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Talas Kaldirma

* Talas kaldirma yontemleri cesitli geometrilere ve 6zelliklere sahip
parcalari isleme kabiliyetinde oldugu icin tim imal usulleri arasinda
en cok yonlu ve hassas olanidir.

* |stenen parca geometrisinin olusturulmasi icin mekanik olarak kesici
bir takim kullanilarak malzeme uzaklastiran malzeme isleme yontemi

En yaygin uygulamalari: metal makina parcalarini sekillendirmek icin

Yiksek boyutsal dogruluk ve kesinlikte geometrik ozellikler saglama ve
parca geometrilerinin duzeltilebilme kapasitesi bakimindan imalat
yontemlerinin en uygunu
* Dokum de genis bir sekil yelpazesini olusturabilir, ancak dogruluk
ve kesinlik bakimindan talas kaldirmadan geridir
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Talas Kaldirma ile Islenmis Parcalarin
Siniflandiriimasi

.& - Dénel simetrili — silindirik veya disk sekill
| = Dobnel olmayan (prizmatik de denen) - blok
benzeri veya levha benzeri

(b)

Sekil 22.1 Talas kaldirillan pargalarin siniflandiriimasi: (a) dénen,
veya (b) dénmeyen. (Burada blok veya yassi parcalar goésterilmigtir.)



Talas Kaldirma Islemleri ve Parca Geometrisi

,” Her bir talas kaldirma y6ntemi, iki faktér nedeniyle
belirli bir parca geometrisi olusturur:

1. Takim ve parca arasindaki izafi hareket

* Olusturma— parca geometrisi, kesici takimin
ilerleme yolu tarafindan belirlenir

2. Kesici takimin sekli

* Sekillendirme — parga geometrisi, kesici
takimin sekli tarafindan belirlenir.



Olusturulan yuzey = Silindir -
Olusturulan ytzey

Uretilen ylizey = koni

(b)

Uretilen ylizey = duzlem
Is pargasi

Olusturulan ylzey
Is parcasi

(e)
(d)
SEKIL 20.3 Talash islemede sekil olusturma: (a) duiz tornalama, (b) konik
tornalama, (c) kontur tornalama, (d) satih frezeleme ve (e) profil frezeleme.
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SEKIL 20.3
Talas islemede sekil meydana
getirmek icin sekillendirme: (a) Sekil
(form) tornalama, (b) delik delme ve
(c) broslama.

Islenmis yuzey

Is pargasi /

Is parcasi

(b)
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Islenmis yiizey

Is parcasi
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SEKIL 20.4  Sekil
meydana getirmek

icin sekillendirme ve
olusturmanin birlesimi:
(a) tornada dis cekme ve
(b) kanal frezeleme.

Sekil olusturulan yuzey

f

Dis agma takimi Sekil olusturulan yuzey

(a) (b)

ls parcasi
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Tornalama

Donen bir parcadan bir silindir Gretmek tzere
malzeme kaldiran tek uclu kesici takim (kalem)
kullanilir.

* Torna olarak adlandirilan bir tezgah lzerinde

yapilr
* Bir torna tezgahinda yapilan tornalama islem

turleri:

— Alin tornalama
— Sekil tornalama
— Pah kirma

— Kesme

— Dis acma
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TORNALAMA VE ILISKILI OPERASYONLAR

Is pargas! (baslangig yiizeyi

S—

Yeni ylzey

Talas

Tek kesme uclu takim

¢ L -

SEKIL 20.5 Tornalama
operasyonu
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Tornalama Islemi

Titanyum nitrGr

kaplanmis bir karbur

kesici insert

kullanilarak celik

Uzerinde tornalama

isleminin yakindan
. gérﬂnﬂgu
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SEKIL 20.6
Torna tezgahinda
diz tornalamadan

baska
gerceklestirilebilen
talasliisleme
llerleme operasyonlari:

(@) (b)

llerleme

(a) alin tornalama,
(b) konik tornalama,
(c) kontur tornalama,
(d) sekil tornalamasi,

llerleme
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Alternatif ilerlemeler

mumkundur
llerleme
(e) ()
(e) pah kirma,
(f) kesme(ayirma),
(g) dis agma,
llerleme

(9
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Borlama(Delik Bliyutme)

* Borlama ve tornalama arasindaki
fark:

— Borlama, mevcut bir deligin ic capi Uzerinde
gerceklestirilir

— Tornalama, mevcut bir silindirin dis capi
Uzerinde gerceklestirilir

* Borlama, bir ic tornalama islemidir
* Borlama makinalari

— Yatay ve dikey — makina kafasinin donme
ekseninin yonunu ifade eder
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Modem I':’éatm Prensiple

Delme (Matkapla)

Parcada yuvarlak
bir delik olusturur

Mevcut bir deligi
sadece genisleten
borlama ile
karsilastiriniz

Kesici takimlar
matkap olarak
adlandirilir

Makina takimi:
matkap presi

fi—4. Basimdan Ceviri

llerleme
hareketi
(takim)

\—Parga

Sekil 21.3 (b) delme_

(b)




20.3.1 DELIK DELME OPERASYONUNDAKI KESME SARTLARI

SEKIL 20.13 iki delik

D tipi: a) acik delik ve b D
kor delik. ’* +‘

Matkap ucu acisi, © Matkap ucu acisi, 6

(a) (b)
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20.3.2 DELiK DELME iLE iLGiLI OPERASYONLAR

SEKIL 20.14 Delik
delmeiile ilgili isleme
operasyonlarr: (a)
raybalama, (b) kilavuz
cekme, () silindirik havsa
acma, (d) konik havsa
acma, (e) merkezleme
(puntalama), ve (f) alin
frezeleme.
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Frezeleme

Parcanin, coklu kesici kenarlari olan bir kesici
takima dogru ilerledigi talas kaldirma
yontemi

* Donen takim ekseni ilerlemeye diktir

* DUz bir ylzey olusturur

— Caki yolu veya seklini degistirerek baska geometriler
de olusturulabilir

* Diger faktorler ve terimler:
— Kesintili kesme islemi

— Kesici takim, freze cakisi olarak adlandirilir; kesme
kenarlarina ise “dis” denir

— Makine, freze tezgahi olarak adlandirilir

40 - . nobel
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SE KI L Cevresel(satih) frezeleme

Caki ekseni talas kaldirilan yuzeye paraleldir
20.17 Frezeleme Kesme kenarlari bicak cevresinin disindadir

operasyonlarinin iki Alin frezeleme ) o
Caki ekseni, frezelenen ylizey eksenine diktir

temel tlpl a) (;EVI'ESE' Kesme kenarlari bigcagin hem ug¢ ve hem de dis
. e o ee . d dn
veya diz frezeleme ve cevresi Uzerindedir

(b) alin frezeleme Freze cakis|
Freze cakisi Kesme
Hiz hareketi Derinligi

Kesme Derinligi

llerleme Is pargasi

15 P ls parcasi

(@) (b)
[

el
If_""--_

nob
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SEKIL 20.18 Cevresel
frezeleme: (a) vals
frezeleme, (b) kanal acma,
(c) yan frezeleme,

(d) cifte frezeleme, ve

(e) bicimleme frezeleme.
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Geleneksel Dikey Frezeleme

Bicak, parcanin her iki ‘ )
ylUzeyine temas eder

%ekil 22.20 (a) geleneksel alin frezeleme
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llerleme
(@  yond (e) (f)
SEKIL 20.20 Alin frezeleme: (a) Konvansiyonel (geleneksel) alin frezeleme,
(b) kismi alin frezeleme, (c) parmak (uc) frezeleme, (d) profil frezeleme, (e) cep frezele
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CUTTING FLUIDS USED IN METAL CUTTING AND THEIR EFFECTS ON
HUMAN HEALTH
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Ozet

Gelisen teknoloji ile ¢cok cesitli kesme sivilari Uretilmis ve
kullanilmaya baslanmistir. Kesme sivilari islenen malzeme
ve isleme sartlarina goére uygun katki maddeleri ihtiva
etmeli ve dusuk kesme hizlarinda yaglama, yuksek kesme
hizlarinda ise sogutma ozelligi olan sivilar tercih
edilmelidir. Bu c¢alismada talash imalat sektoriinde
kullanilan kesme sivilarinin tanitimi ve amaca uygun
kesme sivisi segiminde dikkate alinacak bazi hususlar
belirtiimistir. Kesme sivisi seciminde sivilarin sogutma ve
yaglama Ozelliklerine ilave olarak insan ve c¢evreye olan
etkileri de incelenmigtir. Bu sivilarin talagh Uretimdeki
onemine deginilip, kullanimlarinda dikkat edilmesi gereken
hususlar ve insanlar Gizerindeki etkileri aragtiriimistir.

Anahtar kelimeler: Kesme sivisi, Talash imalat, insan
saghgi

Abstract

Parallel to the developments in the technology, a large
number of cutting fluids were developed and used. Cutting
fluids should contain suitable additions depending on the
workpiece to be machined and the machining parameters.
Their lubrication effects should be considered at the lower
cutting speeds while their cooling effects should be
considered at higher cutting speeds. In this study,
description of the cutting fluids used metal cutting industry
was made and the guidelines for selection of the suitable
cutting fluid for a given application were determined. In
addition to the cooling and lubrication effects of the cutting
fluids, their effects on human health and environment were
also examined. The importance of these fluids in metal
cutting was mentioned and the guidelines in the use of
these fluids and their effects on human health were
reviewed.

Keywords: Cutting fluid, Metal cutting, Human health
1. Girig

Talagh imalatta kesme sivilarinin nasil ve ne zaman
kullanilmaya basladigi bilinmemektedir. insanlarin kendi
ara¢c ve gereclerini yapmaya basladiklarindan itibaren
yuzey igleme tekniklerinden muhtemelen ilk olarak taglama
islemi  kullanilmistir. Bazi dogal malzemelerin diger
malzemeleri belli sekilde ¢izdigi ve asindirdigi gézlenmistir.
ilk caglarda taglarla bilenen aletlerde suyun, bigak gibi
araglarin yag tasiyla bilenmesinde ise yagin kullanildig
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bilinmektedir [1].

Batin talagh imalat islemlerinde, is parcasinin plastik
deformasyonu, takim-talas ara ylizeyindeki surtinme ve
kesici takim bosluk ylzeyi ile is pargasi arasindaki
surtlinmeden dolaylr 6nemli derecede isi olusmaktadir. Bu
Isi olusumu 350°C ile 1000°C sicaklik degerlerine
ulasabilmekte hatta daha ylksek degerler arasinda
degismektedir. Talagll imalat isleminde olugan isi yapilan
is pargalarinin kalitesini (6lgi hassasiyeti ve ylzey
kalitesini) olumsuz olarak etkiler. Ayni zamanda olusan isi,
is parcasinda c¢arpilmalara, kesici takimin hizli aginmasina
ve plastik deformasyonlara neden olur. Bu nedenle talash
imalat isleminde olugan isinin hizli bir sekilde kesme
bolgesinden  uzaklastirimasi  esastir[2-6].  islenmis
yluzeylerde meydana gelen kalici gerilmeler, ylzey
kalitesini belirleyen en 6nemli faktorlerden biridir [7-9].

Taslama isleminde, is pargasi Uzerinde, tas tanesinin
temas ettigi her yerde, tas tanesi ve malzeme arasindaki
surtinmeden dolay! bir 1s1 olugsmaktadir. Ayrica plastik
deformasyon olurken malzemelerde de 1si meydana gelir.
Talag kaldirlirken tanenin 6niindeki bodlgede, siddetli bir
plastik deformasyon olugmaktadir. Boylece kesici tanenin
uclarinda 6nemli buyuklukte 1s1 olusmakta sicaklik
1000°C~1500°C’yi bulmaktadir. Olusan bu yiksek sicaklik,
taglanan is pargasi yuzeyinde Isil hasarlara sebep
olmaktadir. Yapilan c¢aligmalardan is parcgasi kalitesine
gOre kesme diizleminde ortaya ¢ikan 1sinin malzeme veya
yuzey toleransi lzerinde etkili oldugu anlasiimaktadir. Bu
nedenle taslamada, sogutma Ozelligi yuksek olan bol
miktarda kesme sivisi kullaniimalidir. Kesme sivisi,
sogutmanin yani sira, tanecikler arasindaki bosluklari
temizleyerek tasin kesme kabiliyetini artirmaktadir. Kesme
sivisi yuzey kalitesini iyilestirmesinin yaninda, taslama
sirasinda olusan toz, talas gibi kuguk pargaciklari alip
goétirerek tagslama cevresini temizlemekte ve daha iyi bir
calisma ortami meydana gelmesine katki saglamaktadir
[10-14].

Bircok talash imalat isleminde, islenmesi zor olan makine
parcalarinin, kaliteli kesme sivilarinin geligtiriimesi ile
islenebilmelerinde blylk kolayliklar gergeklestiriimistir.
Endustride 6énemli bir yere sahip olan talagli imalatgilarin
kesme sivilarini tanimalari, amaca uygun kesme sivilarini
dogru secgmeleri talas kaldirma islemlerinde kolaylik
saglamasi ve ekonomiye katkida bulunmasi amaciyla bu
calisma yapilmistir [15-17].
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2. Kesme Sivisinin iglevleri

Kesme sivisi; metallerde talas kaldirma isleminde,
oncelikle kesici ve is parcasini sogutmak amaciyla
kullanilan cesitli kimyevi maddelerin bir karisimi olan sivi
olarak tanimlanabilir. Talas kaldirma isleminde, takim
temas noktasinda sirtinme ve talasin deformasyonu
sonucu yuksek sicaklik olugsmaktadir. Bu sicaklik nedeni
ile kesici I1sinmakta, asinmasi artmakta ve buna bagli
olarak takim Oomri azalmaktadir. Kesme sivisi, bu
olumsuzluklari  azaltmak i¢cin takimin  sogumasini
saglamaktadir. Ayrica iglenen is parcasinin yiizey kalitesini
iyilestirir ve cikan talaslari uzaklasmasina yardimci olur.

Birbirleri Uzerinde iki ylzey, yaglamanin olmadidi bir
ortamda kayarsa yuzeylerdeki purlzler birbirlerine
surtilmektedir  (Sekil 2.A). Malzemelerin slrtinmesi

sonucu pargalar asinarak malzemelerden koparlar. Kesme
sivisi yaglama o0zelligi sayesinde, is pargasi ve takim
yuzeylerini birbirlerinden ayirarak aralarindaki asinmayi
azaltir (Sekil 2.B). Derin delik delme isleminde yaglama,
surekli is pargcasina temas eden destekleme elemanlarinin
asinmasini azaltmasi acgisindan ¢ok Onemlidir. Talas
olusurken malzemeyi deforme etmek icin gerekli eneriji,
kesme boélgesinde yuksek sicakliklara yol agmaktadir.
Takim asinmasi sicakliktan cok etkilenir. Takimin kesici
kenarinin ve destek elemanlarinin émrini arttirmak igin
etkili bir sogutmanin saglanmasi gereklidir [15, 16].

.

Sekil 2. Kesme sivisinin etkisi

Sekil 3'deki diyagramda ylzey puruzltliga, kesici kenar
sicakhgi T'nin bir fonksiyonu olarak verilmistir. En kot
ylzey yigma kenar olusumu nedeniyle (2) no'lu bdlgede
goralmustir. Daha dusik sicakliklarda (1) ylzey daha
dlzgundur. En iyi yuzey kalitesi serbest kesme bdlgesinde
(3) elde edilmistir [15,16].
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Sekil 3. Yizey kalitesi-sicaklik iliskisi

islenmis yiizey, talaglardan ve isleme esnasinda serbest
kalan diger parcaciklardan zarar gérmemelidir. Bu nedenle
olusan talag! etkili bir bicimde uzaklastirmak icin kesme
sivisi kullanilir. Bu, 6zellikle derin delik delmede 6nemlidir;
aksi takdirde talas vb. parcalar destek elemanlarinin
olusturdugu basing ile iglenmis ylizeye yapisirlar. Talas

Demir, H. ve Ulas, H.B.

olusumu, belirli malzemelerde kesme sivisi basinci yuksek
bir delme sistemi kullanilarak kolaylastirihr. Benzer bir
sekilde yuksek kesme sivisi basinci, bluyuk yiginti talas
(BUE) olusumunun 6nline gegilmesi demektir [15, 17].

3. Kesme Sivilari

Sivilarin  sogutma  fonksiyonlarini iyi  bir sekilde
yapilabilmesi igin yiksek 1si iletme kabiliyetine ve ylksek
6zgll 1s1 kapasitesine sahip olmalari gerekir. Yaglama
gorevlerini yerine getirebilmeleri icin de, slrtinme
yuzeylerinde birka¢ molekul kalinliginda, yapismis bir sivi
tabakasi olusturmalari gerekir (Sekil 4). Sivilarin bu
Ozelligine 1slatma kabiliyeti denir. Islatma kabiliyeti sivinin
kimyasal yapisina da baghdir. Islatma kabiliyetleri
artirabilmek igin sivilara, katlk denilen maddeler
katiimaktadir. Genel olarak, yaglara istenen bazi 6zellikleri
kazandirmak, mevcut 6zelliklerini gelistirmek, istenmeyen
bazi 6zelliklerini en aza indirmek veya yok etmek amaciyla
kullanilan maddelere “katik” denir. Bunlarin arasinda,
yuksek basinglara kargi oldukga dayanikh yapismis bir
tabaka olusturan EP (yliksek basing) katiklaridir.

lyi 1slatma Kéti 1slatma

L S0

Sekil 4. lyi ve kétii i1slatma [19, 20]

Kesme sivisi ylzeyi iyi islatmali, ylzeye yayilmalidir.
Islatma 6zelligi az olan sivilarda sivi tespih tanesi
durumdadir (Sekil 4). lyi 1slatma dzelligi olan sivilarda, sivi
ylizeye yayillmaktadir. Bu durumda sivi ile metal arasindaki
ylzeysel gerilim sifir olur ve sistemin enerjisi azalir. Kesme
sivisi icinde EP katki maddeleri de varsa bunlar metal ile
kimyasal reaksiyon yapip sirtinmeyi azaltan iyi bir film
tabakasi olustururlar.

4. Kesme Yaglar

Kesme vyaglari iyi bir yaglama o&zelligine sahip olup
korozyona karsi koruma saglarlar, ancak su esasli kesme
sivilari  kadar iyi sogutma saglayamazlar. Su ile
karistirilmayan saf kesme yaglari asadidaki ana gruplara
ayrilabilirler:

Mineral yaglar: Saf veya karisim halde kullanilir. Saf
mineral yaglarin yaglama 6zellikleri ¢ok iyidir ve korozyona
karsi ¢ok iyi bir koruma saglarlar. Sogutma o6zelliklerinin iyi
olmamasindan dolayr mineral yaglar, 6ncelikle piring,
doékme demir ve hafif alagimlarin islenmesi gibi daha ¢ok
hafif talagl imalat igslemlerinde kullaniimaktadir.

Organik yaglar: Hayvansal veya bitkisel esasli yaglardir.
Yag oranlari fazla olup iyi bir yagdlama saglarlar.
Glnidmizde organik yaglarin pahali ve zor temin
edilmesinden dolayi yerini mineral esasl yaglar almistir.

Mineral ve organik esash karnigimh yaglar: is parcasi ve
takima gelen yuklerin blylk oldugu, dolayisiyla kesme
ortaminin dayaniminin yuksek olmasi gereken durumlarda



mineral yag icine organik yag katkilari karigtinlabilir. S6z
konusu katki maddeleri yliksek dayanima ve dusuk kayma
direncine sahip ince bir tabaka olustururlar (Sekil 5).

Sekil 5. Yag filmi [15]

EP (Yuksek basing) yaglari: Kesme kuvvetlerinin yiksek
oldugu uygulamalarda kesme sivisi, birbiri Uzerinde kayan
yuzeyler arasindaki basing yuksek olsa bile yaglama
yapabilmektedir. Bunu saglayabilmek igin, agir ¢alisma
kosullarinda EP katkili kesme yaglari kullanilir. Bu tip katki
maddeleri  kayan yizeylerdeki metalle bilesikler
olustururlar. Bu etki, ylzey puUrizlGliginin yag filmini
bozdugu vyerlerde gorllir ve olusan bilesik karsilikli
yuzeylerdeki tepe noktalarinin birbirine kaynak olmasini
engelleyen bir yaglayici olusturur (Sekil 6). Katki maddeleri
kukurt, klor ve fosfor bilesiklerini icerirler. Bu bilesikler
yuksek sicakliklarda reaksiyona girerek metalik silfat,
klorit ve fosfat olusumuna neden olurlar [15].

F Il

Sekil 6. Tepe noktalarinin kaynak olmasi [15]

5.1. Kesme Sivilarindan Beklenen Diger Ozellikler

Kesme sivilarindan beklenen diger 6zellikler su sekilde
siralanabilir

Kararli olmalari, 6zelliklerini uzun stire koruyabilmeleri,
Paslanmaya yol agmamalari

lyi cokeltme 6zelligine sahip olmalari,
insan sagligina zarar vermemeleri,
Atesleme tehlikesi tagimamalari,
Kullandiktan sonra kolay atilmasi
gerekmektedir.

veya aritiimasi

Tum bu oOzellikleri tasiyan bir kesme sivisi olmamakla
birlikte, kesme sivilari, sogutucu ve yaglayici olmak tzere
iki gruba ayrilabilir. Sogutucular iyi bir 6zgul isiya (isi
iletme kabiliyetine), yaglayicilar da iyi bir slatma
kabiliyetine sahiptir. Sogutucularin arasinda en iyisi su,
yaglayicilarin arasinda da en iyileri yaglardir. Suyun 6zgul
isist 1,0 olarak alinirsa, normal yaglarin 06zgll 1sisI
yaklasik olarak 0,45tir: buna karsin suyun islatma
kabiliyeti cok zayiftir.
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Ayni hacimde su ve yad ayni miktarda isitildiginda suyun
yaga gore daha az i1sindigi gérilmektedir (Sekil 7). Isitilan
yag ve su sogumaya birakildiginda, suyun yaga goére daha
kisa zamanda sogudugu bilinmektedir. Bu nedenlerle su
karisimli kesme sivilari saf yaglara gére daha iyi sogutucu
ozelliktedirler.

Sekil 7. Esit Agirlikta Yag ve Su [19]

5.2. Kesme Sivisinin Degistirilmesinde Dikkat Edilecek
Hususlar

Kullanilmis eski sivi tamamen bosaltiimali ve atiklar gerekli
islemler yapilarak atilmali, sivi haznesi uygun yéntemlerle
temizlenmeli, temizleme sivisi kesme sivisi hatlarinda
sirkiile edilmeli, tezgahin tim dis yuzeyleri temizlenmeli,
temizleme sivisi bosaltildiktan sonra depo durulanmalidir.
Yeni kesme sivisi uygun yogunlukta, onerilen sekilde
hazirlanarak depoya konmaldir. Sogutma tankinin
kirlenmesi ve sogutma sivisinin bozulmasi Sekil 9'da
g6ruldugu olabilir.

Sekil 9. Kirlenen sogutma tanki ve bozulan izlenmesi



6. Kesme Sivilarinin insan Sagligina Etkileri

Sogutma sivilar iyi bir sogutma ve yaglama O6zeligine
sahip olmalidir. Ancak insan sagligini da etkilememelidir.
Sogutma sivilari asagidaki sekillerde vicudumuza nifuz
ederek, c¢esitli hastaliklara sebep olmaktadir.

Solunum Yoluyla: Yiksek hizda (taslama gibi) yapilan
talagh imalat islemlerinde, yapilan operasyon atmosfere
acik, havalandirma sistemi yeterli degilse c¢alisanlarin
kimyasallara maruz kalmasi daha yiksek dozajlarda
olmaktadir.

Cilt Temasi Yoluyla: Cilt temasi, yliz maskeleri, uygun is
tulumlari ve eldivenlerinin kullanilmamasi durumunda,
ozellikle el ve kollarin temasi suretiyle gerceklesmektedir.
Cilt rahatsizliklari, cilt tahrigi, kizariklik, sisme ve isilik gibi
belirtiler gésterir. Cilt tahrigine; ortam ($ekil 10), alkol, yag
temizleyici, pas koruyucu, bazi sabun ve deterjan gibi
maddeler sebep olmaktadir [16].

Sekil 10. Kesme sivisi ve ciltteki etkisi

immersion dermatitis (Cilt tahrigi): Bu tip cilt tahrigi
genellikle kesme sivilarinda rastlanan bir tahris seklidir.
Hafif veya siddetli olabilir. Kendini, ciltte kuruma, kizarma,
kasinti, catlama, deri soyulmasi v.s. seklinde gdsterebilir.
Folliculitis: Bu saf kesme yaglarinin meydana getirdigi 6zel
bir cilt tahrisidir. Daha ziyade yagl elbiselerin cilt ile temas
ettigi yerlerde olur. Yag ve icine karisan maddeler deri
g6zeneklerini tikayarak yara veya sivilce gibi olusumlara
sebebiyet verebilirler.

Kanser; Rafine edilmemis mineral yaglarin deri kanserine
neden olduklari goériimastir. Ayrica yagla i1slanmis bez
parcalari ve giysilerle uzun sureli temas da kansere neden
olabilmektedir [23].

Demir, H. ve Ulas, H.B.

7. Depolama, Bakim ve Atiklarin Ortadan
Kaldiriimasi

Yuksek sicakliklar suyun buharlagsmasina, dusuk
sicakliklar ise bazi katki maddelerinin ayrismasina neden
olmaktadir. Normalde dislik oranda su ihtiva eden
karisim, sicaklik dislp tekrar vyikseldiginde karisim
icerisindeki yagin karismasi ¢ok glic olmaktadir. Yag
varilleri rutubet almayacak sekilde, koruyucu bir &rtu
altinda saklanmalidir. Suda ¢6ziinen kesme sivilari kesme
yaglarina gére daha fazla bakim gerektirirler. Bu bakim her
seyden o6nce suda olusan mikroorganizmalarin sayisini
sinirlar. Ug tip mikro-organizma vardir: bakteriler, funguslar
ve algler. Su esasli kesme sivilar kullanildiginda bakteri
birikmesi ulagiimasi zor olan yerlerde daha sik gordlar, bu
durumda temizleme esnasinda kesme sivisina bakterileri
Oldirme amaciyla biosid ilave edilmelidir.

Atik kesme yagi ve yag yapilan islem sonucunda yag ve
su aynistirilir. Emdlsiyonlari ayristirmak icin demir silfat,
tuzlar ve bazi durumlarda gugli asitler kullanilir. Asitlerin
kullaniimasi  halinde su, kanalizasyon sebekesine
gonderiimeden 6nce noétr hale getirilir. Ayristirilan yag
gecirmis oldugu islemlerde kullanilan maddelerden dolayi
fazlasiyla kirlenir. Bu yaglar atik saf yaglarda oldugu gibi
dzel finnlarda yakilabilirler. is yerlerinin gogu igin atik
kesme sivisiyla ilgilenmek ekonomik degildir, bu nedenle
cogu firma bu tip atiklar igin uzmanlasmis 6zel
kuruluglardan destek alirlar [15, 16].

8. Sonug ve Oneriler

Bu calisma sekiz bolimden olusmaktadir. Birinci bélimde

kesmenin 6nemi ve amagclan hakkinda genel bilgi
verilmistir. Ikinci bdlimde kesmenin iglevleri, diger
bélimlerde kesme sivilari, kesme yaglari, bunlardan

aranan oOzellikler, kesme sivilarinin insana olan etkileri,

kesme sivilarinin  depolanmasi ve imha edilmesi

incelenmistir. Bu inceleme sonucunda asagidaki sonug ve
oneriler verilebilir;

e Talagh imalat igsleminde olugan 1sI yapilan is
parcalarinin kalitesini olumsuz olarak etkilemekte,
kesici takimin hizlh aginmasina ve isleme maliyetinin
artmasina sebep olmaktadir. Bu nedenle kesme
sivilarini kullanmak sarttir.

o Kesme sivilari sogutucu ve yaglayici olmak Uzere iki
gruba ayrilir. Sogutucular 1s1 iletme kabiliyetine,
yaglayicilar da iyi bir 1slatma kabiliyetine sahiptir.

e Kesme sivilarina igleme sartlarina goére uygun katik
maddesi katiimal, dislik kesme hizlarinda yaglama
ve yuksek kesme hizlarinda sodutma o6zelligi olan
sivilar kullaniimalidir.

e Tedbirsiz kullanilan ve zamaninda yenilenmeyen
kesme sivilari, insan hayatini 6nemli derecede
etkilemekte ve  Olimcul  hastaliklara  neden
olabilmektedir.

e Eller sirekli kesme sivisi ile temas etmek zorunda ise
eldiven kullaniimali ve eller vazelin veya lanolin ihtiva
eden kremler ile korunmalidir.

e Kesme sivilarinin kullaniimasinin  6nemliligi kadar,
cevre kirliligine neden olmamasi igin uygun sekilde
imha edilmesi de 6nemlidir.
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Kesme/sogutma sivilari

Sogutma sivisi kullanilmasinin amaci, metallerin plastik deformasyonu
ve kesici takim ile malzeme arasindaki slirtinme neticesinde olusan
Istyl ve sUrtiinmeyi azaltarak isleme sartlarini sabit bir seviyede
tutmaktir.

Sogutma sivilari kesme bolgesine dogru bir sekilde yonlendirildigi
takdirde bu faydalari optimum sekilde saglar, aksi halde etkileri azalir.

Kesme sivilari baslica su dort hususu saglamasi beklenir:
1-Sogutmak (is pargasi ve kesiciyi)

2-Yaglamak (is pargasi ile kesici yiizeyini)

3-Ortamdan talasi uzaklastirmak

4-Miinkiinse seffaf olmasi (is pargasi ile kesiciyi géstermesi)

Sogutma sivisinin ozellikleri

* lyi sogutma yapmalidir.

* lyiyaglama ézelligine sahip olmalidir.

« Tezgdh ve is parcasinda pas, korozyon ve kirlenmeyi énlemelidir.

*  Kullanim ve depolama émrii uzun olmaldir.

* Kolayca bozulmamali, kokusmamali ve kullaniimaz hale gelmemelidir.

* Zehirleyici olmamali, cildi tahris etmemeli ve operatére herhangi bir sekilde
zarar vermemelidir.

* Seffaf olmalidir. Operasyon esnasinda operatoriin is ve kesici takimi
gérmesini engellememelidir.

* Dislik viskoziteye sahip olmalidir, talas! hizla uzaklastirmalidir.
*  Yanmama 6zelligine sahip olmali, asirt duman ¢ikarmamalidir.




