekirse sogutucu yag
bakteriler > 106 bakteri/ml gGstergeleri degisimi
Dip-Slides
Isi -ca. 20°C Termometre Sinir 1si Banyo byiikligiini kontrol edin
->25°C degerlerind | Sogutma sistemi
e
Biozit orani - maddeye 6zgu orn. Analiz 1-2 Hedefli ilave dozaj

Formaldehid-ayraci 0,1-0,2%

3.3 Tank Bakimi Ile Kullanim Omriiniin Uzatilmasi

Banyo kullanim siirelerinin kontrol ve bakim yapilarak uzatiimasi 6zellikle suyla karismis sogutucu
yaglarda cogu zaman 6nemli 6lglide atik azalmasina ve dolayisiyla da maliyet azaltim potansiyeline
sahiptir. Nadiren ¢ok kullanilmaktan ve isleme slrecinden dolayr sogutma sivilarinin bertaraf
edilmesi gerekmektedir. Daha ¢ok ise ilave yikler, kirletenler gibi ( yabanci yaglar, yabanci swvilar,
ince talaslar, toz, atik vs), bakteri Uretimi (havadan, yapi parcalari) ve yetersiz bakim normalden
kullanim édmriinin dolmasina sebep olur.

Onleyici tedbirler (bkz bélim 3.1), diizenli bir kontrol ve uygun bakimla banyo kullanim siireleri
yadsinamayacak sekilde uzatilabilir. Miinferit sistemlerde referans deder olarak 2 yil, merkezi
tesislerde ise 2 ila 3 yil arasi gecerlidir. Merkezi tesisler genel olarak daha iyi bakim ve kontrol



imkanina sahip oldugundan is giivenlidi agisindan da avantaj saglamasi da géz énde bulundurularak
atik olusumu énemli 6lclide azalacagindan gevresel etkisinin diisiik olmasi sebebi ile avantajlidir.

Cesitli nedenlerle sogutucu yadlara karisan yabanci yag ve kati maddeler su sekilde 6zetlemek
mumkuindur:

Yabanci yaglar sogutucu yaglarin 6zelliklerini degistirip, daha giiclii bakteri olusumu icin beslenme
zemini olustururlar ve hava akimini durdurarak anaerobik (havasiz) durumlar yaratip bdylece
emilsiyon ya da ¢ozeltinin Ozelliklerini daha hizli kaybetmesine sebep olurlar. Yabanci yag
kaynaklari arasinda 6rnegin yag bezenmis yari bitmis pagalar ve islenmis parcalar, hidrolik yaglari ve
kizak yaglarini sayabiliriz. Sogutucu yag tankina miimkin oldugu kadar yabanci az yag karismasina
dikkat edilmelidir!

Genis ylzeyli kati maddeler sahip olduklari yilizey alandan dolayi degisim reaksiyonlarini
hizlandirarak bakteri ve mantar olusumu icin iyi bir gelisme zemini hazirlarlar. Kati maddelerin
kaynadi olarak da 6rnegin ince talas, taslama gamuru, islenecek/islenen pargalar (izerindeki toz ve
kirler ayrica havadan gelen tozlar sayabiliriz. Burada yine sogutucu yag banyosuna mimkiin oldugu
kadar az yabanci madde karismasina dikkat edilmelidir (6rn. calisanlarin ¢opleri)!

Temel olarak yizeye cikan yabanci yadlarin uzaklastiriimasi, oncelikli tedbir olmalidir (ince yag
tabakasi olarak goérinlr). Bu sekilde nispeten daha az caba ile banyo kullanim sireleri 6nemli
dlclide uzatilabilir. Ornegin 6zellikle sert ve dékme demirlerin taglamasi sonucu sogutucu banyoya
yuksek oranda ince kati yabanc madde karismasi gibi. Bu tir metal tozlarinin dizenli araliklarla
uygun tekniklerle giderilmesi banyo kullanim émrini 6énemli élgiide uzatir.

Tablo 3.3 :Sodutucu yag temizleme ve kullanim alanina genel bakis

Tesisler/ islem Kati Yabanci Etkinlik/ Yatirhm Bakim
maddelerin yagdlarin ayristirma maliyeti
aynistiriimasi | ayristinimasi | diizeyi

Skimmer(disk-, -

Bant-, hortumlu ayirac) ) + Oz AL az

g N Koalesaps ayirag, Plak ) + Yiiksek Orta orta

© G separator

<9 Cember yag ayiraci - o orta Orta diisuk
> > Cift fazli separator ) o Yiiksek yiiksek orta

Miknatisli ayirag + - Az disiik disiik

Bant filtre + = Orta -ylksek | orta -yiiksek disiik

. Sedimentasyon kab + = orta diguk einfach

% DUTUIETELClE) IS 4+ = orta Orta einfach

3 filtresi

] Yizme filtresi

E (sadece sogutucu + - yliksek yliksek yliksek

G yadlarda)

X Hydrozyklone + - orta disik disiik
@ E:g/lglrh sedimantasyon + + orta Az diisiik
[

g+ < | Lamelli aritici 3 I Orta - yiiksek Orta orta

E :_;‘ = § Ug fazl separatér (+) + yiksek yiksek q.rta -

Gl yiiksek

> > E[{fazli dekanter + + yiiksek yiiksek orta

Yabanci yaglari ayirmak igin, bircok teknik mevcuttur. Secenekler yelpazesinde basit yag kevgirinden
santrifijlli separatdre (ayiricl) kadar secenekler yer almaktadir. Her bir teknik ise belirli endustriyel
kullanim igin uygundur.



Skimmer (yabanci yag ayirimi):

Skimmer (yag ayirma) tekniginin kullanilmasi emiilsiyonun dinlenme siiresine bagladir. Yabanci
yaglar sadece makinalarin yeterince uzun bir siire calismadigi zamanlarda,- 6rnedin gece ya da
hafta sonunda- hig bir engelle kargilasmadan skimmer ile alinacak sekilde ytizeye gikabilir. Skimmer
tekniginin calismasi, yadlarin yag baglayic maddelerin (oleofil) lizerine yapismasi (adhezyon) ile
gerceklesir. Sodutucu yag ylizeyine c¢ikmis yabanci yaglar bu sekilde alinarak emiilsiyon
temizlenebilir. Disk skimmer, hortum skimmer, bant skimmer ve zincirli skimmer en sik kullanilan
yag ayirma formlaridir.

Yag Siyirici Yag Ayirma Diski

Motor

Yiizeye gikan yabanci yag

Resim 3.7: Disk ayirici

Separatorler Ayiricilar (yabanci yag ve kati madde):

Skimmer kullaniminin maliyet acisindan uygun olmamasi ya da etkin bir sekilde yag ayristirmasi
gerceklestirilememesi durumunda, karismis ve ylizeye cikmayan yadlarda separasyon sistemi
yardimi ile yabanci yaglar ayirmak mimkiindir. Seperasyon (ayirma) sisteminin kullanimi asagidaki
durumlarda uygundur;

- yabanal yagin biiylik bolim{ emiilsiyona karismis ise,

- yabanal yagin serbest yag fazi olarak emdilsiyon yiizeyine gikma sansi yok ise (makinalarin
¢oklu vardiye sisteminde calistiriimasi vs),

- emiilsiyondan yabanci yag disinda kati maddeler vs de ayrilacak ise.

Kullanilan cihazlar ise santriflij, Koalesans ayirag, multi-disk separator (ayiric) ve

halka-hazneli yag separatorii (ayiricisi).

Lameller __ AN —

/ ore
W/ Yiizeye cikan yag

Camur bosaltma yeri

Resim 3.8: Coklu lamelli ayirici

Banyolarin uzun sireli kullanimindan kaynakli olarak buharlasma sonucu yogusmadan dolayi
yuzeylerde tortular olusabilir 6rn. tuz. Emilsiyon ve c¢odzeltilerin hazirlanmasinda veya
yenilenmesinde kullanilacak olan deiyonize (VE) su bu etkiyi dnleyecektir.



3.4 Isleme Prosesinde Atik Olusturmadan Sogutma Yagi Kullanimi
a) Minimum miktarda siirmek (MMS)

MMS yonteminde sogutma yadi az miktarda ya dogrudan ya da basincli hava yardimi ile enjeksiyon
yontemi ile aerosol halinde calisilacak alana tatbik edilir. Kesme takimi ve calisilan parga lzerinde
ince bir tabaka olusur. MMS ydntemi sogutma kesme yaginin dogrudan kaybi ile sonuglanan bir
islemidir, yani kullanilan sogutucu yag isleme esnasinda neredeyse tamamen buharlasir. Minimum
yaglama yapilmasina ragmen buharlasma sonucu IsI taginmasi ve basingli hava ile ilaveten sogutma
sonucu istenen sogutma etkisi saglanabilmektedir.

MMS cikis noktasi aliiminyum testereyle kesme islemidir. Glnimizde artik endlstriyel anlamda
talash ya da talassiz islemlerde bircok tecriibe mevcuttur. MMS sistemlerindeki avantajlar asagidaki
gibi siralayabiliriz:

Sogutucu yaglarin kontrol, bakim ve bertaraf masraflarinin olmamasi
Sogutucu yag satin alma ve depolama masrafinin azalmasi

Deri hastaliklari ve diger saglik sorunlarinin azalmasi

Temiz makine ve calisma alanlari

Kuru talas, talaslarin daha az sorunlu ve ucuz geri donlisumu

Kuru, pas olmayan ve leke tasimayan calisma parcalari

Tekil isleme makinelerinde hizh tip donme

Kendini bir yil icinde amorti eden kuiglk yatirim miktar

MMS- sistemi temel olarak sogutucu yag icin kiiclik bir hazneden (0,3-20 | arasi), dozaj sistemi,
sogutucu yadi havayla birlikte tatbik eden memeden olusur ki burada sogutucu yag ile hava dozaj
ayri ayri sistem (zerinden olusturulursa daha avantajli olur.

Resim.3.9: Minimum miktarda stirme uygulamasi ile metal isleme
Kaynak: HWK Mannheim; www.hwk-mannheim.de

Sivi tiketim miktari gok az oldugundan kullanicilar genellikle yiiksek kalitede biyolojik ya da sentetik
baz yad kullanir. Islenecek malzeme agisindan ileri derecede gelistirilmis sogutucu yadlarin
tatbikinde herhangi bir kisitlama (kalite, zorluk) yoktur.



Tablo 3.4:MMS Yoénteminin karsilastiriimasi

Isleme prosesi Tecriibeler Aciklama
Testere, bant ve disk testere | Olumlu Talas tahliyesinin garanti altina alinmis
olmasi gerekir

Damgalama, ince Olumlu, cok kalin Cok katmanli buyiik isleme agizlarinda

damgalama, ¢centme malzemelerde de dyle ulasilamayan kesim noktalarinda problemli

Delme, havsa agma Dokiim, gelik ve demir Derin delme talas tahliyesi nedeniyle
olmayan metallerde olumlu mimkiin degil
tecriibeler

Freze, Torna celik ve demir olmayan Talas tahliyesi ve noktasal sogutucu yag
metallerde olumlu tecriibeler | nisanlamasi garanti altina alinmis olmali

Toplama Biiyik Olcekli kisitlamalar ile

Bileleme, parlatma, Herhangi bir tecriibe yok

perdahlama olanlar ise olumsuz

b) Kuru isleme

Atik 6nleme ve dnemli oranda maliyet azaltmak igin en uygun uygulama kuru islemedir. Burada 6zel
takimlarin kullanimi ile yiiksek devirlerde bile sogutucu yag kullanimindan tamamen vazgegilebilir.
Geleneksel olarak daha c¢ok seri Uretimde dokim demir tornasinda yaygindir. Takim Uretiminde
kullanilan yeni malzemelerin gelistirilmesi ile birlikte kullanim alani giderek geniglemektedir.

Buradaki prensip basittir: Emiilsiyonun yaglama etkisinin yerine takimlarin ylizey mukavemetinin
arttinlmasi ile takim émrintn uzatilmasidir. Olusan talaslar purlzsiiz takim ylizeyinden kolayca akar.

Tablo 3.5:Kuru Isleme Yénteminin Karsilastiriimasi

Kuru isleme
Parametre
Kullanim alanlan

Islem Torna, freze, delme islem
Calisma pargasi maddesi Dokiim, celik, nadiren demir Calisma pargasi maddesi

olmayan metaller
Kesme takimlari Astarli sert metal, kesme seramik, Kesme takimlari

CBN vs
Isleme makineleri NC-Makineleri vs. Isleme makineleri
Imalat kosullari Tek makineler, 6n islem hatlari Imalat kosullari

Kuru islemenin en blylk avantaj maliyetlerin azalmasidir. Tam kullanima gegilmesi halinde
sogutucu yag satin alma, depolama, dozajlama, kontrol, bakim ve bertarafi gibi genel giderlerden
tasarruf edilmis olur. Bunun yaninda talas hazirlama gibi dolayli giderler de indirgenir. Bir diger
fayda da calisanlarda cilt hastaliklari tehlikesi ortadan kalkmasidir.

Bazi durumlarda, olumsuz olarak, daha disik kesme hizi, daha ylksek alet giderlerine ve ayni
zamanda, ¢alisma makinesine artirilmis 1si1 verilmesi ve siirtinmeden dolay! da daha az dimensiyonel
tolerans ve daha disuk kaliteli ylzey elde edilmesine sebep olabilir. Takimlarin tekrar ylzey
sertlestirme iglemi, talas iletimi sistemi gibi tedbirlerle bu olumsuzluklar kismen bertaraf edilir.
Ozellikle dékme isleminde toz olusumundan dolay! toz aspirasyonu islemi sarttir.

c) Parcalara form verme tekniklerinde atigin onlenmesi alternatifleri

Talagl imalat islemine alternatif yontem olarak érn. ekstriizyon presleme, tozlu metal isleme ve
hassas dokme alternatifleri de g6z 6ninde bulundurulmalidir. Bu tir Gretim metotlar genellikle
maliyetleri dolayisi ile gok yliksek miktarl siparislerde de gdz 6niine alinabilmektedir.



Onceden hazirlanmig kaliplar ile Giretim yapilmasi nedeni ile elde edilen bitmis parca nedeni ile cok
zahmetli olan talash imalat sireci tasarruf edilmis olur. Simetrik rotasyonlu pargalar, érnegin farkl
kalinhklardaki ara miller, preform disklerin sirtiinerek kaynak yapilmasi metoduyla birlestirilir ve
akabinde finisaji yapilir. Bunun yani sira, diger form ve badlanti olanaklari dikkate alinmalidir.
Bdylece sogutma yaglarin yani sira yapi malzemelerinden de 6nemli miktarlarda tasarruf edilir.

3.5 Parca Temizlemede Atik Olusumunun Onlenmesi

Isleme parcalar genelde teslimat ya da dnceden yapilan isleme asamalarindan dolayi kir, yag ve
gres ile kaplidir. Islenecek parcalar teslim edilirken tizerinde miimkiin oldugu kadar az kir olmasina
dikkat edin. Genellikle astarsiz metal parcalarin korozyondan korunmasi igin ince bir yag tabakasi ile
kaplanmasi yeterlidir bu yag tabakasi ise basit bir temizleme islemiyle giderilebilir. Bu konuyu
tedarikginiz ile anlasarak temizleme maliyetlerinizi azaltabilirsiniz.

Isletmenizde kullanilan sogutma yaglari ile korozyon énleyici yaglar birbirine uygun olacak sekilde
diizenleyin. Boylelikle isleme asamalari arasinda yapilacak ara temizleme islemlerinden cogunlukla
tasarruf edebilirsiniz.

Su ya da ¢0ziicli bazli parca temizliginin gerekli olmasi halinde, atik 6nleme ve tasarruf etme amagli
olarak asagidaki tedbirlere basvurabilirsiniz;

. Islenecek parca iizerinden yabanci madde gegisini en aza indirgeyin

. Yikama banyolarini diizenli olarak kontrol edin ve bakimini yapin

. Yikama banyolarindan gereksiz yikama ¢ozeltisi taginmasini 6nleyin (6rn. parcalarin damlama
icin dinlendirilmesi, tutucu tavalarin yapiimasi)

. Su tasarrufu saglayan durulama teknikleri kullanin (basamakli durulama teknigi)

. Yikama banyolari iclerindeki kati maddeleri gikarin

. Temizleme sivilarinizi proses dahilinde hazirlayin

4 METAL ISLEYEN ISLETMELERDEKI ATIK TURLERI

Bu boliimde metal isleme ile ugrasan isletmelerde olusan belli bash tehlikeli atiklar tarif edilmektedir.
Buna ilaveten bu tir atiklarin geri dénlisiim veya bertaraf yontemleri yer almaktadir.

4.1 Halojen Iicermeyen Mineral Yag Bazli isleme Yaglari

Tipik tanimlama:
Sogutma-, metal isleme ve isleme yaglar (halojen icermeyen)

Atik kodu ve tanimu:
120107* Halojen icermeyen madeni bazli isleme yaglari (emiilsiyon ve sollisyonlar haric) |

Olustugu yer / Kaynak:

Metal islemede yaglama, sogutma ve talas nakli igin siklikla sogutucu yag (burada KSS-yadlar)
kullanilir. KSS yaglari belli bir kirlenme oranindan sonra degistiriimelidir.

Atik tanimu:

Muhteviyati:  kullanilmis sogutma (KSS) yadi, bircok katki maddesi ve metal tozu, kir, pas ve
ayrisma maddesi igerir

Kivam: S\l

Yogunluk: 0,95-1t/m3



Depolama-/tasima kaplari:
Tipall metal ya da plastik kap (200 I'ye kadar, 60 | de olabilir) 6zel kap (6rn.250-1000 I'lik kap ) ya
da benzeri.

Harici geri kazanim:
Islem: R1 (alternatif yakit), R9 (atik yag rafinasyonu)

Gerekirse kati maddeleri 6nceden ayirin.

Bertaraf:
Islem: D10

4.2 Halojen icermeyen Isleme Emiilsiyon ve Soliisyonlar
Tipik tanimlama:
Sogutma-, yaglama-, metal isleme emisiyonlari ve sollsyonlari (halojen icermeyen)

Atik kodu ve tanimi:
120109* Halojen icermeyen isleme emiuilsiyon ve sollisyonlari |

Olustugu yer / Kaynak:
Metal islemede yaglama, sogutma ve talas nakli igin siklikla sogutucu yag (burada KSS-emiilsiyon ve
KSS-soltisyon) kullanilir. KSS yaglari belli bir kirlenme oranindan sonra degistirilmelidir.

Atik tanimi:

Muhteviyati: %2-%10 yad oranl su-yag-emilsiyonlari (codunlukla %2-5), sodutma yadi
gOzeltilerinde yag orani < % 1, degisik katki maddeleri (emdiilgator, korozyon inhibitorleri, ¢ozelti
ajanlari, stabilizatorler, biyosidler, kopik giderenler vs) metal tozu, kir ve ayrisma maddeleri icerir
Kivam: S\l

Yogdunluk: yaklasik 0,95 - 1 t/m3

Depolama-/tasima kaplari:
Tipall metal ya da plastik kapta (200l ya da 60 I'ye kadar), dzel kap (6r.250-1000 I'lik kap ) ya da
benzeri

Isletme Biinyesinde islem / Kapal cevrim besleme:

Besinci bolimde sogutucu yag emiilsiyonlarinin kullanma stirelerinin nasil uzatilacagi ve dolayisiyla
atik miktarinin da nasil azaltilabilecegi ayrintili olarak anlatiimistir.
Ayrica, isletme iginde emdlsiyon ayrismasi ile ilgili islemler anlatiimistir. (Bkz. B6IUim 5).

Harici geri kazanim:

Islem: R3

Yag fazi aynistirldiktan sonra daha ziyade enerji olarak, nadiren de hammadde olarak geri
kazanilabilir (R 1 ve R 9).

Bertaraf:
Islem: D 9 (su, yag ve kir fazlarina ayirmak igin kimyasal, fiziksel veya biyolojik islemler)

4.3 Mineral Yag Icerikli Metal Camurlan ve Taslama Yaglan

Tipik tanimlama:
Taglama camurlari, bileme gamurlari ve lepleme ¢amurlari, kullaniimig taglama ve honlama
hammadeleri



Atik kodu ve tanimi :

120114* [Tehlikeli maddeler iceren isleme camurlari
120118* 'Yag iceren metalik gamurlar (6§iitme, bileme ve freze tortular)
120120* Tehlikeli maddeler iceren 6gitme parcalari ve 6§litme maddeleri

Olustugu yer / Kaynak:

Metal isleme, metal sekillendirme: ylizey perdahlanmasi igin yapilan honlama, bileme ya da lepleme
islemlerinde.

Atik tanimi:

Muhteviyati: Demir isleme ve sekillendirme iglerinden kaynaklanan ince metal talaslari (6rn.
Korund, kum, ponza), sogutucu yag (yad, yag emiilsiyonu) ve diger kirletici maddeler

Kivam: gamurumsu- kati arasi

Yogunluk: yaklasik 1,1 - 1,15 t/m3

Siniflandirmaya iliskin ipuclar:

Yag orani < 1 % olan damlatmayan metal talaslari ve parcaciklari (taslama maddesi artiklari igerikli)
kodlar 120101-120104 olan tehlikesiz atik olarak bertaraf edilir, yag ya da damlamayan taslama
maddesi artiklari 120121 olarak bertaraf edilir. Sodutma yad filtrasyonundan gelen metal
parcaciklari iceren gamurlar (kapall devre, sodutucu yag aritimi ) 120114* veya 120115 kodlu
isleme camurlant (< 1 % ) olarak bertaraf edilir. Taslama, honlama ve lepleme isleminden
kaynaklanan metal camurlari 120118* olarak bertaraf edilir

Depolama-/tasima kaplari:
Kap, (6zel kap 6rn.250-1000 I'lik) ya da benzeri

Isletme Biinyesinde islem / Kapal cevrim besleme:

isleme parcalar ve 6zellikle taslama camurlari vasitasi ile olusan kayiplarinin miimkiin oldugunca az
olmasina dikkat edin. Damlama bdlgeleri, filtre ve gerekirse camur presleri bunun icin etkili
yontemlerdir. Ayristirilan yaglar ise genelde problemsiz olarak sogutma yadi kullanim dongiisiine
ilave edilebilir. Donme bant filtre, egik lamelli aritici, miknatish ayirag ile tamburlu-ya da ayirag filtre
en sik kullanilan ydntemlerdir. Kege filtre ya da filtre katmanlariyla yapilan filtreleme iglemi ilave atik
olusumuna sebep olur.
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Resim 41: Tanaki taaa gmurunun miknatisl ayirici ile allnma5|
Kaynak: Bosch San. ve Tic. A.S.




Resim 4.2: Tanktaki taglama gamurunun alindigi kagit filtre

Kaynak: Bosch San. ve Tic. A.S.

Harici geri kazanim:

Islem: R3, R4

Ayristirma yapildiktan sonra yagl kismi atik yag geri kazanimi (R1 ya da R9), Metal bolimi metal

geri kazanimi (R4), gerekirse 6n isleme tabi tutulmadan metal ya da cimento Uretimine gidebilir.

Bertaraf:

Islem: bilesenlerine gére D9, D10, D1

4.4 Metal Talaslan

Tipik tanimlama:
Metal talaglari ve uzun talaslar, demir olmayan metal talaslar ve uzun talaglar, metal talaslar.

Resim 4.3: Degisik formlarda metal talasl-é')rnekleri
Kaynak: Bosch San. ve Tic. A.S.

Atik kodu ve tanimi:

120101

Demir capaklari ve talaglari

120103

Demir disi metal gapaklar ve talaslar

Olustugu yer / kaynak:

Metal isleme,

Metal sekillendirme: Metal islemede talas olusur (6rn. tornada, frezede, delmede,

testereli kesme, kesme)

Atik tanimi:
Muhteviyati:

yaglar ya da emililsiyon yapisir, bunlarin bertaraf dncesinde damlamayacak sekilde kuru olmasi

Demir ve celik, demir icermeyen metaller ile alagimlar; talaslara genelde isleme

gerekir (< 1 % yag orani, aksi takdirde tehlikeli atik)

Kivam:
Yogunluk:

kati
yaklasik 2 - 3 t/m3



Depolama-/tasima kaplari:
Depolama mini tip kapakl ya da benzeri konteynirda olmal.

isletme Biinyesinde islem / Kapali cevrim besleme:

Metal talaslar yagsiz (damlamayacak) bir sekilde bertaraf edilmelidir yani damlayan yaglarin ayrilip
birikmesini saglayacak kevgirli kaplarda toplanmalidir. Blyiik miktarlarda metal cinsine ve gerekirse
alasimlarina gore toplanmasina dikkat edilmelidir. Boylelikle metalin tiiriine bagl olarak bir kazang
elde etmek mimkin olabilir. Dékiimhanenin mevcut olmasi halinde geri kazanimi denenebilir.

Harici geri kazanim:
Islem: R4
Yeni metal Gretmek amaciyla eritme (duruma goére 6nceden presleme veya briketleme yapilabilir)

Bertaraf:
Islem: D1

4.5 Yag Alma (Degresaj) Isleminden Kaynakl Atiklar

4.5.1 Tehlikeli Maddeler iceren Sulu Degresaj Atiklar

Tipik tanimlama: _
(Sulu) degresaj banyolari (inorganik), Inorganik kimyasallar iceren degresaj banyolari

Atik kodu ve tanimi:

110113* Tehlikeli maddeler iceren yag alma atiklari |
Olustugu yer / Kaynak:

Metal isleyen isletmelerde talash isleme ya da isleme asamalari arasinda, 6zellikle yag kalintilarini
temizlemek igin yapilan yag alma islemleri

Atik tanimu:

Muhteviyati: Baz gibi (NaOH, KOH) inorganik, yag emiilsifiye eden maddeler ve mineral yag, yag,
mum, pas ve kir parcaciklariyla kontamine olmus Soda, Fosfat, Tensid ¢ozeltileri

Kivam: sivi — gamurumsu arasi

Yogunluk: yaklasik 1 t/m3

Depolama-/tasima kaplari:

Misaade edilen tanklar/tankerler ya da varil, bidon gibi sivilara 6zel ambalajlar

Isletme Biinyesinde islem / Kapali gevrim besleme:
Kati maddelerin filtreyle, yaglarin da kevgir, ayirma hunisi ya da ultrafiltrasyonla ayristiriimasi.

Harici geri kazanim:
Islem: R 1
Sadece yiiksek konsantrasyondaki kisminin kalorifik degeri vardir.

Bertaraf:
Islem: D9, D 10



4.5.2 Organik Coziiciilerden/Seyrelticilerden Olusan Atiklar (Halojenize
Olmayan)

Tipik tanimlama:
Cozucller; ¢ozuziict kangimlari; yikama sivilari, organik olarak; degresaj banyolari, organik; organik

¢ozucller iceren degresaj banyolar (halojenize olmayan)

Atik kodu ve tanimi:
140603* Baska cozlicii/seyreltici ve ¢bziicli/seyreltici karisimlan
140605* Baska cozlicii/seyreltici iceren camur ya da kati atiklar

Olustugu yer / Kaynak:
Metal isleyen isletmelerde talagl imalat Oncesi ya da islemler arasi Ozellikle yag kalintilarindan
arindirmak igin yapilan degresaj isleminde

Atik tanimi:

Muhteviyati: Organik coziicller/seyrelticiler benzin, petroleter, petrol, ispirto, Siklotexanon,
mineral yad, yag, mum, pas ve kir partikiilleriyle kontamine olmus emiilgator gibi soguk temizleyici
ya da yagdl alkol, fetamin, yag asitleri, yag asit amit ve alkilaril-poliglikoleter gibi seyrelticiler

Kivam: SIVI — Gamurumsu arasi

Yogunluk: 0,8-1,2 t/m3

Depolama-/tasima kaplari:

Musaade edilen tank/tankerler ya da sivilara 6zel metal ya da plastik tipali ambalajlar ( 200 | ve
gerekirse 60 | arasi), 6zel kaplar (6rn. 250 — 1000 I1ik); gecirimsiz hale getirilmis zeminde
depolama

Isletme Biinyesinde islem / Kapali cevrim besleme:

Isletme igerisinde tekrar kullanilmak amaciyla kati maddelerin destilasyonu ve ayrilmasi

Harici geri kazanim:
Islem: R1, R2
Redestilat Gretmek amaciyla kati maddelerin destilasyonu ve ayrilmasi, enerji geri kazanim

Bertaraf:
Islem: D 10

4.6 Diger Atiklar

Bunun disinda metal isleyen isletmelerde dogrudan isleme siireci sonucu meydana gelmeyen bir cok
tehlikeli atik olusur. Bunlara 6rnek;

- Isleme siiregleri: Dbékme, sekillendirme, boyama, galvanizleme atiklari

- Yan slregler: Basingli hava lretiminden kaynaklanan kompresér yogusma sulari ya
da hidrolik yaglar

- Bina teknik donanim: Flioresan lambalar, akdler ve isi tretimi/isitma sistemi artiklari



5 KULLANILMIS KSS EMULSIYONLARININ ISLETME ICINDE ISLEME
TABI TUTULMASI

Kullanilmasi artik uygun olmayan suyla karistirilabilir sogutma yaglarinin genel olarak %90'dan
fazlasi sudan olusmaktadir, sogutma yadi ¢ozeltilerinde su orani %99'lardadir.

Atik emiilsiyonlarin isletme disi bertaraf maliyetleri nedeniyle (tasima maliyetleri dahil) yillik 100 m?
ve fazlasi olusum igin igletme igi isleme konusu gindeme alinabilir. Bu tip bir islemdeki amag
emiilsiyondaki yadi ayirarak dogrudan kanalizasyona verilebilecek tiirde atiksu elde etmek ve
boylece bertaraf edilecek atik miktarini azaltmaktir.

Kullaniimis emiilsiyonlara isletme iginde yapilan islem genel olarak asagidaki gibidir:

1. Kati madde ve yabanci yaglari ayirarak on aritim

2. Emiilsiyonun pargalanmasi ve yag fazinin ayrilmasi

3. Yag fazinin bertaraf edilmesi ya da miimkiinse geri kazanimi

4. Su fazinin isletme icinde kullanimi ya da atiksu kanalizasyonuna ya da nehirlere desariji
edilebilir sekilde aritiimasi.

Ana bakis acisi her zaman emuilsiyonun parcalanmasidir. Kimyasal islem sonucu kimyevi mukavemet
coziilerek, fiziksel islemde ise iki faz1 birbirinden mekanik olarak ayirmak esastir.

Tablo 5.1: En cok kullanilan emilsiyon parcalama yontemleri

Proses Tarif Degerlendirme

Membranh islem Ultrafiltrasyon Son teknoloji; kanalizasyona desarji edilebilir atiksu elde
Ters osmoz edilir

Organik Organik katyon aktif Son teknoloji; membranli filtrasyon kapsaminda 6n

polimerlerle polimerlerin ilave edilmesi | bdlinme igin uygundur, kanalizasyona desarji miimkiin

béliinme olan atiksu elde edilmez

Destilasyon Vakumlu buharlasma Son teknoloji; isletmede ekonomik enerji kaynaklari

olmasi halinde etkindir, ayni zamanda zor bdéliinen
emdilsiyonlar igin de uygundur; ayni zamanda zor
boliinen emilsiyonlar icin de uygundur, 6zellikle yag-
Ozitleri antimi icin uygundur

Asit veya tuzile Asit ya da tuz ilavesi (6rn. | Artik son teknoloji dedildir zira gamur olusumundan
parcalama demirklorid) dolayi atigin artmasina sebep olur; sadece kolay béliinen
emdilsiyonlar igin uygundur

Atiksularin kanalizasyona desarj dederlerine ya da isletme iginde tekrar kullanimi (6rn. durulama
ya da ykama suyu olarak) icin gereken degerlere uyulmasi bakimindan farkli islemlerin
kombinasyonu gerekebilir. Orta 6lgekli isletmelerde organik polimerleri 6n pargalama islemi
akabinde ultrafiltrasyon isleme Onerilebilir. Kiglk isletmeler icin emdlsiyon parcalama iglemi
ekonomik degildir.

Yag fazinin madde olarak geri kazanimi igerdigi katki maddeleri ve ilave edilmis yabanc
maddelerden dolayi genel olarak miimkiin degildir.



6. ILAVE BILGILER

Metal isleme atiklari ile ilgili diger bilgilere asagidaki adresten ulagilabilir:
Cevre ve Sehircilik Bakaliginin internet adresi www.csb.gov.tr

http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/reference/ -> BREF Surface treatment of metals
http://www.epa.gov/compliance/resources/publications/assistance/sectors/notebooks/fabric.html
http://www.epa.gov/sectors/metalfinishing/index.html and -> search -> metal finishing
http://nepis.epa.gov/Exe/ZyPURL.cgi?Dockey=20000VPB.txt
http://www.ifc.org/ifcext/sustainability.nsf/Content/EnvironmentalGuidelines -> Metal, Plastic,
Rubber Products Manufacturing



http://www.csb.gov.tr/
http://eippcb.jrc.ec.europa.eu/
http://www.epa.gov/compliance/resources/publications/assistance/sectors/notebooks/fabric.html
http://www.epa.gov/sectors/metalfinishing/index.html
http://nepis.epa.gov/Exe/ZyPURL.cgi?Dockey=20000VPB.txt
http://www.ifc.org/ifcext/sustainability.nsf/Content/EnvironmentalGuidelines
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