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OZET

Kaynak, tilkemizde ve diinya capinda gelisen sanayilesme ile tiiketimi artan metal esya ve ara¢
gereclerin iiretimi, tamiri, parcalanmasi, birlestirilmesi vs. asamalarinda siklikla basvurulan
bir imalat yontemidir. Kullanimi bu kadar ¢ok tercih edilen bir imalat islemini ger¢eklestiren
cok sayida c¢alisan bulunmaktadir. Insan faktériiniin etkili oldugu her yerde oldugu gibi
kaynakli imalat yapilan yerlerde de ¢esitli is kazalar1 ve meslek hastaliklari ortaya ¢ikmaktadir.
Bu nedenle kaynakl imalat sektériinde is saghgi ve giivenligi konusunun incelenmesi ve is
kazalar1 ve meslek hastaliklarini ortadan kaldiracak veya azaltacak 6nlemlerin belirlenmesi
gerekmektedir. Bu calismada, kaynakl imalat islerinde meydana gelen is kazalar1 ve meslek
hastaliklarina neden olan faktdrlerin neler oldugunu ve bunlara karsi alinabilecek dnlemleri
tespit etmek amaclanmistir. Calisanlarin yas, egitim, tecriibe, medeni durum gibi genel
demografik ozelliklerini, gecirdikleri is kazalar1 ve meslek hastaliklar1 durumlarini, bunlarin
tiirlerini ve nedenlerini, bunlardan nasil etkilendiklerini, is kazalari1 ve meslek hastaliklarini
onlemek icin gerekli is glivenligi bilgilerine sahip olma ve uygulama durumlarini belirlemek
icin kaynakli imalat islerinin de yapildig1 orta dlcekli bir organize sanayi bolgesinde rastgele
secilmis olan kaynakli imalat ¢alisanlarina bir anket uygulanmistir. Tezin ilk bélimlerinde
kaynak islemi, kaynak cesitleri, kaynakli imalat islerindeki tehlikeler ve riskler, bunlara karsi
alinabilecek onlemler, kullanilmasi gereken kisisel koruyucu donanimlar detayli olarak
anlatilmistir. Ayrica kaynakli imalat islerinde is saghig1 ve gilivenligi konusunun incelendigi
calismalara yer verilmistir. Anket ¢calismalarinda, kaynak ¢alisanlarina uygulanan anketin IBM
SPSS ISTATISTIK 20,0 programinda analizi yapilmis ve bu analizden elde edilmis olan veriler
karsilastirmalar yapilarak yorumlanmistir. Anket sonuclarina gore, anket uygulanan kaynak

calisanlarinin yaklasik yarisinin is kazasi gecirdigi, yaklasik tlicte birinin de meslek hastalifina
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yakalandig1 goriilmiistiir. Kaynak ve is saghig giivenligi egitimi alanlarda is kazasi oraninin
daha diisiik oldugu belirlenmistir. Kisisel koruyucu donanimlarin tam olarak kullanimi
istenilen seviyelerde degildir. Meslek hastaliklar1 olarak en ¢ok bel-boyun fitiklari, isitme ve
goz hastaliklar1 dne c¢ikmaktadir. Uzun siireli kaynak isleri ve ergonomik olmayan ¢alisma
sartlar1 bel ve boyun rahatsizliklarinin nedenleri olarak belirlenmistir. Risk degerlendirmesi

konusunda bilgi sahibi olan kaynak calisanlarinin orani diisiik seviyelerdedir.
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ABSTRACT

Welding is the production, repair, disassembly, assembly, etc. of metal goods and tools, the
consumption of which is increasing with the developing industrialization in our country and
around the world. It is a manufacturing method that is frequently used in stages. There are
many employees who carry out a manufacturing process, the use of which is so preferred. As
in every place where the human factor is effective, various work accidents and occupational
diseases occur in places where welded manufacturing is carried out. For this reason, it is
necessary to examine the issue of occupational health and safety in the welded manufacturing
sector and to determine the measures to eliminate or reduce work accidents and occupational
diseases. In this study, it is aimed to determine the factors that cause work accidents and
occupational diseases in welded manufacturing works and the measures that can be taken
against them. To determine the general demographic characteristics of the employees such as
age, education, experience, marital status, the status of work accidents and occupational
diseases, the types and causes of these, how they are affected, the status of having and applying
the necessary occupational safety information to prevent work accidents and occupational
diseases. A questionnaire was applied to randomly selected welded manufacturing workers in
a medium-sized organized industrial zone where manufacturing works are also carried out. In
the first chapters of the thesis, welding process, welding types, hazards and risks in welded
manufacturing, precautions that can be taken against them, personal protective equipment to
be used are explained in detail. In addition, studies examining the issue of occupational health
and safety in welded manufacturing works are included. In the survey studies, the survey
applied to the resource workers was analyzed in the IBM SPSS STATS 20.0 program and the

data obtained from this analysis were interpreted by making comparisons. According to the
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results of the survey, it was seen that about half of the surveyed resource workers had a work
accident, and about one third of them had an occupational disease. It has been determined that
the occupational accident rate is lower in those who receive welding and occupational health
and safety training. The full use of personal protective equipment is not at the desired level. As
occupational diseases, waist-neck hernias, hearing and eye diseases are the most prominent
ones. Long-term welding works and non-ergonomic working conditions were determined as
the causes of low back and neck disorders. The rate of resource workers who are

knowledgeable about risk assessment is at low levels.

Key Terms: Welding, Welded Manufacturing, Organized Industry, Occupational Health and
Safety

Science Code: 113512
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GIRIS
1800’14 yillardan itibaren calisanlarin imalat sirasinda saghiga zararli bircok madde, toz,
giriltii ve 1sinlara maruz kaldiklar1 ve ilerleyen zamanlarda hastalandiklar1 saptanmistir.
“Yapilan arastirmalarda is kazalarinin %?2’sinin oniine gegilemeyen sebeplerden, %20’sinin
emniyetsiz durumlardan, %78’inin Kkisilerin emniyetsiz davraniglarindan kaynaklandigi
belirlenmistir’ (Kaymaz,2014). 1900°li yillardan itibaren sanayilesme yolundaki tiim tilkeler,
ortaya cikan olumsuzluklarin 6niine gecebilmek icin, c¢esitli ¢alismalar yapmaya
baslamislardir. Yapilan ¢alismalarin bagini is saghigi ve giivenligi konusu ¢ekmistir. Ulkemizde

ise 2012 y1linda yayinlanan 6331 sayili Is Saghig1 ve Giivenligi kanunuyla ayrintili ve sistematik
bir yenilemeye gidilmistir.

Imalat yontemleri arasinda kullanimina en ¢ok bagvurulan imalat tiirlerinden birisi de kaynakli
imalat yontemleridir. Kaynakli imalat yontemi sirasinda genel olarak insani etkileyen, is
kazalarina ve meslek hastaliklarina sebebiyet veren etkenler; bu islem sirasinda kullanilan
veya ortaya ¢ikan tozlar, dumanlar, gazlar, 1sinlar, giiriiltii, yangin gibi bazi kimyasal ve
mekanik etkenlerdir.

Kaynak islerinde yasanabilecek is kazalar1 ve meslek hastaliklarini 6nlememiz i¢in dncelikle bu
sektorii detayli bir sekilde incelememiz ve burada olan tehlike faktdrlerini belirlememiz
gerekmektedir. Ancak tehlikeler tamamen belirlenebilirse bu konuda verilen egitimler ile

calisanlarda olusturulacak biling ile bu magduriyetler engellenebilir.

Yapilan bu tez galismasinin birinci boliimiinde tehlikelerin belirlenmesi icin 6ncelikle yapilan
isin iyi bilinmesi gerektigi icin kaynak isleri detayl olarak incelendi. Ikinci béliimde kaynak
islerindeki tehlike ve riskler belirlenmis, liciincii béliimde bu tehlike ve risklere karsi alinmasi
gereken onlemlerden bahsedilmistir. Dérdiincii b6liimde kaynakl imalatlarda kullanilmasi
gereken kisisel koruyucu donanimlar ele alinmistir. Besinci boliimde ise kaynakl imalatta is
saghg ve giivenligi konusunda daha Onceden yapilmis olan tez, makale ve bildirilerin
ozetlerine yer verilmistir. Tezin son bsliimii olan altina béliimde IBM SPSS ISTATISTIK 20.0
programinda analizi yapilmis olan anket ¢calismasinin grafiklerle desteklenmis yorumlamasi
yapilarak elde edilen sonuclar iizerinden kaynakli imalatta yasanabilecek olan is kazalar1 ve

meslek hastaliklarinin en aza indirilmesi i¢in tavsiyelerde bulunulmustur.



1. BOLUM
KAYNAKLI IMALAT HAKKINDA GENEL BiLGILER

Kaynakli imalat sektoriinde calisanlari korumak adina is saghg ve giivenligi tedbirleri
alinabilmesi icin 6ncelikli olarak sektoriin iyi taninmasi gerekir. Bunun i¢in asagida kaynakl

imalat hakkinda bilgilendirmeler yapilmistir.

1.1. Kaynagin Tanimi ve Onemi

Kaynak isleminin birden fazla tanimi vardir. Bunlardan bazilar1 sunlardir.

“Kaynakeilik; sicaklik ve basing altinda metal veya plastik pargalarin birlestirilme islemidir.”
“Kaynakgeilik; metalik veya termoplastik malzemelerin 1s1, basing ya da ikisini birden
kullanarak ergitme gerceklestirilip cogunlukla birlestirilecek malzemelere birbirine ¢ok yakin
sicaklikta ergiyebilen ilave bir malzeme katarak veya katmadan gergeklestirilen birlestirme

» o«

islemine verilen addir.” “Kaynak; iki parcanin 1s1 ve/veya basing etkisi altinda ergiyerek bir

» o«

biitlini olusturacak sekilde birlestirilmesi islemidir.” “Kaynak; iki veya daha fazla malzemenin
1s1 ve/veya basing etkisiile ilave bir malzeme kullanarak ya da kullanmayarak stirekli bir icyapi
olusturacak sekilde birlestirilmesi veya ana malzeme iizerinin kaplanmasi islemidir” (Demiray,

2014; Ayan, 2017; Ayan, 2010).

Imalat yéntemleri arasinda kaynak énemli bir yer tutmaktadir. Cogu miihendislik yapis1 birden
fazla parcanin birlesiminden meydana gelmektedir. Birlestirme yontemlerinden kalici baglanti
yontemlerinin baslicasi kaynak islemidir. Kaynak islemi sayesinde yeni olusmus malzeme bir
biitlin gibi davranir ve stirekli bir hale gelir. Kaynakli imalat giiniimiiz sartlarinda birlestirme
yontemleri arasinda giivenilirlik, verimlilik ve maliyet agisindan en ¢ok tercih edilen
yontemdir. Kaynakli imalat yontemi diger birlestirme yontemleri ile kiyaslandiginda neden bu
kadar cok tercih edildigi apacik ortaya cikacaktir. “Kaynakli baglantilarin tercih edilmesiyle
perginli baglantilara oranla agirliktan %10 ila 30, iscilikten %20 ila %35 mertebelerinde
tasarruf saglanabilmektedir. Ayrica kaynakl baglantilar ile daha yliksek dayanim ve daha iyi
sizdirmazlik elde edilmektedir” (Ayan, 2010).

Kaynakli imalatlar elde tasinabilen makineler ile yapilabilmesi sebebiyle belirli bir mekéna
sikisip kalmay1 gerektirmeyen, biiylik boyutlu imalatlarin saha ortaminda gergeklestirilmesine
olanak saglamasi yoniinden de tercih sebebidir. Kaynakli imalatlar1 sadece birlestirme
islemlerinden ibaret gérmek biiyiik bir hata olacaktir. Kaynak, tamir islerinde de siklikla
kullanilan bir yontemdir.

“Ulkemizde ilk kaynak denemeleri 1920’lerde Istinye ve Gélciik tersanelerinde yapilmistir. Ilk
planli calisma ise 1937’de Devlet Demiryollari fabrikalarinda bir kaynak atélyesi kurulmasiyla
baslamistir” (Ayan, 2010).



Kaynak yontemleri kullanilacagi alana ve malzemeye gore cesitlilik gostermektedir. Bu da
iireticiye bliyiik bir kolaylik ve secim imkéni saglamakta, verimliligi artirmaktadir. Kaynak
islemleri kullanilan malzemeye gore metal kaynagi ve plastik kaynagi olarak adlandirilir.
Metalik malzemeyi 1s1 veya basing veya her ikisini birden kullanarak ve ayni cinsten ve ergime
araligl ayni veya yaklasik bir malzeme katarak veya katmadan birlestirmeye "metal kaynag1"
ad1 verilir. Iki parcanin birlestirilmesinde ilave bir malzeme kullanilirsa, bu malzemeye "ilave
metal" adi verilir. “Ayni veya farkli cinsten termoplastik (sertlesmeyen plastik) malzemeyi 1s1
ve basin¢ kullanarak ve aynmi cinsten bir plastik ilave malzeme katarak veya katmadan

>

birlestirmeye, "plastik malzeme kaynag1" adi verilir” (Anik, 1991).

1.2. Kaynak islerinin Uygulandigi Alanlar Ve Kullanildigi Sektorler

Diinyada ve iilkemizde yapilan imalatlarin bir kisminda, kii¢iik bir parcasinda, tamaminda ya
da kullanildig1 malzemede bir parca dahi olsa kaynak islemi gérmiis bir parca bulunmaktadir.
Cogu imalatta kaynaklh parca bulunmasi sebebiyle kaynak islerinin uygulandigi alanlari
siralamak ¢ok zor olacaktir. Asagida kaynakli imalat islerinin 6n plana ¢iktig1 bazi sektorler

siralanmis ve bunlar icerisinden bazilar1 Resim 1.1’de drneklendirilmistir (Ayan, 2010).

- Celik ve aliiminyum konstriiksiyonlar
- Basingh kaplar ve ekipmanlar

- Boru hatlari ve sistemleri

- Kazanlar

- Offshore yapilar

- Gemiler ve deniz tasitlar

- Karayolu tasitlari

- Demiryollar1 ve demiryolu tasitlari
- Uzay ve havacilik

- Enerji santralleri

- Petro-Kimya tesisleri

- Makina imalat sanayi

- Yakit depolama tesisleri

- Diger sektorler ve uygulamalar



Resim 1.1. Kaynak islerinin kullanildig1 bazi sektérler (Anonim)

Celik yapilarda kaynakli imalatlara siklikla bagvurulmaktadir. Bu tip yapilarda kaynak isleri
sadece liretim asamasinda degil birlestirme asamasinda da ¢ok fazla kullanilmaktadir.
Otomotiv sektoriinde de mukavemeti yliksek ama hafif araglar kaynakli birlestirme imalati
olmadan flretilemez. Kaynakli imalatlarin uzay ve havacilik alaninda da kendini gostermesi
kaynak isleminin gelismesinden ve teknolojik malzemelerde de kullanilabilmesi sayesinde
miimkiindiir.

Kii¢iik veya biiyiik ¢ogu is makinalarinda, ¢ogu sektérde bulunan ekipmanlarda kaynakh
birlestirme imalatlar1 bulunmaktadir. Burada verilen bilgilerden anlasilacag: iizere; kaynak
islerinin sanayide bircok pay1 vardir.

1.3. Kaynak Yontemleri

Sekil 1.1'de sematik olarak gosterilen kaynak yontemleri kaynak yapilan malzemenin
durumuna gore ergitme kaynak yontemleri ve kat1 hal kaynak yontemleri olarak iki gruba

ayrilabilir.
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Sekil 1.1. Ergitme ve basing kaynaginin sematik gésterimi (Anonim)

1.3.1. Ergitmeli Kaynak Yontemleri

Is1 yardimiyla kaynak boélgesi ergitilir ve gerektigi zaman dolgu malzemesi kullanilarak
mukavemet arttirilir. Bu sekilde imal edilen kaynak yontemlerinin hepsi ergitmeli kaynak

yontemleri altinda toplanir.

1.3.1.1. Gaz Ergitme Kaynagi

Bu yontem yanici ve yakici gaz cifti ile yapilan oksi-asetilen kaynag olarak da isimlendirilen
bir kaynak yontemidir. Yakici gaz olarak oksijen tercih edilirken yanici gazlarda ytliksek
sicakliklara ulasilabilmesi sebebiyle siklikla asetilen ve LPG tercih edilir. Bu gazlarin disinda
hidrojen, metan, propan, biitan, propan-biitan karisimi da kullanilabilmektedir (Kahraman ve
Giilenc, 2013).



Bu kaynak isleminde yanici gazin seciminde gz 6niinde bulundurulan 6zellikler asagidaki gibi
aciklanabilir.

1. Isil degeri yliksek olan yanici gazlar tercih edilmeli.

2. Alev kapasitesi yiiksek olan gazlar tercih edilmeli.

3. Tutusma hizi yiiksek olan gazlar tercih edilmeli.

4. Kolay bulunabilen ekonomik gazlar tercih edilmeli.

5. Yanma islemini artiksiz olarak gergeklestirebilmeli.
Glnlimiizde is saghigl ve glivenligine verilen 6nemin artmasi ile karpit asetilen kazanlarinin
yerini asetilen tiipleri almistir. Karpit asetilen kazanlar1 patlama tehlikesi yiiksek olan, fazla
yer isgal eden, tasinmasi zor olan bir cihaz olmasi sebebiyle sektordeki yerini kaybetmistir.
Sekil 1.2’de goriildugii gibi yakic1 oksijen gazi ile yanici asetilen gazinin belirli oranlarda bir
araya gelmesi ve 1s1 ile tepkimeye girmesi ile yanma reaksiyonu aleve doniismektedir. Oksijen
ve asetilen gazlar1 mavi ve kirmizi hortum vasitasiyla kaynak iiflecinde birlesir, tifle¢ ucundaki
kaynak beki vasitasi ile birlesen alev ayar yapilarak ii¢ farkl oksitleyici, karbiirleyici ve
rediikleyici kaynak alevleri olusur (Ayan, 2017).

L ] m
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1.0ksijen tiipii 2. Asetilen tiipii  3.Geri tepme emniyet valfi 4.0ksijen hortumu
5.Asetilen hortumu 6.Kaynak iifleci 7.Kaynak teli 8.Kaynak beki 9.Par¢a 10.Kaynak alevi

Sekil 1.2. Gaz ergitme kaynagi donanim semasi (Anonim)

Kimyasal anlamda iki ¢esit yanma reaksiyonu olusur.

1.reaksiyon: Asetilen + Oksijen = Karbon Monoksit + Hidrojen
C2H2 + 0, =2C0O + H;

2.reaksiyon: Karbon Monoksit + Hidrojen + Oksijen = Karbon Dioksit + Su
CO+H2+02=C02+H20

Kaynak ile yapilan birlestirme islemleri sicakligin en yliksek seviyeye ulasmast ile olur. Oksijen

gazinin fazla oldugu durumlar oksitleyici alev olarak adlandirilirlar. Oksijenin azalip asetilenin



arttig1 durumlar ise karbiirleyici alev olarak adlandirilirlar. Bu durumda sicaklik fazladir. Gaz
ergitme kaynagi alevleri ve sicaklik degerleri Sekil 1.3’de gosterilmistir (Ayan, 2017).
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Sekil 1.3. Gaz ergitme kaynag alevleri

Gaz ergitme kaynak islerinde enjektor tipinde iifle¢ tercih edilmektedir. 2.5 bar oksijen
maksimum basingta 0,5 bar asetilen minimum basingta tiiplerden hortum vasitasi ile iiflece
gelir. Karisan gaz reaksiyonu iifle¢ u¢ kisminda olusur (Ayan, 2017).

Genellikle salomanin ucundati¢ farkli geometride meme kullanilmaktadir.

a. Kaynakl birlestirme isleri icin
b. Metal kesme isleri icin kullanilir.
C. Tavlama i¢in kullanilan ug. (Ayan,2017)

Sekil 1.4. Saloma meme cesitleri

Sekil 1.4. a’da gosterilen meme ile sagdan sola kaynakli birlestirme islerinde ilave tel alevin
onlinde gitmek sureti ile maksimum 5 mm kalinliga sahip diisiik karbonlu celik parcalarin
kaynaginda kullanilmaktadir. Bahsedilen bu oranlar saloma meme u¢ ¢apina gore farklilik
gosterebilir. Oksi-gaz alevi ile kesme islemi kaynak telini ergitirken kullanilan salomanin

degistirilerek sekil 1.4. b’de gosterilen ucun takilmasi ile yapilir (Ayan,2017).



1.3.1.2. Elektrik Ark Kaynaklari

Bitiin kaynak yodntemlerinde oldugu gibi elektrik ark kaynaginda da kaynak islemini
gerceklestirmek icin bazi temel elemanlara ihtiya¢ vardir. Bunlar kaynak enerjisi (ark), bu
enerjiyi saglayan ve tasiyan donanim (kaynak makinesi), ilave metalden (kaynak elektrodu)
olusur. Giiclii bir elektrik akimi devresinde kisa bir bosluk olustugu zaman bu aralikta sicaklig
3500-4000°C ‘ye ulasan bir elektrik arki olusur. Elektrik arki kaynak elektrotu denilen metal
veya karbon cubuklar arasinda olusturulur. Bazen iki metal cubuk arasinda, bazen iki karbon
cubuk arasinda bazen de metal ile karbon cubuk arasinda olusur. Elektrotun kaynak
makinesine baglanmasiyla birlikte elektrot tizerinden 100-250 A’lik bir akim geger. Bu gecisle
katottan hizla yayilmakta olan elektronlar anodu bombardiman eder ve ark olusur. Arkin
olusmasi sirasinda ortaya ¢ikan yiiksek sicaklik ana metali ve ilave metali ergitir. Ergime

isleminin gerceklesmesi ile birlikte birlesme meydana gelir (Kaymaz, 2014; Demiray, 2014).

Bu kaynak yontemi voltaji diisiik amperi yliksek kaynak makinelerinde yapilmaktadir. Direk
alternatif akimi kullanan ya da alternatif akimi1 dogru akima doniistiiren tiirleri vardir. Elektrik

ark kaynaginin uygulama 6rnegi Resim1.2’de gosterilmistir.

Resim 1.2. Elektrik ark kaynagi (Anonim)

1.3.1.2.1. Ortiilii elektrot ile ark kaynagi yontemi

1904 yilinda Isvecli Oscar Kjellberg'in ergimis haldeki metal tizerini értii ile kaplamasiyla
birlikte gelisen ve suan da ¢ok sik kullanilmakta olan bir yéntemdir. Ortiilii elektrotlar Sekil
1.5’de gorildiigii gibi cekirdek ve ortiiden olusmaktadir. Elektrot ile is parcasi arasinda
(elektrot ¢ekirdegindeki metal ile is parcasi arasinda) ark olusur. Cekirdek, elektrik akiminin
iletilmesini saglayan metal kisimdir. Cekirdek 1s1 ile ergir ve kaynak dikisini doldurur. Olusan
orti ile ITAB (Is1 tesiri altindaki bolge) bolgesinde sicak ve soguk catlamalarin olusumu

engellenir ve istenmeyen atmosferik gazlardan korunma saglanir (Ayan, 2017; Anik, Tiilbentgi



ve Kalug, 1991; Anik, 1991; Teker ve Gengdogan, 2020; Kahraman ve Giileng, 2013).
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Sekil 1.5. Ortiilii elektrot ile ark kaynag1
1.3.1.2.2. Tozalt1 kaynak yontemi

Burada koruma islemi metal alasimh toz ciliruf tabakasi ile olur. Sekil 1.6’dan da anlasildig
tizere bu kaynak yonteminde ark, bir mekanizma tarafindan otomatik olarak kaynak bolgesine
gonderilen ¢iplak tel ile is pargasi arasinda kaynak bolgesine devamli gelen toz y1gini altinda
olusur. Kaynak yapilan nokta tizerinde olusan tabaka sayesinde 1s1 ve 15181n etrafa yayilmasi,
ayni zamanda kaynak ici oksitlenme de engellenmis olur. Tozalti kaynak yontemi hem
otomatik hem de giiclii bir kaynak yontemidir (Ayan, 2017; Anik, 1991; Kahraman ve Giileng,
2013).

Sekil 1.6. Tozalti kaynak yontemi

1.3.1.2.3. Gazalt1 kaynag (MIG/MAG)



Bu yontemde koruyucu, bir gaz atmosferidir. Kaynak islemi kaynak boélgesinin olumsuz hava
sartlarindan korunmasini saglamak amaciyla koruyucu gaz atmosferi altinda yapilir. Bu
sebeple bu yontem gaz alti kaynak yontemi olarak da bilinmektedir. Kullanilan gaza gore MIG
(Metal inert Gaz) ve MAG (Metal Aktif Gaz) olarak simiflandirilir. Asal gazlar kullanilarak
yapildiginda MIG, aktif gazlar kullanilarak yapildiginda MAG olarak adlandirilir. MIG-MAG
kaynak makinesi donanimlar1 asagida listelenmis ve Sekil 1.7°de gosterilmistir. (Ayan,2017;

Kahraman ve Giileng, 2013).
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Sekil 1.7. MIG-MAG kaynak makinesi donanimlari

MIG-MAG kaynak teknigi ¢cok genis bir uygulama alanina sahiptir. Bu yontem ile ¢ok ince
levhalar dahil olmamakla birlikte, her kalinlikta demir esasl ve demir dis1 metallerin veya
alasimlarinin kaynak islemi miimkiindiir. Kaynak isleminin dogru yapilabilmesi icin tel
elektrodun alasimi ve capi birlestirilecek ana malzemeye goére secilmelidir. Ortiisiiz ciplak tel
elektrot cap1 0.6 mm ile 6 mm araligindadir. Tiirkiye’de genellikle 0,8, 1, 1,2, 1,6 mm ¢aplari
kullanilmaktadir (Giiner, 2007; Ayan, 2017).

MAG ve MIG kaynak yoéntemlerinin karsilastirilmasi

. MAG kaynaginda gaz masrafi daha azdir.

. Ayni hacimdeki tiiplerde, MAG kaynaginda MIG kaynagina gore li¢ misli daha fazla gaz
tasinabilir.

. MAG kaynaginda niifuziyet orani ¢ok daha yiiksektir.

. MAG Kaynag1 daha yiiksek kaynak hizina sahiptir.
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. MAG Kaynagindaki ultraviyole 1sinlarin daha az olmasi sebebiyle acik renkli maske

tercih edilir.

1.3.1.2.4. Tungsten inert gaz (TIG) kaynagi

ABD’de 1940-1944 wyillar1 arasinda koruyucu gaz olarak helyum gazinin kullanildig
magnezyum ve benzeri hafif metal alasimlarinin kaynaginda kullanmak amaciyla gelistirilen
kaynak yontemidir. Bu kaynak yontemi Sekil 1.8'de gosterildigi gibi elektrotu, kaynak
atmosferiyle kaynak havuzunu koruma amaciyla sarf edilmeyen bir tungsten elektrot ile
birlikte inert bir gaz kalkaninin kullanildig: bir ark kaynagi yéntemdir. Helyum gazinin soygaz
olmasi sebebiyle oksidasyon gibi istenmeyen haller engellenmektedir. Ayrica TIG kaynaginin
uygulama Ornekleri Sekil 1.9°da gosterilmistir. Diger kaynak yontemlerine gore daha Ustiin
ozellikli dikisler elde edilir (Anik, 1991; Demiray, 2014; Kahraman ve Giileng, 2013).

DEBIMETRE -y ¢ MANOMETRE DA vEYA 4.
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Sekil 1.8. TIG kaynak donanimi blok semasi (Simsek,2004)

Sekil 1.9. TIG kaynaginin uygulama 6rnekleri
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TIG kaynaginin bazi listiinliikleri asagidaki gibi siralanabilir:

. Biitiin metal ve alasimlar1 kaynatilabilir. Paslanmaz c¢elikler, 1siya dayanikh celikler,
dokme demir ve ¢elik, aliminyum, magnezyum, bakir ve alasimlari, titanyum, nikel, molibden,

niobyum, tungsten gibi.

. Bu yontemle yapilan kaynaklarda mukavemet ve kalite bakimindan miikemmel
dikisler elde edilir.

. Dekapana ihtiyac yoktur.

. Kaynak dikisleri genellikle kaynaktan sonra oldugu gibi kullanilir.

. Kaynak torcu hafiftir ve dolayisiyla rahat bir ¢alisma olanagi saglar.

. Kaynak yontemi kolayca mekanize edilebilir.

1.3.1.2.5. Elektrocuruf yontemi ile kaynak yapma

Bu yontem pek de alisildik olmayan ergimis metal havuzunun olusturuldugu, hem ark
kaynagindan hem de diren¢ kaynagindan izlerin oldugu, kalin Kkesitli levhalarin
birlestirilmesinde kullanilan bir yontemdir. Basta ark kaynagi gibi baslayip sonra da direng
kaynagi gibi kaynak islemi sonlandirilir. Kaynak dikislerinin dikey dogrultuda ve plakalarin da
dikey tutuldugu bazen bir, bazen iki-ii¢, bazen de daha fazla plaka kullanilarak yapilan kaynak
islemidir. Dolgu metalinin kaynak havuzunda katilasan metal olusturmasiyla plakalar arasi
kuvvetli bir baglanti olusur. Kaynak elektrotu ile taban plakasi arasinda olan akis ilk akimdir.
Bu akim taban plakasi ve elektrot arasinda arkin veya dolgu telinin 1sitilmasi ile meydana gelir.
Is1 dolgu metalinin ergiyerek kaynak bosluguna ¢okelmesi ile kaynakli birlestirme gercgeklesir.
Ayni zamanda dolgu metali sogutulmus bakir kaliplar ile katilastirilir. Bu sayede kaynak
metalinin disarlya dogru akmasi engellenmis olur. Elektro ciliruf kaynagi yontemi ile kaynak
islemi Sekil 1.10’da sematik olarak gdsterilmektedir. Tehlikeli ve ¢ok tehlikeli endiistrilerde
levha kalinliginin 80 mm'ye kadar c¢iktig1 yerde kullanimi yaygindir. Gemi yapiminda, biiytik
basin¢gli kaplarda, biiyiik makine goévdelerinin yapiminda uygulanmaktadir (Ayan,2017;
Kahraman ve Giileng, 2013).
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Sekil 1.10. Elektrocuruf kaynagi sematik gosterimi

1.3.1.2.6. Plazma ark kaynagi (PAW)

Plazma ark kaynagi kullanimi giderek artan ve siirekli gelistirilen vazgecilmez bir
birlestirme/kesme yontemidir. Bu yontem 0zellikle hassas islerde kullanilmaktadir. Plazma
terimi, iyonlagmis bir gaz kiitlesi anlamina gelmektedir. Bir gaz, pozitif iyonlariyla negatif ytiklii
elektronlarina ayrismaya yeterli yiikseklikte bir sicakliga isitildiginda plazma olusur. Bu
ayrismayl olusturmak i¢in bir enerji gerekir ve kaynakta bu enerji arktan saglanir. Ark
sttununun merkezindeki gaz, olusan sicakliklarda ayrisir ve plazmay olusturur. Bu gaz ark
stitunundan uzaga dogru akarken notr atomlar olusturmak iizere yeniden birlesir ve bu sirada
ortama 1s1 enerjisi verilir. Bir plazma ark tifleci, ucundaki kii¢iik bir deligi bulunan meme ile bu
memenin merkezindeki tungsten bir elektrottan olusmustur. Plazma gazi, bu i¢ ice gecmis
dairesel meme ile elektrod arasindan gecerek hizla delikten disari ¢ikarken, daha dista koruma
gazinin saglandigl diger gaz nozulu bulunur. I¢ nozuldan gelen gaz ark tarafindan isitilir ve
genisleyerek yliksek hizla disari ¢ikar. Bu gazin debisi genelde 0.25 ila 5 1/dk arasinda degisir.
Bu degerin tizerinde kaynak bdlgesinde tiirbiilansa sebep olabilir. Bu gaz kaynak bolgesini
atmosferden korumak icin yeterli degildir. Bunun i¢in dis nozuldan 10 ila 30 1/dk arasinda debi
ile koruma gaz1 gonderilir. Ark siitunu ¢an seklindedir ve gaz korumasi altinda serbestce
hareket edebilir. Ark, su sogutmali bakir bir meme tarafindan sarili ise daralir ve TIG
kaynaginda kullanilan tungsten arkindan elde edilen sicakliklar 11000 oC iken, buradaki
sicaklik 20000 °C civarina ytikselir.TIG, MIG-MAG kaynak yontemlerine gore enerji yogunlugu
daha fazladir. Kullanilan metale gore derin, dar bir niifuziyet olusturabilir. Derinligi en fazla
12-18 mm araliginda olabilir. Plazma ark kaynak yontemi, diger kaynak yontemlerine gore
daha yiiksek maliyetli ve daha zor bir ekipman yapisina sahiptir. Bakimi siklikla yapilmalidir.
Plazma ark kaynaginin prensibi ve dikis formu Sekil 1.11, Sekil 1.12’de gosterilmistir (Anik,
1991; Kahraman ve Giileng, 2013).
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Sekil 1.11. Plazma ark kaynaginin prensibi Sekil 1.12. Plazma kaynaginda prensip ve
dikis formu

1.3.1.2.7. Atomik hidrojen kaynagi

Atomik hidrojen kaynagi olarak bilinen bu yontem en eski gazalti kaynagi uygulamasidir.
Burada ark, ergimeyen iki elektrod arasinda olusur. Koruyucu gaz olarak kullanilan H; gazi, ark

icinde 1s1 alarak atomsal hale gecer.
Hz;— 2H+ - 102 cal/mol

Bu enerji ylikli iyonlar malzeme yiizeyine ¢arptiklarinda tekrar molekil haline dénerler ve

aldig1 1s1y1 geri verirler.
2H++ 2e"—H2+102 cal/mol

Bu enerji de metali veya katki telini eritir. Fazla gelen H; gaz1 ise koruyucu gaz gorevini goriir.
Ark atom kaynaginda, 6zel kaynak transformatorleri kullanilir. Elektrod olarak %99,8- 99,9
saflikta tungsten elektrodlar kullanilir. Bu yontemle ¢elikler, dokme demir, Mg disinda diger
hafif metaller, Ni ve alagimlari, Ag, Mo gibi metallerin kaynak islemleri yapilir. Ozellikle
kaplama ve dolgu kaynaklar1 i¢in uygun bir yontemdir. Hidrojen gazinin bulunmasi,
birlesmenin matematiksel dayanimi ile kaynagin niifuziyet derinligini arttirir. Hidrojen aym
zamanda ark boyunu arttirarak, yanici oldugu i¢in yiiksek 1s1 enerjisi olusturur. Bu yontemde
kaynak sicakligi 4000 °C yi bulur. (Ayan, 2017; Simsek, 2004)

1.3.1.2.8. Aliimina termit kaynagi

1895 yilinda Goldschmidt'in buldugu termit kaynagi giinlimiizde aliimina termit kaynagi
olarak isimlendirilir. Burada kaynak bolgesi sivi termit ¢elik tozlarinin kullanilmasiyla pargalar
fiizyon olarak birlestirilir. Bu asamada parcalarin 1sinmasi i¢in ekzotermik reaksiyon kullanilir
(Ayan, 2017)

Alz+ F6203—>2F6+A1203+ISI
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Resim 1.3. Aliimina termit ray kaynagi

1.3.1.2.9. Elektron 151n kaynag1 (EBW)

Elektron 1s1n kaynagi, yogunlastirilmis elektron 1sinlari elektron tabancasindan ¢ok yiiksek
hizla yonlendirilen elektronlarin kinetik enerjilerinden yararlanilan bir ergitme esash kaynak
yontemidir. Bu kaynak yonteminde metalin islem gorecek parcasini eritme amac ile 1s1n
demeti kullanilir. Kaynak hiz1 olusmasi amaciyla parca hareket ettirilebilir. Bu sebeple, bir
elektron 1s1n kaynaginin elektron yayma ve hizlandirici birimi, 1sin odaklama birimi is
parcasimi tutmak amaciyla bir vakum odasinda meydana gelir. Bu kaynak yonteminin
gelistirilmesi ile 100 mm’den daha kalin olan malzemelere kaynak islemi uygulanmasi
miimkiin olmustur. Bu yontem ilk olarak reaktor teknigi, roket ve ucak insasi gibi alanlarda
kendine yer bulmustur. Daha o6ncesinde yapilan kaynaklarda bu alanlarda tatmin edici
sonuglar elde edilememisken EBW yontemi ile istenilen sonuclar elde edilmistir. EBW
yonteminde gilic yogunlugu cogunlukla 108 W/cm? degerini goriir ve bu yogunluk ile 1 m
uzakliga kadar ¢alisma imkani saglanir. (Kaymaz, 2014; Kahraman ve Giileng, 2013).

1.3.1.2.10. Lazer kaynagi

Lazer kaynagl, temassiz yiiksek enerjili bir 1s1n islemidir. Lazer 1sinlan ¢ok giiclii 1sinlardir.
Yogunlastirilan 1sinin is parcasina odaklanmasini saglamak ve onu 1sitmak amaciyla optik
diizenleme kullanilarak kaynak isi gerceklestirilir. Lazer 1sinlarinin birgok farkh tiirii olup,
kaynak ve kesme islemlerinde CO; lazeri ve kat1 hal (Nd:YAG) lazerleri kullanilmaktadir. Ayni
zamanda toz haldeki malzeme de Sekil 1.13’de goriildiigi gibi lazer 1s1nina maruz birakilir ve
ergitilir. Is1 girisi duisiik oldugundan 1s1 etkisi ile dar bolgeye girerek hizli sogutma oranina bagh
olarak, ince araliklara girerek kaynakl birlestirmeyi istenildigi gibi gerilimsiz kaliteli yapar.
Yiiksek 1s1yla yapilan diger kaynak tiirlerine bakildiginda bu yontemde daha yiiksek sertlikte
ve daha ince mikroyapiya sahip bir kaynak islemi meydana gelmis olur. Lazer kaynagi
iilkemizde cogunlukla otomotiv sektoriinde tercih edilmektedir (Anik, 1991; Kahraman ve
Gilenc, 2013).
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Sekil 1.13. Lazer kaynagi

1.3.2. Kat1 Hal Kaynak Yontemleri

Katihal kaynagi yontemlerinde cogunlukla malzemelerin ilave bir metal kullanilmadan basing
etkisi altinda lokal olarak 1sitilip birlestirilmesi ile kaynak islemi gergeklestirilir. Bu sekilde
kullanilan kaynak yontemlerinin hemen hemen hepsi basing kaynagi yontemleridir.

1.3.2.1. Elektrik Diren¢ Nokta Kaynagi

Direng¢ kaynagi, metallerin lizerinden gecen akima karsi gosterdigi direncle 1s1 liretmesi esasi
ile iki veya daha fazla metal ylizey arasinda yapilan kaynak yontemidir. Metalden gecen ytliksek
akim (1000 - 100.000 A.) nedeni ile kaynak bodlgesinde kiigiik bir ergiyik metal havuzu olusur.
Genelde diren¢ kaynagi yontemleri verimli ve az Kkirlilik yaratan yontemlerdir, fakat
uygulamalar1 sinirl ve ekipmanlari olduk¢a pahahdir. ilave bir tel kullanim1 yoktur. Diger
kaynak tiirlerinden farki yeni bir koruyucu atmosfer olusturmadan yapilmasidir. Alternatif
akim ile calisir. Kullanilan bakir elektrodlarda asinma ve bozulmalar meydana gelir ve sik sik
uclar kaynak yapilacak malzemeye gore ege ile diizeltilmelidir. Kullanilan elektrodlarin
sogutma suyu devir daim sistemi ile kullanilan ve hava sogutmali olanlar1 mevcuttur.
Glintimiizde otomasyon, robotik kollar ve CNC tliretimleri piyasada yer almaktadir Bu kaynak
yonteminde gerekli olan algak gerilim ve yiliksek akim siddetindeki elektrik giicii kaynak
transformatorlerinin kullanimiyla elde edilir. Mekanik ve hidrolik donanimlar vasitasiyla da
basing elde edilir. Ayrica elektrik diren¢ nokta kaynagi uygulama o6rnegi Resim 1.4’te

gosterilmistir (Ayan, 2017; Kahraman ve Giileng, 2013).
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Resim 1.4. Elektrik direnc¢ nokta kaynagi

1.3.2.1.1. Dikis kaynagi

Dikis kaynagi, nokta kaynaginin mekanize edilmis otomasyon almis bir bicimidir. Elektrot
kendi ekseninde donen bakir daire bigimli iki eksen etrafinda biri saga biri sola donmek
suretiyle aradan gecen kaynaklanacak parcayi istenilen formda kaynak yapma islemidir. Bakir
donen daire bicimli elektrodlara basin¢ uygular, kaynaklanacak malzeme kalinlifina gore
elektrodlarin hizi ayarlanir. Kaynak edilecek pargaya veya istege gore kaynak akimi siirekli
veya kesik kesik uygulanabilir (Anik, 1991).

1.3.2.1.2. Yakma Alin kaynagi

Bu yontem, en ilkel kaynak yontemi olan demirci kaynaginin modernize olmus seklidir. Yakma
alin kaynak yontemi, 1s1, dovme ve yigma islemlerinden olusur. Metallerin, elektrige karsi
gosterdikleri omik (6rnegin ark, omik bir tiiketicidir) ve temas direnclerinden dolay1 olusan 1s1
sebebiyle, yiizeylerin ergime durumuna gelmesi, daha sonra mekanik ve hidrolik sistemler
yardimiyla uygulanan yigma ve dévme sonucu olusan kaynaga yakma alin kaynagi denir.
Yakma alin kaynagi (direkt yakma kaynagi), soguk yakma kaynag1 olarak da
adlandirilmaktadir. (Kahraman ve Giileng, 2013)

1.3.2.2. Stirtiinme Kaynagi

Siirtiinme kaynagi teknoloji ile endiistride yaygin uygulama alani bulmus bir kaynak teknigidir.
Sirtiinme kaynagy, elektrik veya baska bir kaynaktan 1s1 enerjisi uygulanmadan malzeme
ylzeyleri arasindaki mekanik dénme hareketinin 1s1 enerjisine doniismesi ile kaynak icin
gerekli 1sinin elde edildigi kat1 hal kaynak yontemidir. Bu kaynak tiirti gelistirilen en uygun
sturtiinmeye dayali birlestirme teknigidir. Sabit is pargasi ile dénen is parcasinin sabit veya
artan basing altinda tutulmasi ile yapilir. Stirtiinme kaynagi uygulama 6rnegi Resim 1.5’te

gosterilmistir. Bu kaynak yontemi, ayni veya farkli tiirden olan malzemelerin
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kaynaklanmasinda kullanilabilmekte olan ve genellikle diger yontemlerin kullanilamadigi
durumlarda tercih edilen bir yontemdir. Uygulanacak olan siirtiinme siiresi ve basing;
malzemenin cinsine, kaynak agizlarinin hazir olma durumuna ve kaynak islemi uygulanacak
olan parcalardaki sicakligin dagilimina gore degiskenlik gosterir (Anik, 1991; Kahraman ve
Giilenc, 2013).

Resim 1.5. Siirtiinme kaynagi

1.3.2.3. Diflizyon Kaynagi

Difiizyon kaynag; birlestirmek {lizere eslesmis iki yiizeyin, malzemelerin ergime noktalari
altindaki bir sicaklikta, malzemelerde tespit edilebilir plastik akmaya sebep olmayan bir
basingta, kat1 hal diflizyonu yoluyla malzemeler arasinda metalurjik bir bag olusuncaya kadar,
malzemelerin 6zelliklerini 6nemli 6lciide etkilemeyecek bir siire tutulmasiylauygulanan bir
kat1 hal kaynak yontemidir. Difiizyon atom gecisi veya atom yayilimi-transferi olarak da bilinir,
atomlarin ¢ok yogun ortamdan, az yogun ortama dogru kendiliginden yayilmasidir. Difiizyon
kaynak yonteminin temel parametreleri sicaklik, siire ve basinctir. Ayrica birlestirilecek
pargalarin yiizey sartlari, kaynak atmosferi ve malzeme mikroyapisi da isleme etki etmektedir
(Kahraman ve Giileng, 2013; Ayan, 2017)

Diflizyon kaynagi benzer olmayan metal ve alasimlarinda, kaynak sonrasi birlesme bolgesinde
kirilgan metaller arasi faz olusumu nedeniyle malzemelerin dayanimlarinin azalmasi
durumunda tercih edilmektedir. Diisiik sicakliklarda uygulanabilmesi, farkli malzemeleri
birlestirebilmesi ve sagladigi diger ustinliklerle, alisilmis kaynak yontemleri ile elde
edilemeyecek, kiyas Kabul etmeyecek iistiinliikler gésteren difiizyon kaynak yontemi, glin
gectikce gelistirilmektedir. Bu yontem titanyum, zirkonyum ve refrakter metal alasimlari gibi
reaktif metallerin birlestirilmesinde de kullanmilir. Difiizyon kaynak islemi diger kaynak

islemlerine nazaran oldukca yavastir. (Ayan,2017)
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1.3.2.4. Ultrasonik Kaynak

Yiiksek basing ve yiiksek frekans altinda titresim yardimi ile termoplastik veya metalik ince
parcalarin birlestirilmesinde kullanilan kati hal kaynak yontemidir. Bindirme bigimindeki
birlestirmelerde yaygin olarak kullanilir. Titresimler, yliksek frekansli elektrik enerjisi ile elde
edilir. Malzemelerin birlestirilmesini saglayan bu titresimler g¢eneler ile kaynak bdlgesine

iletilir (Kahraman ve Giileng, 2013).

Termoplastik enjeksiyon kalipli bilesenler icin bu kaynak yontemi, ses araliginin lizerinde
mekanik titresimleri kullanmakta olan bir yontemdir. Bir kaynak sonotrod veya cene
tarafindan tretilen titresimler, genel olarak bilindigi gibi, ortak hattaki metal ya da

termoplastik malzemenin ergimesi i¢in kullanilir (Ayan,2017).

Malzemelerin kaynaklanabilmesi kullanilan ekipmanin tasarimina, kaynak isleminin
uygulanacak oldugu malzemelere, malzemelerin mekanik ve tasarimsal 6zelliklerine baghdir.
Bu kaynak yonteminde kaynak isleminin siiresi genellikle bir saniyeden az olacak sekilde
kisadir. Bu o6zelligi sayesinde toplu kaynak islemi gerektiren durumlarda ideal bir yontem
haline gelir. Otomotiv imalatindaki hafif malzemelerin, cep telefonu ekipmanlarinin ve daha
bircok uygulamada kullanimi mevcuttur (Ayan,2017).
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2.BOLUM
KAYNAKLI IMALATTA i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI TEHLIKE VE RiSKLERI
2.1. Kaynak isleri ile Is Saghig ve Giivenligi iligkisi

Bliyiiglinden kii¢ligiine tiim sanayi isletmelerinde kaynak islemi kullanilmaktadir. Bu yaygin
kullanim da insan sagligina olumsuz yonde etkileri oldugu bilinen kaynak isleminin dogru ve
yeterli korunma yontemleri kullanilarak yapilmasinin ne denli 6nemli oldugunu gozler 6niine
sermektedir. Sadece dogru ve yeterli korunma yontemleri yeterli olmamakla birlikte kaynak
islerinde calisan isc¢ilerin diizenli saglik kontrollerinin de yapilmasi gerekmektedir. Kaynak
isinde calisanlar basit bir egitim alarak calisma hayatina girebilmektedir. Bu durum saghk
acisindan bazi biiytik tehlikelere yol agmaktadir. Oysaki bir meslekte iyi olabilmek o meslekteki
tehlikeleri iyi biliyor olmaya dayanir. Kaynak isleri iscilerin saghgi diisiiniildiiglinde Tablo
2.1’de goruldigu gibi biiylik tehlikelere yol agmaktadir. Bu sebeple kaynak iscilerinin ise
baslamadan daha dnce kullanacagi ekipmani iyi taniyip, olasi riskler ve bunlara karsi
alinabilecek dnlemler konusunda bilgi almasi gerekmektedir. Tablo 2.2’de kaynak teknigine
gore degisen is kazasi oranlar1 verilmistir. Kaynak islerindeki bir¢ok kazay1 ¢énlem alarak
bertaraf etmek mimkiindiir. Ciinkii genelde kazalar ¢alisanin is giivenligi kurallarini bilmiyor
veya bilmesine ragmen dikkate almiyor olusundan kaynaklanmaktadir. Is giivenligi kurallarina
uyularak olusturulmus bir c¢alisma ortami, kullanacagi ekipmanlara uygun is glvenligi
kurallarini bilen ve uygulayan bir isci ile kazalar minimum seviyeye indirilebilir.

Tablo 2.1. Kaynak islerinde is kazalar1 (Turan, 2015)

KAZANIN OLUS NEDENi KAZA ORANI
Yangin ve Patlama %3
Gozde Yaralanma %67
*Goze Yabanci Cisim Kagmasi %32
*Kaynagin Gozii Almasi %35
Sicak Metal Kivilcim veya Alevin Elbisenin Altina %11

Girerek Yanik Olusturmasi

Korunmamis Deri Yanigi %9
Elbise Uzerinden Niifus Eden Yanik %7
Elbisenin Alev Almasi %3
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Tablo 2.2. Kaynak teknigine gore is kazalari (Turan, 2015)

KAYNAK EKIPMANININ NiTELIGI KAZA ORANI
Ark Kaynagi %66
Gaz Metal Ark Kaynagi %19
Gaz Tungsten Ark Kaynagi %6
Oksijen-Gaz Kaynagi %5
Karbon Kaynagi %4

2.2. Kaynak islerinin Barindirdig: Tehlikeler

Kaynakli imalat yapilirken karsilasilabilecek olan tehlikeler asagida siralanmistir.

e Elektrik e Taslama isleminden Kaynakl
e Elektromanyetik Alan Tehlikeler
e Isinlar e (Cekicleme ve Darbeli Calismalardan
e Yangin-Patlama Kaynakl Tehlikeler
e Kaynak Gazi Dumani e Ergonomik Zorlanmalar
e Sicak Yiizey e Gurilta
e Kaynak Isinde Kullamilan Gazlardan e Kapali Ortamda Calisma
Kaynakli Tehlikeler e  Yiksekte Yapilan Calismalar

Tablo 2.3. Kaynak islemlerinin potansiyel
zararlar1 (Ayan, 2017)

Hava Kirleticiler Fiziksel Zararlar Faktorler Fiziksel Zararlar
FeO: Benign pndmokonyoz UV | Fotokeratit, ciltte eritem
Radyasyon
Mn Norotoksisite, pndmoni IR | Yaniklar, katarakt
CdO2 Akut akciger hasari
5
g Zn0: Metal dumani atesi Elektrik Elektrik soku, 6liim
=
Cr Akciger kanseri, alerji
Ni Akciger kanseri, alerji
F Cilt iritasyonu, kemikte Giirilti Isitme kayb1
Depolanma
03 Solunum iritani, astim
L]
= o
S NOx Akut akciger hasari Ergonomik stres Kas zorlanmalari
&}
co Sistemik zehirlenme
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2.2.1. Elektrik tehlikesi

Kaynak yapilirken ark gerilimi 20-30 volt, bosta calisma voltaji 65-100-volt oldugundan dolay1
makine bosta calisirken ¢arpilma olayr meydana gelir. Elektrik akimi, esasinda yalitkan olan
insan derisini ylksek voltajlarla geldigi zaman deler. Burada énemli olan kisinin lizerinden
gececek olan akimin zamanidir. Uzun stireli maruziyetlerde deri tizerinde yaniklar ve yaralar
olusturur. Sinir sitemini etkileyerek kalbin calisma ritmini bozar ve daha da ilerisinde

durmasina sebep olur (Simsek, 2004).

Elektrik tehlikesi, kaynak makinesinin bakimsizligindan, spiral taslarinin kullanimindan,
ekipmanlarin bakim ve tamiri sirasinda enerjinin Kkesilmemesi ile ortaya c¢ikmaktadir.
Topraklama hattinin diizgiin yapilmamasi, eksik veya hatali yapilmasi ya da hi¢ yapilmamis

olmasi elektrik carpmasina sebebiyet vermektedir.

Akim miktarlar1 ve insan viicuduna olasi etkileri soyledir (Kaymaz, 2014):

. 5-15mA :Kas kramplari, refleks hareketler, denge kaybi, diisme kazalar:
. 15-25 mA : Kas kramplari, temasin birakilmasi miimkiin degil

. 25-80 mA : Zor nefes alma, suur kaybi

. 80 mA-5A : Oliimle sonuglanan kas kramplari

. 5A ve tizeri : Kalp durmasi ve yiiksek derece yaniklar

2.2.2. Elektromanyetik alan

Elektromanyetik alan; elektrik akimi bulunan kablolar ya da yiizeyler arasinda ve akim gecen
iletken cevresinde olusmaktadir. Direng kaynagi olan manyetik alanlar en gti¢lii olanlardir. Bu
elektromanyetik alandan miimkiin olabildigince uzakta ¢alisilmalidir. Direng kaynagi ve diger
yiksek akimli kaynak c¢esitleri uygulanirken kalp pili olan kisilerin yakinda bulunmalari

tehlikelidir (Kahraman ve Sever ve Karadeniz, 2003).

2.2.3. Isinlar

Giinliik hayatta karsilasilan radyasyonlarin biiyiik bir kismi giines gibi dogal kaynaklardan
gelmektedir. X Isinlari gibi radyasyonlar ise yapaydir.

Kaynak islemi sirasinda %60 kizil 6tesi 1s1n (infrared 1s1n), %30 parlak (goriinen 1s1n), %10
morotesi 1sin (ultraviyole 1sin) ortaya cikmaktadir. Kizil 6tesi 1sinlarin gozlerde kum hissi
olusturdugu, mercek ve korneaya hasar verdigi, deride yaniklara neden oldugu bilinmektedir.
Parlak goriinen 1sinlar ise 151k stresine, mide bulantisina ve yorgunluga sebep olmaktadir.

Mordtesi 1sinlar (ultraviyole 1sinlar); gozlerde goris bulanikligina, katarakta, kornea ve iriste
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hasar olusumuna neden olurken ayrica deri altinda da su toplanmasina neden olarak ciddi
yaniklara yol acmaktadir. Bu isinlarin zararh etkileri ortaya cikan isinin dalga boyuna,
yogunluguna ve 1sinima maruz kalinan siireye gore degiskenlik gostermektedir (Kahraman ve

Sever ve Karadeniz, 2003; Teker ve Gen¢cdogan, 2020).

Kaynak islerinde iki tip radyasyon olusur.

2.2.3.1. Iyonize Olmus Radyasyon (X-Isinlar1)

Elektron 1sin kaynaginda meydana gelir ve en sik rastlanan o6rnegidir. Kaynak isleminin
uygulandigl alanda korumaya yonelik ekipmanlarin bulundurulmasiyla ve kullanimiyla
maruziyet minimum seviyeye indirilebilir. Ayrica Tungsten Inert Gaz kaynaginda kullanilan
toryumlu tungsten elektrotta kopma ve parcalanma meydana geldiginde ortaya ¢ikar. Bu
pargalar radyoaktif 6zelliktedir (Aksu, 2018).

2.2.3.2. Iyonize Olmamis Radyasyon (Ultraviyole iginlar, parlak goriiniir ve kizilétesi 1sinlar)

Radyasyon enerjisinin yogunlugu ve dalga boyu, uygulanan kaynak yontemine, kaynak
parametrelerine, elektrot ve is parcasinin bilesimine, kaynak tozlar1 ve elektrot ortii ve
Ozlerine ve is parcasi lstiindeki kaplama veya tabakalara gore degisir. Ultraviyole 1sinin
radyasyonu yaklasik olarak kaynak akiminin karesine baglh olarak yiikselise gecer. Koruyucu
gaz olarak argonun kullanilmasi ile diger gazlara oranla daha fazla ultraviyole 1s1n1 radyasyonu
ortaya ¢ikar (Ayan, 2017; Aksu, 2018).

Kaynak uygulamalarinda ortaya ¢ikan iyonize olmamis radyasyona ornek verilecek olursa,
lazer kaynagindaki 1sinlar, elektrik ark kaynagindaki parlak, IR, UV 1sinlardan bahsedilebilir.
CO2 lazer kaynaginda, parlak ve UV 1sinlar olusmaktadir. Lazer kaynaginda paslanmaz gelik i¢in
Olctlmis, kabul edilebilir UV radyasyona maruziyet siiresi bir dakikay1 gecemez. Karbonlu
celik icin bu deger ortalama iki dakikadir. A¢iga ¢ikan mavi parlak isikta ise en fazla on dakika

olmalidir.

Ark kaynaginda ortaya ¢ikan siddetli 151k gozdeki retinaya zarar verirken, kizilotesi radyasyon
gozdeki korneaya zarar verir ve bunun sonucunda gozde katarakt meydana gelebilir (Kaymaz,
2014).

Arktan sagilan goriinmeyen ultraviyole 1sinlarina (UV) bir dakikadan az bir stire bile maruz
kalindiginda fotokeratit ad1 verilen rahatsizliga sebep olabilir. Hastaligin belirtileri maruz
kalma durumunun tzerinden birkag saat gectikten sonra olusmaya baslar. Bu belirtiler goz
icinde kum veya cakil tanesi varmis hissi veren kasinti, gormede netligin kaybolmasi, gézde
sululuk, yanma ve bas agrisidir. Ayrica ark 1smni etraftaki malzemelerden, parlak, beyaz

ylizeylerden yansiyabilir ve etraftaki diger ¢alisanlara da zarar verebilir. Siirekli kaynak ve
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kesme islerinde korumasiz olarak calisanlarda ultraviyole 1sinlar kalic1 korliik olusturabilir ve
deride glines yanigina benzeyen yaniklar olusturarak deri kanseri riskini yiikseltebilir. Ayni

zamanda deride kizarikliga ve deri kanserine neden olabilmektedir. (Kaymaz, 2014)

2.2.3.3. Termal Radyasyon

Kaynak yontemlerinin cesitliliginin artmasiyla paralel olarak bu alanda yapilan iSG ¢alismalari
artmis olmasina ragmen cogu isletmenin geleneksel anlayistan vazgecmeyerek robotik
calismaya gegmemis olmasindan 6tiirii radyasyon giiniimiizde tamamen yok sayillamayarak
etkisini aza indirme yoluna gidilmistir. Kaynak islerinde kullanilan kaynak ve kesme
ekipmanlarinin kendilerinden veya ana malzemelerinin 1sinmasi ve elektrotlarin ergimesi

sonucunda ortam sicakliginin artmasiyla ortaya ¢ikan 1sinin yayilmasiyla olusur.

Yapilan isin tiirtine ve yilin sicak ve soguk donemlerine gére olmasi gereken optimum sicaklik
degerleri Tablo 2.4’de goriildiigi iizere degisebilmektedir. Yas, viicut Kkilosu, fiziksel
uygunlugun derecesi, 1s1ya alisma seviyesi, metabolizma, alkol ve ila¢ kullanimi, hipertansiyon
gibi tibbi kosullar kisinin sicakliga duyarliligini belirleyen etkenlerdir. Diisiik olmasi is verimini
distirir. Yiiksek olmasi ise kas kuvvetinde azalma, nabiz hizlanmasi, sikintili nefes alma,
tansiyon diismesi, bitkinlik, terleme, bas donmesi, bas agrisi, yiiz kizarikligy, ciltte kizarikliklar,
bayilma ve ¢alisma performansinin azalmasina sebep olur. Fazla 1s1 ayrica tuz ve su kaybi
sebebiyle kramplara sebep olmaktadir (Ayan, 2017).

Tablo 2.4. Yapilan isin agirligina gére olmasi gereken sicaklik degerleri (Kaymaz, 2014)

Yilin Soguk Dénemi Yilin ik Dénemi
isin Tiirii (dis sicaklik +10 oC altinda) (dis sicaklik +10 oC veya daha fazla)
Dahili Sicaklik | Sonug Sicaklik Dahili Sicakhik Sonug Sicakhk
Cok hafif | Mip 18.C Max 26 °C Max 30 °C
Hafif 14-18 oC Max 24 oC D1s sicakliktan en ¢ok Max 30 °C
5¢C fazla
Orta 10-14 C Max 22 °C Max 30 °C
Agir 7-10 oC Max 20 °C Max 30 °C

2.2.4. Yangin ve patlama

Kaynak isleminde elektrik arki, kaynak gazlarinin kullanimi ve taslama sirasinda sicak
kivileimlar etrafa yayilmakta ve bu da etrafinda bulunan yanici maddelerin tutusmasina sebep
olmaktadir. Bu yiizden yanici ve parlayict maddeler kaynak islerinin yapildigi alandan en az on

bir metre uzaklikta istiflenmelidir. Sekil 2.1’de de gosterildigi gibi kaynak yapilan alan i¢in
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giivenli bir bolge olusturulmalidir. Kaynak islemi sirasinda yangin séndiirme cihazlar1 hazir
halde olmalidir. Kaynak imalat isleri haricinde yapilan kaynak isleri i¢in sicak is prosediirleri

uygulanmalidir (Turan, 2015).

Sekil 2.1. Kaynak isleminde yangin ve patlamaya karsi giivenli bolge

Bazi kimyasal reaksiyonlar sonucu yanici ve patlayici gazlar meydana gelir. Bu gazlar diizgiin
kosullarda depolanmazsa havaya karisarak tutusma meydana gelir. Oksijen bakimindan
zengin bir atmosferde tutusma meydana geldiginde kolay tutusan maddeler siddetli bir
bicimde yanmaya baslayabilir. Cevrede olabilecek yanici tozlar, yanici gazlarin ya da yanici
swvilarin bulunduklar1 alanda oksijen oranina bagh olarak kaynak isleri sirasinda olusan
kivileimlar sebebiyle ortak patlamalar ortaya c¢ikabilir. Kapal alanlarda oksijenin zengin
oldugu atmosfer kosullarinda meydana gelen yanginlar biiyiik bir yogunlukta ve ¢ok hizh
gelismektedir. Kolay tutusan gazlarin birgogu havadan daha yogundur ve kapali alan icerisinde
dibe ¢okecekleri i¢in kolay tutusan bir atmosfer meydana getirerek patlama ve yanginlara
ortam hazirlarlar. Ayrica kapal alan icerisinde, alt patlama limitinde veya bu limiti asan
konsantrasyonlarda havada savrulan yanici bir tozla kolay tutusur bir atmosfer olusabilir. Bu
konsantrasyon 5 adim veya daha az bir mesafede toz ortiisii goriilebilecek bir deger olarak
verilebilir (Ayan, 2017).

Patlama olayi, endiistriyel tiiplerden kaynaklidir. Tiiplerin sicak ortamlarda genlesmesi sonucu
ya da Ustiinde elektrik arki olusmasi sirasinda tiipler patlayabilir. Oksijen gazi tek basina yanici
ve patlayici bir gaz olmamakla birlikte yag ile temasi sonucunda kolayca patlayabilir. Basin¢h
kaplar icerisindeki gazlar da herhangi bir darbe sonucunda patlayabilir. Kaynak isleminde li¢
tip gaz kullanilmaktadir. Bunlar yanici, yakici ve koruyucu gazlardir. Kaynak isleminde
kullanilan bu gazlarin fiziksel 6zelliklerine ait bazi degerler Tablo 2.5’te verilmistir (Ayan,
2017; Turan, 2015).

Yanici Gazlar: Asetilen, LPG, Hidrojen, Dogalgaz

Yakici Gazlar: Yakici olarak oksijen gazi kullanilir.
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Tek Basina Kullanilabilen Koruyucu Gazlar: Argon, Helyum, Karbondioksit

Tablo 2.5. Yanici gazlarin fiziksel 6zellikleri (Anik, 1991)

Gazlar . . . .
.. . Asetilen Hidrojen Propan Biitan Hava Gazi
Ozellikler
Isil degeri
13600 2580 21700 28300 4200
(kcal/m3)
Alev sicak.
. 3120 2280 2780 2500 2000
Q)
Tutusma hizi
1350 890 450 450 705
(cm/sn)

2.2.5. Kaynak gazi/dumani

Amerika Is Saghg ve Giivenligi Idaresine gére kaynak isciligindeki asil toksik etki kaynag
kaynak islemi sirasinda a¢iga ¢ikan kaynak dumanidir.

Kaynak islemi iki metalin ergitilmesi ile olmaktadir. Metalin ergime sirasinda kaynak
elektrotunda var olan bazi zararli maddeler gaz ve dumana dénmektedir. Bunlara maruz
kalinmasi durumunda kaynak¢i saglik acisindan koti etkilenmektedir. Kaynak dumani
icerisindeki metaller su sekilde siralanabilir: Aliiminyum, Antimon, Arsenik, Bakir, Berilyum,
Cinko, Demir, Gliimis, Kadmiyum, Kalay, Kobalt, Krom, Kursun, Mangan, Molibden, Nikel,
Titanyum, Vanadyum Kaynak dumaninda yer alan bu metallerin saglik tizerine etkileri Tablo
2.6'da gosterilmistir (Kaymaz, 2017; Aksu, 2014).

Bu gazlardan olusabilecek toksik etkiler su faktorlere bagli olarak degiskenlik gosterebilir:

. Kaynak metodunun uygulanis bicimi

. Elektrot yapilirken kullanilan malzeme

. Kaynagin uygulandig1 metalin cinsi

. Metalin tistiindeki kaplamanin yapisi

. Maruz kalma stiresi

. Maruz kalma siddeti

. Kaynak isinin yapildig1 ortamdaki havalandirma kalitesi
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Tablo 2.6. Kaynak dumaninda yer alan metallerin saglik iizerine etkileri (OSHA)

Metal tipi Kaynagi Saglik iizerine etkisi
Bazi alasimlarin alliminyum
bileseni, 6rnegin inconel (Ni - Cr
Al alasimi), bakir, cinko, celik, Solunum yollarini tahris edici
magnezyum, piring ve dolgu
malzemeleri.
Sertlestirme ajani bakir, "Metal Dumani Atesi". Kanserojen.
Be magnezyum, aliminyum alasimlari | Solunum borusu hasarini da iceren diger
ve elektrik kontaklarinda bulunur. kronik etkiler.
Solunum sistemi tahrisi, bogaz agrisi ve
Cd veya kaplamali malzemeler, bogaz agrisi, gégiis agrisi ve nefes alma
Cd ¢inko alasimi iceren paslanmaz zorlugu. Kronik etkiler arasinda bobrek
celik. hasar1 ve amfizem bulunur. Siipheli
karsinojen.
Pasl lik liksek al 1
B A Sy & Akciger kanseri riskini artirir. Cilt tahrisine
malzemeler, kaynak cubuklari. .
Cr , neden olabilir. Bazi formlar
Kaplama malzemesi olarak da . )
kanserojenlerdir (Cr+6).
kullanilir.
Metal tipi Kaynagi Saglik iizerine etkisi
o ) ) Akut etki gozlerde irritasyon, burun ve
Diisiik ve ytiksek alasimli gelikler bogaz rahatsizliklaridir. Uzun siireli maruz
Fl icin ortak elektrot kaplama ve akis | kalma, kemik ve eklem problemlerine
malzemesi neden olabilir. Akcigerlerde asir1 siv1
birikimi de kronik etkiler arasindadir.
. o Akut etkiler gozlerde irritasyon, burun ve
Monel, piring, bronz gibi alasimlar < )
Cu ve avrica bazt kavnak cubuklart bogaz rahatsizliklari, mide bulantisi ve
y Y ¢ " |"Metal Dumani Atesi" dir.
Lehimler. pirinc ve bronz alasimlar Sinir sistemi, bobrekler, sindirim sistemi
Pb , puing ? "| ve zihinsel kapasiteyi etkiler. Kursun

celiklerde astar / kaplama.
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zehirlenmesine neden olabilir.




Demir
oksitleri

Tim demir veya celik kaynak
islemlerinde baslica Kirletici.

Sideroz - akcigerlerde biriken parcaciklarin
neden oldugu benign bir akciger hastalig.
Akut belirtiler burun ve akciger tahrisini
icerir. Maruziyet kesildiginde diizelme
egilimi gosterir.

Mn

Cogu kaynak islemi, 6zellikle ytliksek

alasimli celikler.

“Metal Dumani Atesi” Kronik etkiler SSS
problemlerini igerebilir.

Celik alasimlari, demir, paslanmaz
celik, Ni alasimlart.

Akut etkiler; goz, burun ve bogaz tahrisi ve
nefes darlhigidir.

Ni

Paslanmaz celik, Inconel, Monel,
Hastelloy ve diger yiiksek alasimli
malzemeler, kaynak cubuklari ve
kaplama gelik.

Akut etki; gozlerde irritasyon, burun ve
bogaz rahatsizliklaridir. Kaynak
haricindeki mesleklerde kanser riskinde
artis kaydedilmistir. Ayrica dermatit ve
akciger sorunlari ile iliskilidir.

Bazi ¢elik alasimlar, demir,
paslanmaz gelik, Ni alasimlari.

Akut etki gozler, cilt ve solunum yollarinin
tahrisidir. Kronik etkiler arasinda bronsit,
retinitis, akcigerde siv1 birikimi ve
pndémoni sayilabilir.

Zn

Galvanizli ve boyali metal

Metal Dumani Atesi

Bu duman ve gazlara fazla miktarda maruz kalinmasi sonucunda genelde mide bulantisi, bas
agrisi, bas déonmesi ve metal dumani atesi denilen bir hastalifa sebep olmaktadir. Zehirli
maddelerin bulunmasi durumunda g¢ok ciddi baska zararlar da gorilmektedir. Kaynak
dumaninin ve gazinin etkisi ile metal dumani atesi, akut solunum yolu enfeksiyonlari, kronik
bronsit ve akciger kanseri gibi pulmoner rahatsizliklar goriilebilmektedir.

Metal dumani atesi; bazi metallerin veya oksitlerinin olusturdugu dumanlara maruziyet

sonucunda ortaya ¢ikan kisa stireli bir akut kondisyondur. Metal dumani atesi dumana maruz
kalindiktan sonraki 4-12 saat icerisinde yiiksek ates ve titreme olarak kendini belli eder.

Kaynak dumaninda yer alan gazlar ve saglik iizerine etkileri Tablo 2.7°de gosterilmistir (Aksu,

2014).
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Tablo 2.7. Kaynak dumaninda yer alan gazlar ve saglik tizerine etkileri (OSHA)

Saglik iizerine etKisi

Kan dolasimina kolayca absorbe olur, bas agrisi,

bas donmesi veya kas gli¢siizliigline neden olur.

Yiiksek konsantrasyonlar bilin¢ kaybina ve
6lime neden olabilir.

Gozleri ve solunum yollarini tahris eder. Asiri
maruz kalma, akciger, bobrek, kemik ve
karaciger hasarina neden olabilir. Kronik maruz
kalma, burunda, bogazda ve bronsta kronik
tahrise neden olabilir.

Diisiik konsantrasyonlarda gz, burun ve bogaz
tahrisi. Akcigerde anormal s1v1 vebytiiksek
konsantrasyonlarda diger ciddi etkiler. Kronik
etkiler amfizem gibi akciger problemlerini icerir.

Gaz tipi Kaynagi
co Ark iceriginde yer alir.
HF Cubuk kaplamalarinin
ayrismasl.
NO Ark iceriginde yer alir.
Oksijen Kapali alanlarda kaynak

yapilmasi ve gazin korunmasi

Yetersizligi
& ile hava yer degistirmesi.

Bas donmesi, zihinsel karisiklik, bogulma ve
olim.

0; Ark iceriginde yer alir.

Akut etkiler akcigerde sivi ve kanamaigerir. Cok

diisiik konsantrasyonlar (6rneginmilyonda bir

parca) bas agris1 ve goz kurumasina neden olur.

Kronik etkiler akciger fonksiyonlarinda 6nemli
degisiklikler icerir.

Artik yag giderme ¢oziictleri

olan metal. (Fosgen,

Fosgen | ¢oziiciniin reaksiyonuyla ve

kaynak radyasyonuyla
olusur.)

Gozleri, burun ve solunum sistemini tahris eder.
Belirtiler gecikebilir.

Kaynak yontemine gore olusan kirlilikler tablo 2.8’de, kaynak isleminde ortaya ¢ikan gazlarin
esik degerleri ve sagliga zararlari ise Tablo 2.9’da verilmistir.
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Tablo 2.8. Kaynak islemlerinde olusan hava kirlilikleri (Ayan, 2017)

Kaynak tipi Ana Metal Kirlilik
Ortiilii metal ark Hafif gelik Toz. FeO; Mn
Ortiilii metal ark Paslanmaz celik Cr, Ni, Mn, F
Gaz alt1 metal ark Paslanmaz celik Cr, Ni, Mn, NOx, 03
Tungsten inert Aliminyum 0s. AlO;
Oksijen-Gaz Degisik NOx, CdO2, Metal dumani

Tablo 2.9. Kaynakta olusan gazlar, sagliga etkileri ve esikleri (Teker&Geng¢dogan, 2020)

Kaynakta Olusan Gaz Saghga Etkisi Esik (mg/m3)
Karbondioksit Bogulma 9000
. Bogulma, Bas agris1 ve
. migksit donemsi, mide de bulanti 50
0zon Akciger rahatsizliklari ve 01
solunum yollarinda tahris
Azotdioksit GOz ve akcigerde zarar 2

Fosgen Solunum yollari tahrisi 0.4

2.2.6. Sicak yiizeylere temas

Elektrik ark kaynaginda sicaklik 3500°C- 4000°C olabilmektedir. Bu sicaklik metalin
1sinmasina da sebebiyet vermektedir. Saloma ile kesme veya isitma islemleri sirasinda ve
oksijen kaynagi sirasinda yiiksek alev ve 1s1 ortaya cikmaktadir. Meydana gelen bu yiiksek ark
ve aleve temas ya da 1sitilan, kaynatilan metal pargalara temas durumunda ciddi yaniklar
ortaya ¢ikmaktadir (Turan, 2015).

2.2.7. Kaynak islerinde kullanilan gazlardan kaynakl tehlikeler

Kaynak islerinde ¢ogunlukla; oksijen, asetilen, LPG ve koruyucu gazlar kullanilmaktadir. Bu
gazlar silindirik tiipler icerisinde basin¢h olarak saklanmaktadir. Herhangi bir sebep ile tiip
tizerindeki ventilin (vana) kirilmasi1 durumunda i¢indeki basin¢li gaz hizla bosalmakta bu da
roket etkisine sebep olmaktadir. Saloma ile uygulanan kesme ve 1sitma isleri sirasinda gaz
basincinin diizglin ayarlanmamasi veya yiizeyi yagh bir malzemenin kesimi sirasinda alev geri
tepme olaylar1 ortaya ¢ikmaktadir. Ayrica asiri 1sinma sebebi ile tiipiin icindeki gazin
genlesmesi ile birlikte tiip patlamalar1 olmaktadir. Yanici gazlar, yangin ve patlamalara sebep

olurken oksijen ile yagin temasi ile yangin olusumuna sebep olmaktadir (Simsek, 2014).
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2.2.8. Taslama-kesme islemlerinden kaynaklanan tehlikeler

Metal parcalarin kesilmesi, taslanmasi ya da kaynak islemi sonrasinda kaynak uygulanmis
ylzeylerin diizeltilmesi sirasinda spiral tasi kullanilmaktadir. Taslama ve kesme islemleri
esnasinda asindirilan yiizeylerden kalkan parcalarin firlamasi sonucunda yiiksek oranda goz
yaralanmalarina neden olmaktadir. Firlayan sicak parcaciklar yanginlara sebebiyet
vermektedir. Kesme ve taslama sirasinda tasin sikismasi durumunda tas patlamasina sebep
olmaktadir. Tas patlamasi ciddi yaralanmalara hatta 6liimlere sebep olmaktadir. Taslama ve
kesme islemlerinde kullanilan ekipmanlarda hasarli kablo ve ara uzatmalarin kullanilmas;,
elektrik fisi takili iken ekipman ile herhangi bir islem yapilmasi sirasinda elektrik ¢arpmasi

meydana gelebilir (Turan, 2015; Kahraman, Sever ve Karadeniz, 2003).

2.2.9. Giiriilti

Insan kulaginin duyabilecegi ses siddetinin en az1 0 dB (isitme esigi), kulaga zarar vermeden
duyabilecegi en fazla ses siddeti ise 140 dB (ac1 esigi) ‘dir. Insan kulag tarafindan isitilebilir
olan frekans aralig1 20-20000 hertz araligidir (Sezginer, 2014).

Kaynak yontemlerine gore degiskenlik gdsteren guriiltii ortiilii elektrod ile ark kaynaginda 80-
89 dB, MIG-MAG kaynaginda 85-102 dB degerlerini gecebilmektedir. Kaynak ydntemleri
icerisinde en giriltili kaynak yontemleri ark kaynagi ve plazma ark kaynak yontemleridir.
Ayrica EAK ve PAW da giiriiltii seviyesi yliksek olan kaynak yontemleridir. Bu seviyelerdeki
giriltiler 6nlem alinmadiginda kaynak calisanlarinda gegici sagirliga ve Tablo 2.10'da da
gorildigi gibi girilti seviyesine gore degiskenlik godsteren bazi hasarlara sebep
olabilmektedir (Teker ve Gen¢dogan, 2020).

Tablo 2.10. Giiriilti seviyesinin etkileri (Ayan,2017)

Giriiltii Seviyesi Etkisi
0-30dB (A) Etkisizdir
30-65dB (A) Psisik hadiseler, net fizyolojik reaksiyonlar goriliir.
65 - 80 dB (A) Fizyolojik ve psisik bozukluklarLaazlearrz?ber isitme bozuklugu olusmaya
95 dB (A) ve iizeri Isitme bozukluklar1 meydana gelir.
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2.2.10. Kapali ortamda ¢alisma

Kapali alanlar kiiciik ve icine girip ¢cikmak bakimindan zor olmasi sebebiyle buralarda normal
kaynak tehlikeleri daha biiylik boyutlardadir. Kapali alanlarda yapilan kaynak islemlerinde
olusan gazlardan dolayr bogulmalar meydana gelmektedir. Bogulmalar kapali alanlarda
6limiin en yaygin nedenleri arasindadir. Bu yiizden bir emniyetli calisma sistemi belirlenmeli
bu sisteme her zaman uyulmalidir. Kaynak yapilacak kapal alana giris dncesi kapali alanda
bulunmasi muhtemel kirletici gazlar ve oksijen seviyesi 6lciilmeli ve oksijen seviyesinin %19,5
- %23,5 arasinda oldugundan emin olunmalidir. Kaynak imalati yapilacak kapali ¢alisma
ortaminda, Oksi Asetilen ya da Oksijen LPG’li imalatlarda gaz bulunduran tiipler mutlaka kapal
alan disarisinda kalmali, gaz kagaklarina karsi mutlaka tedbir alinmali ve kazalara karsi bu
ortamlarda sik sik gaz 6l¢ciimi yapilmalidir. Kapali alanda yapilan kaynak islerinde Sekil 2.2°de
gorildiigi gibi icerde olusan kirli gazlar disari atilip iceriye temiz hava verilerek ortamdaki

havanin sirkiilasyonu saglanmalidir (Turan, 2015; Kaymaz, 2014; Ayan, 2017).

GOZLEMCI ALARM
GAZ VE DUMAN l
 —
iLK YARDIM
GANTASI

EMNIYET KEMERINE
BAGLI YASAM HATTI

Yy
KAYNAKTA] -~

TOPLANAN GAZ VE —
DUMAN

Sekil 2.2. Kapali alanda giivenli ¢alisma (Anonim)

2.2.11. Yiiksekte yapilan kaynak ¢calismalari

Kaynak isi gerektiren silo, tank, kazan vb. Imalatlarda yiiksekte ¢alismak gerekebilir. Bu
calismalarda ¢ogunlukla yiliksekten diismeyi Onleyen sistemlerin kurulmamasi, saglam
malzeme ile diizgiin kurulmamis olmasi, yliksekte ¢alisma ekipmanlarinin kullanilmamasi ve

dikkatsizlik ile is kazalar1 meydana gelmektedir (Ayan, 2017).
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2.2.12. Ergonomik zorlanmalar

Kaynakgilar uygun olmayan ortamda ve uygun olmayan ekipmanlar ile uzun siire ¢alisma
yaptiklarinda siklikla karsilastiklari ergonomik problemler kas iskelet, bel, boyun, omurga bel
fing1 gibi rahatsizliklardir. Agir islerde tekrarlayici zorlanmalardan dogan incinmeler,
uygunsuz ¢alisma sonucu kas iskelet sistemi rahatsizliklari, agir metal pargalarin kaldirilmasi
esnasinda yorucu fiziksel is yiliklenmesi, kas gerginligi ve ellerde zorlanma gibi rahatsizliklar
ortaya c¢ikabilir. Kaynak islerinde ortaya c¢ikabilecek ergonomik tehlikeler sunlardir (Ayan,
2017; Kaymaz, 2014):

. Agir malzemelerin kaldirilmasi ve tasinmasi,

. Agr fiziksel aktivite,

. Uzun siire pozisyon degistirmeden ¢alisma,

. Kalca sabitken iist govdeyi dondiirerek yapilan ¢alisma,
. Titresime maruziyet,

. Uygunsuz postiirde calisma

2.2.13. Mekanik etkenler

Metal ile calisma yapilan diger sektorlerde oldugu gibi kaynak isinde de kullanilan mekanik
ekipmanlar bazen gerekli tedbirler alinmadiginda tehlike teskil edebilir. Bu mekanik
ekipmanlar1 dogru bir sekilde ve gerekli kisisel koruyucu techizatlarla kullanmak c¢alisan
givenligi acisindan ¢ok onemlidir. Dikkat edilmediginde yaralanma, si¢grama, kesik gibi
uzuvlara zarar veren durumlar ortaya c¢ikabilir. Kaynakli imalatlarda is geregi kullanimi
zorunlu olan mekanik ekipmanlarin kablolarinin eskimis, hasar gérmiis olmasi elektrik

carpmalarina yol acabilir (Kahraman, Sever ve Karadeniz, 2003; Ayan, 2017).
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3. BOLUM
KAYNAKLI iMALATTA i$ SAGLIGI VE GUVENLiGi ONLEMLERi

Bahsi gecen tehlikeler ve ortaya ¢ikarabilecegi risklere karsi alinacak dnlemler icin her zaman
oncelikli olarak yapilacak olan tehlikenin kaynaginda yok edilmesidir. Sonrasinda ise toplu
koruma yontemleri tercih edilmelidir ve en son Kkisisel koruyucu donanimlarin kullanimi

tehlike ve risklere karsi 6nlem olarak goriilmelidir.

Kaynak islemi yapilmadan 6nce miihendislik hesaplamalari, onay icin gerekli testler, kaynagin
yapilmas1 ve kontrol edilmesi gibi calismalarin tiimiiniin bir biitiin halinde dusiiniilerek
onlemlerin belirlenmesi gerekmektedir. Onlemleri belirlerken bizlere rehberlik etmesi
acisindan 6331 sayili ISG kanunundan yaralanilmahdir. Asagida bu kanunun belirli bir kismina

yer verilmigtir.

Isverenin genel yiikiimliiliigii

MADDE 4 - (1) isveren, ¢alisanlarin igle ilgili saghk ve giivenligini saglamakla yiikiimlii olup bu
cercevede;

a) Mesleki risklerin dnlenmesi, egitim ve bilgi verilmesi dahil her tirli tedbirin alinmas;,
organizasyonun yapilmasi, gerekli arac ve gereclerin saglanmasi, saglik ve giivenlik
tedbirlerinin degisen sartlara uygun hale getirilmesi ve mevcut durumun iyilestirilmesi icin
calismalar yapar.

b) Isyerinde alinan is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uyulup uyulmadigin izler, denetler ve
uygunsuzluklarin giderilmesini saglar.

c) Risk degerlendirmesi yapar veya yaptirir.

¢) Calisana gorev verirken, ¢alisanin saglik ve giivenlik yoniinden ise uygunlugunu goz oniine
alir.

d) Yeterli bilgi ve talimat verilenler disindaki ¢alisanlarin hayati ve 6zel tehlike bulunan yerlere
girmemesi icin gerekli tedbirleri alir.

(2) Isyeri disindaki uzman Kisi ve kuruluslardan hizmet alinmasi, isverenin sorumluluklarin
ortadan kaldirmaz.

(3) Calisanlarin is saghg ve giivenligi alanindaki yiikiimliltikleri, isverenin sorumluluklarini
etkilemez.

(4) isveren, is saghg1 ve giivenligi tedbirlerinin maliyetini calisanlara yansitamaz.

Risklerden korunma ilkeleri

MADDE 5 - (1) isverenin yiikiimliiliiklerinin yerine getirilmesinde asagidaki ilkeler goz
ontnde bulundurulur:

a) Risklerden kaginmak.

b) Kacinilmasi miimkiin olmayan riskleri analiz etmek.

c) Risklerle kaynaginda miicadele etmek.
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¢) Isin kisilere uygun hale getirilmesi i¢in isyerlerinin tasarimi ile is ekipmani, calisma sekli ve
iretim metotlarinin seciminde Ozen gostermek, oOzellikle tekdiize calisma ve iiretim
temposunun saglik ve giivenlige olumsuz etkilerini 6nlemek, 6nlenemiyor ise en aza indirmek.
d) Teknik gelismelere uyum saglamak.

e) Tehlikeli olani, tehlikesiz veya daha az tehlikeli olanla degistirmek.

f) Teknoloji, is organizasyonu, calisma sartlari, sosyal iliskiler ve calisma ortamu ile ilgili
faktorlerin etkilerini kapsayan tutarl ve genel bir 6nleme politikasi gelistirmek.

g) Toplu korunma tedbirlerine, kisisel korunma tedbirlerine goére 6ncelik vermek.

g) Calisanlara uygun talimatlar vermek.

3.1. Elektrik Tehlikelerinden Korunmak icin Alinmasi Gereken Onlemler

Uygulanan kaynak cesidine gore elektrik tehlikesine karsi alinabilecek 6énlemler degiskenlik
gosterse de genel olarak alinmasi gereken tedbirler su sekilde 6zetlenebilir (Ayan, 2017;
Kaymaz, 2014; Turan, 2015):

e Invertér kaynak makineleri tercih edilmelidir.

e Makinelerin kurulumunda, ¢alistirilmasinda ve bakiminda kullanim talimatlari dikkate
alinmalidir. Makinelere her yil diizenli olarak yetkili kisilerce bakim yapilmali ve
raporlanmalidir.

e Bakim yapilirken makinelerin kablolar1 kesinlikle prizden ¢ekilmis olmalidir.

e Bosta calisma gerilimleri kontrol edilmelidir.

e (Calisma ortaminin ve makinelerin yas veya nemli olmamasina dikkat edilmelidir. Boyle
ortamlarda ¢alisma gerekliligi varsa DC kaynak makineleri kullanilmalidir.

e Algak gerilime dayanikli kuru ve izole edilmis olan eldiven ve koruyucu elbiseler
giyilmelidir. Kapali ve nemli yerlerde yapilan kaynaklarda kaynak calisaninin
metallerle temasini 6nleyecek lastik veya tahta tabanliklar kullanilmahdir. Kauguk
tabanl ayakkabilar kullanilmalidir.

e Yaliiml pensler kullanilmali ve kontrolii yapilmis olmalidir.

e Kapali ortamda yapilan kaynak islerinde buna uygun egitim almis kaynakei
calistirillmali ve yaninda bir adet gézetmen ve seyyar havalandirma bulundurulmali.

e Viicutta elektrik carpmalarina karsi en hassas yer koltuk altlar1 oldugundan elektrik
aksamlar1 buralara yakin tutulmamalidir. Elektrot pensleri tahta bir masada veya
askida tutulmalidir.

e Makineler kullanilmadig1 zamanlarda muhakkak kapali ve kablolari prizden ¢ikarilmis
olmalidir.

e Elektrik ile calisan tiim ekipmanlarin topraklama sisteminin yapilmis olmasi
gerekmektedir

e Kaynak makinasi ¢alistig1 sirada elektrik ileten pargalar ile temas olmamalhdir.
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3.2. Elektromanyetik Alanin Zararh Etkilerinden Korunmak icin Alinmasi Gereken
Onlemler

Elektromanyetik alanin zararl etkilerden korunmak icin asagida bahsi gecen dnlemler dikkate
alinmalidir (Turan, 2015; Kahraman, Sever ve Karadeniz, 2003).

e Kaynake¢inin viicudunun torg ve kablolar arasinda kalmamasina 6zen gosterilmelidir.

e Kablolar ¢alisanin viicuduna dolanmamali ve mimkiin oldugu kadar uzaginda
bulundurulmalidir.

e Kalp pili kullanan kisiler elektromanyetik alandan etkilenecegi icin kaynak alanina

yaklasmamalidir.

3.3. Zararh Isinlardan Korunmak i¢in Alinmasi Gereken Onlemler

Kaynak isi yapilirken; kaynakei ile kaynak makinesi arasinda yeterli mesafe olmalidir.
Radyasyonu 6nlemek adina paravanlar kullanilmalidir. Duvar ve demir paravanlar X ve Y
1sinlart icin kullanilirken plastik paravanlar f2 1sinlar icin kagit tiirti paravanlar ise £ 1sinlari
icin kullanilir. Ayrica cevrede bulunan kisilerin korunmasi adina da paravan veya yanmaz
perdeler kullanilmalidir. Paravan renkleri yesil, turuncu veya sar1 renk olmalidir. Resim 3.1’de
kaynak imalati sirasinda kullanilan paravan 6rnegi gosterilmisir (Kaymaz, 2014).

Resim 3.1. Kaynak paravani (Anonim)
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Gozlerin ve yiiziin korunmasi adina kisisel koruyucu donanimlar kullanilmali; bunlar
arasindan otomatik kararan maskeler, yanmaz ergonomik eldiven ve is elbiseleri, yanmaz kol
boyun ve ayak tozluklari, dispole maskeler tercih edilmelidir. Gozliik ve maskeler secilirken
kaynak cinsi ve akim siddeti goz oOniinde bulundurularak sicakliga dayanikli, kolay
temizlenebilen ergonomik olanlar tercih edilmelidir. Uygun eldiven ve elbiseler giyilerek
viicudun acikta kalan yerleri de kapatilmalidir. Calisma ortaminda bulunan diger calisanlarin
da kaynak i1sinlarindan etkilenmesini 6nlemek amaciyla kaynak yapilan ortam uygun

malzemelerle ayrilmalidir ve kaynak isi yapmayacak olanlarin buraya girisi engellenmelidir.

Radyasyon tehlikelerine karsi korunma yodntemlerinde, viicut disinda bulunan radyasyon
kaynaklarindan alinan radyasyon dozlarinin, temel radyasyon korunmasi standartlariyla
ongoriilen sinirlar icinde tutulmalari icin uzaklik, zaman ve zirhlanma olmak {izere ii¢ fiziksel

korunma yonteminden yararlanilir (Simsek, 2004)

1. Zaman Kurali: Radyoaktif madde veya radyasyon yayan cihazlarin yaninda
gerekenden fazla kalmamak.

2. Mesafe Kurali: Radyoaktif madde veya radyasyon yayan cihazlarla c¢alisirken
miimkiin oldugunca uzakta durmak.

3. Zirhlanma Kurali: Radyoaktif madde veya radyasyon yayan cihazlarla calisirken
araya bir zirh maddesi koymak.

Radyasyona maruziyet miktar1 dozimetre ile 6lgiilmektedir. Olgiim sonuglari normal
degerlerden daha ytiksek ise o kisiler devamli saglik gozetiminde olmali ve gerekirse isten
uzaklastirilmaldir.

3.3.1. Termal radyasyondan korunma

Sicak ortamlarda calisirken viicudun asir1 derecede 1sinmasi ile ‘1s1 stresi’ olusur. Terleme ile
kaybedilen sivinin telafi edilmemesi sonucu olusabilir. Sonucu 6liime kadar gidebilir. Viicut
1s1sinin kontrollii olmasi saglanmali buna uygun 6nlemler alinmalidir. Kaynak isi yapilirken tuz
ve su kaybini aza indirici ve sindirimi kolay yiyecek ve icecekler tercih edilmelidir. Is1 kaynagi
genel veya lokal havalandirma sistemlerinin oldugu ayri bir b6lmede tutulmalidir. Ayrica 1siya
kars1 koruyucu is elbiseleri tercih edilmelidir. Vardiya sistemi uygulanarak ¢alisanlarin 1siya

maruziyeti en aza indirilmelidir.

Viicut 1s1s1 37 °C -38 °C aralifinda olmalidir. Is1 stresi dedigimiz durum bu sicaklik araliginin
iizerine ¢iktiginda olur ve ciddi sonuglar dogurabilir. Bu tarz bir durumda sicaktan etkilenen
kisi serin bir ortama alinmal kiyafetleri gevsetilmeli, kaybedilen siviy1 telafi i¢in siv1 tiiketimi

saglanmali ve tibbi yardima basvurulmaldir (Ayan, 2017).
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3.4. Yangindan Korunmak i¢in Alinmasi Gereken Onlemler

Kaynak islemi sirasinda arktan sigrayan 1200-1600°C’lere varan sicaklikta sicrantilar yangina
sebebiyet verebilir. Bu sebeple kaynak islemi yapilirken yakininda yanici, parlayici ve patlayici
maddelerin olmamasina 6zen gosterilmelidir. Uzaklastirllamiyorsa metal ortiilerle veya
yanmayan baska maddelerle iizerinin kapatilmasi gerekir. Kablolarin ve elektrikli baglantilarin
1stya dayanikli, hasar gérmemis, saglam oldugundan emin olunmali. Herhangi bir siiphe varsa

yenisi ile degisimi yapilmal.

Kaynak yapilan calisma ortamlarinda gerekli bir durumda yeterli olabilecek miktarda ve

bakimi yapilmis yangin sondtiriicii bulundurulmalidir.

Magnezyum ve diger yanabilen alasimlar kaynak alanindan uzak tutulmalidir. icerisinde daha
onceden atesle temasi sonucunda patlamaya veya yangina sebebiyet verecek sivilarin ve
gazlarin bulundugu bos kaplarin kaynak islemi yapilmadan 6nce tamamen bosaltilip
temizlendiginden emin olunmalidir. Oksijenin kullanildig1 durumlarda patlamaya sebebiyet
verecegi icin oksijenin gaz yag1 veya makine yagi ile temasinin 6niine gecilmelidir. Oksijen

tiipleri ve asetilen tiipleri birlikte depolanmamalidir

Tiim tank ve tiipler uygun ve bakimi uzman Kkisilerce yapilmis regiilatorlere sahip olmaldir.
Tipler tasinma ve bakim sirasinda siiriiklenmemeli, yuvarlanmamali uygun tasima
kosullarinda tasinmalidir. Asirt soguk ya da gilines alan yerlerde depolanmamalidir. Ates
bulunan yerlerin yakininda ve yanici maddelerle birlikte depolanmamalidir. Tiipler
saklanirken dik durumda bir zincirle diismesini engelleyecek sekilde konulmalidir. Gaz
s1zintis1 oldugundan siiphe edilen tiipler kullanilmamali, acik havada yakinina ikaz isaretleri
konularak saklanmalidir. Tiipler igerisindeki gazin rengine gére boyanmalidir: Asetilen-Sar,
Oksijen-Mavi, Hidrojen-Kirmizi, Azot-Yesil Tip renkleri yonetmeliklerde belirtilen renklerde
olmalidir. Yani asetilen gazi sari, oksijen gazi mavi, hidrojen gazi kirmizi ve azot gazi yesil renkli
tiiplerde olmalidir. Farkl tiipler arasi mesafe en az 6 m olmalidir (Kaymaz, 2014; Kahraman,

Sever ve Karadeniz, 2003).

Tiiplerin ventilleri kaynak islemi bittiginde sizdirmaz sekilde kapanmali ve basing diisiirme
manometresi de gevsetilmelidir. Ventiller acilip kapanirken herhangi bir alet kullanilmamali el
ile yapilmalidir. Tiiplerin geri tepme ventilleri, emniyet valfleri diizenli olarak kontrol

edilmelidir.

Asetilen tlp valfleri bir turdan daha fazla acilmamalidir. Bos tiiplerin icinden artik gaz sizintisi
yasanmasini 6nlemek icin valfler kapali pozisyonda olmali ve tiip koruyucu basliklar: takil

pozisyonda olmalidir.
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3.5. Sicak Yiizeylerden Meydana Gelebilecek Olan Yaniklara Karsi Korunmak Icin
Alinmasi Gereken Onlemler

Kollarda eldiven ve kolluk olmadan kollar ¢iplak haldeyken calisiimamalidir. Kaynak¢inin
onliigi, elbisesi, kollugu, eldiveni yanici olmayan malzemelerden yapilmis ve temiz olmalidir.
Sigcramalara karsi kaynak ¢alisan1 pantolonunun pacasini ayakkabisinin iizerine sarkitmali,
ayakkabinin bogaz kismi igeri herhangi bir madde girmeyi 6nleyecek sekilde siki olmalidir.
Kaynak yapilan malzemeler sicakligini belirli bir siire koruyacagi icin ikaz isareti konulmali ve
uygun tedbirler alinmalidir. Kaynak dikislerinin kontrolii yapilirken test malzemesinin

sicakligl yeterli diistikliikte olmalidir (Kahraman, Sever ve Karadeniz, 2003).

3.6. Kaynak islerinde Ortaya Cikan Duman, Gaz ve Tozlardan Korunma Onlemleri

Ortamda bulunan havanin negatif yonlerini sonlandirmak adina bunlarin bulunulan yerin
havasina karismasi 6nlenmelidir. Bu sebeple ortamdaki havay1 temizlemek i¢in; yapilan isin
niteligine, isyerinin 0zelligine ve ekipmanlarin yapisina bakilarak lokal veya genel
havalandirma sistemleri kullanilmalidir. Duman, gaz ve tozlarin yani ortamdaki kirleticilerin
esik degerlerinin altina diistiriilmesi amaciyla kurulan havalandirma sistemlerinin calisma

ortamina ve ¢alismanin amacina uygun secilmesi gerekmektedir.

Normal olarak kapali yerlerde her bir kaynakgi icin 100 m3 liik bir hacim dikkate alinmalidir.
Kapali yerlerde yapilan kaynak ve kesme islemlerinde saghga zararli gaz, duman ve
buharlardan korunmak i¢in genellikle suni havalandirma yapilir. Kaynak atélyelerinde hava,
saatte 10 ila 12 defa degistirilmelidir. Ozellikle elektrik ark kaynaginda meydana gelen gaz,
buhar ve duman aspiratorler vasitasiyla disari atilmalidir. Bu aspiratorlerin dakikada 15 ila 25

m3 hava emmesi gerekir (Simsek, 2004).

3.6.1. Genel havalandirma

Sekil 3.1’de de gortldigi tizere kaynak isinin yapildigi sirada temiz havanin ¢alisma ortamina
dagilarak kirli hava ile sirkiilasyonu saglamasi ve kirli havanin ters tarafta bulunan emme
agizlardan cekilmesiyle ortamdan atilmasi ile olur. Bu sayede kirli hava ydnetmeliklerde

belirtilen alt degerlere distirilir (Ayan, 2017).

e Kaynak isleri miimkiin oldugunca acik havada yapilmaldir.

e Kaynak imalatinin yapildig1 yerlerde temiz hava akimini kesmeyecek tedbirler
alinmalidir.

e Seyyar veya sabit genel havalandirmanin yetmedigi kosullarda ise lokal havalandirma
ile destek saglanmalidur.

e Kaynak imalati yapilan boliim diger boliimlerden ayrilmalidir.
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Is hijyeni 6l¢iim raporlarindan ¢ikan sonuglar yeterli temiz hava olmadiginm gésteriyorsa ek

havalandirma sistemleri eklenmelidir.
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3.6.2. Lokal havalandirma

Sekil 3.1 Genel havalandirma

Kirletici degerlerinin genel havalandirma sistemi ile esik degerleri altina diistriilemedigi

yerlerde Sekil 3.2 ve Sekil 3.3’de goriildiigii gibi lokal yapida emis sisteminin agzinin islem

goriilen noktaya daha yakin mesafede bulundugu lokal havalandirma sistemi kullanilmalidir.

Bu sistem ile temiz hava akimi yeterli diizeye c¢ikarak kirletici degerleri esik degerin altina

diismiis olacaktir.
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Sekil 3.2. Kaynak Islerinde lokal havalandirma (Anonim)
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POZISYON 1 POZISYON 2 POZISYON 3

TAVSIYE EDILMEYEN TAVSIYE EDILEN KOTU UYGULAMA

Sekil 3.3. Lokal havalandirma ¢alisma pozisyonlari (Anonim)

3.6.3. Filtreleme

Metal isleme, kesme ve kaynak imalati sirasinda etrafa dagilan partikiiller 0,005 ile 100 mikron
araliginda olmaktadir. Bu partikiillerin filtre cihazlar ile arindirilmasiyla ortamin havasi
temizlenir. Kapali alanda yapilan kaynak imalatlar1 daha yiiksek risk tasimaktadir. Buralarda
kaynak dumani lokal sistemlerle ¢alisanin solunum yollarina gelmeden 6nce uzaklastirilmis
olmalidir. Ayrica ortama diizenli olarak temiz hava verilmelidir. Kaynak yapilacak metallerde
temizleme islemi gerekiyorsa bu su bazli temizleyiciler ile agik alanda yapilmalidir. Temizleme
isleminin ardindan metal bir siire daha havalandirilmali hemen kaynak yapilmamalidir.
Havalandirma sistemlerinin yetersiz oldugu durumlarda uygun solunum maskeleri
kullanilmalidir. Ortamdaki oksijen miktar1 %18 degerinin altina diismemelidir. Kaynak
dumanlarina karsi etkili bir korunma saglanmasi i¢in asagidaki yontemler uygulanmalidir
(Simsek, 2004).

1) Basit bir korunmada kaynake¢inin basini, dumanlarin gelis yerine gore ters yone dondiirerek
calismasi oldukea sik uygulanan olaylardan biridir. Béylece kaynak¢i dumanlara maruz
kalmayacaktir. Sayet miimkiinse kaynake1 kendi pozisyonunu dumanlara maruz kalmayacak
sekilde ayarlamalidir. Bu durum genellikle agik havada uygulanir. Kapali ortamlarda ise

aspiratorlerle atdlyenin havasi degistirilir. Bu basit bir yontemdir ve yeterli degildir.

2) Dumanin kaynaginda yok edilmesi; Hava aritma tinitesi ve havalandirma {initesi gibi

sistemlerin kullanilmasi ile olusan duman ve gaz ortama yayilmadan yok edilir.

3) Saglikli Teneffiis: Zehirli metallerin kaynak yapilmasi halinde veya uygun olmayan bir yerde

calisilmasi durumunda, sartlara bagh olarak saglikli teneffiis icin maskeler kullanilir.
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3.7. Giiriiltiiden Korunmak i¢cin Allnmasi Gereken Onlemler

Guriiltiiyli tamamen yok etmek cogu zaman miimkiin olmadigindan giiriiltiiniin verecegi zarari

en aza indirmek icin 6nlemler alinmalidir. Bu 6nlemlerden bazilari sunlardir:

e Yapilan isin miimkiinse daha diisiik ses ¢ikaran baska bir is ekipmani ile yapilmasi,

e (Calisma ortaminin giirtltiiyii aza indirgeyecek sekilde ayarlanmas;,

e Is malzemesi ve kisisel koruyucu donanimlarin kullanimi hakkinda ¢alisanlara egitim
verilmesi.

o Teknik acidan alinabilecek 6nlemler:

e Glriiltiniin hava yoluyla dagilmasini engellemek adina yapilan perdeleme, giriiltii
emici ortiiler vb,

e (alisanlarin vardiya sistemi ile calisarak giiriiltiiye maruziyet siirelerini azaltilmasi,

e Yalitimhi yapi elemanlar1 kullanilarak giriiltiiniin diger calisanlara dagilmasini

engellenmesi.

Giirtiltiiye maruziyetin yukarida bahsedilen yollarla engellenemedigi durumlarda; isyeri
ortamindaki sesin 80 dB(A) ve lizerindeki degerlerde oldugunda calisanlara uygun kulak
koruyucu donanimlar verilmeli. Ancak ses diizeyi 85 dB’i astiginda verilen kulak koruyucu
donanimlarin kullanimi zorunlu tutulmaldir, Tablo 3.1’de maruziyet sinir degerleri
verilmistir. Giiriiltii seviyesi Resim 3.2 de gosterilen giiriiltii dozimetresi ile olgiiliir (Simsek,
2004).

Tablo 3.1. Giriiltiili alanda ¢alisma maruziyet sinir degerleri (Sezginer, 2014)

_ _ _ GUNLUK 8 SAAT _ _
MARUZIYET SEVIYELERI MARUZIVET ZiRVE MARUZIYET

En Dusiik Maruziyet Seviyesi
(Isyerinde Bulundurma 80 dbA 135 dbC
Zorunlulugu)
En Yiikksek Maruziyet Seviyesi
(Kulaklik Korumanin Takilma 85 dbA 137 dbC
Zorunlulugu)
Maruziyet Limit Seviyesi 87 dbA 140 dbC

Calisanlara diizenli olarak isitme testi yapilmall, test sonucu sinir diizeyde ¢ikanlar isten belirli

bir siire veya uzun siireli uzaklagtirilmahdir.
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Resim 3.2. Giiriiltii dozimetresi

3.8. Kapali Ortamda Yapilan Kaynak islerinde Alinmasi Gereken Onlemler

Kaynak yapilacak kapali alana giris 6ncesi kapali alanda bulunmasi muhtemel kirletici gazlarin
ve oksijenin Ol¢limii yapilmalidir. Kapali calisma yapilan alanlarda c¢alisan kaynak
calisanlarinin maruz kalacaklar: toz ortalama insan boyu goz 6niine alinarak MRE siirekli toz
toplayiciyla veya kisisel toz toplama cihazi ile 6l¢tilmelidir. Oksijen seviyesi %19,5-%23,5
araliginda olmalidir. Kaynak imalat1 gerceklestirilecek kapali alanlarda kullanilacak cesitli
gazlarin bulundugu tiipler kesinlikle kapali alan disinda bulundurulmali, tehlike olusumunu
engellemek icin gaz kacgaklarina karsi tedbir alinmali ve sik sik bu alanlarda gaz odlglimi
yapilarak oksijen orani kontrol altinda tutulmahdir. igeride ki pis havanin siirekli sirkiilasyonu
saglanmalidir. Kapali ortamlarda yapilan ¢alismalarda kaynak makinesi dogru akim kaynak
makinesi olmalidir. Bosta ¢alisma gerilimi 48 V'den dusiik olmahdir. Kapali ortamlarda
calisma yapilmadan 6nce bir is giivenligi uzmanina ve isyeri hekimine basvurulmali risk
degerlendirilmesi yapilarak bir acil durum plani olusturulmalidir. Béyle ortamlarda ¢alisan
kaynakgilara kapali ortamda ¢alisma egitimleri aldirilmalidir (Kazymaz, 2014; Ayan, 2017).

Toz olusan tiim kapali alan isyerlerinde solunabilir toz ve kuvars yogunlugu tespiti yapilabilir.
Solunabilir kuvars oran1 %5’ten az ise birinci 6lgmeyi takip eden toz dlciimlerinde kuvars

yogunlugunun tespiti zorunlu degildir (Ayan,2017).

Kapali ortamlarda yapilan ¢alismalarda mutlaka yazili izin alinmali ve kaynakeinin yaninda bir

refakatci bulundurulmalidir.

3.9. Yiiksekte Yapilan Kaynak islerinde Alinmasi Gereken Onlemler

Yapilan kaynak imalatina gore se¢ilmis yiiksekten diismeyi 6nleyici iskele, calisma platformlar:

veya kisinin emniyet kemerini baglayabilecegi ankraj noktalar1 veya yasam hatlan
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olusturulmalidir. Asagida Resim 3.3'te 6nlem alinmadan ytiksekte yapilan bir ¢alismaya ait

goriintii yer almaktadir.

Resim 3.3. Onlem alinmadan yiiksekte yapilan kaynak isi (Anonim)

3.10. Ergonomik Maruziyete Karsi1 Alinan Tedbirler

Kaynak yapilacak olan bélgede kaynak isine baslanmadan 6nce bir 6n kontrol yapildiginda

cogu ekipman ve ortam kisisel ergonomik kosullara gore ayarlanabilir.

Kas iskelet sistemine binen yiikler ile ilgili dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir (Ayan,
2017):

e Tasiacak olan malzemelerin agirligi 25 kg lizerinde ise ihtiyaca uygun, bakim
onarimlari yapilmis ekipmanlar ile tasinma saplanmalidir. El ile tasinmamalidir.

e (Calisanlar 25 kg'nin altindaki yiikleri herhangi bir saglik problemi yoksa tasinmaya
uygun bir malzeme ve kisa siireli bir tagima islemi ise tasima yapabilir.

e 25 kg'nin altindaki ytlikler tasinirken malzeme tasimasi bel ve gobek hizasinda, agirlik
merkezi tam ortada olacak sekilde tasinmalhdir.

e (Calisma alaninin tasarimi ve c¢alisma pozisyonunun ergonomik agidan risk
olusturmamasi icin dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir:
e Kaynak yapilacak malzeme, kaynak tezgahi kaynak¢inin g¢alisma seviyesine uygun

olarak ayarlanmalidir. Kaynak tezgahi Sekil 3.4’de oldugu gibi ayarlanabilir olmahdir.
e Kaynakcilarin c¢alisma ortamlar1 2 m? oldugundan kaynak¢ diizenli c¢alismali,
daginikliga izin vermemeli, isin cesidine gore ¢alisma alani belirlenmelidir.
e Kaynak yapilan yer calisanin rahat hareket edebilecegi ve calisma pozisyonunu
degistirebilecegi sekilde olmalidir.
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Sekil 3.4. Yiikseklik ayarh kaynak tezgahi (Anonim)

3.11. Mekanik Etkenlere Kars1 Alinmasi Gereken Onlemler

Bahsedilen mekanik etkenler malzeme devrilmesi, diisme riskleridir. Bunlardan korunmak igin

malzemelerin tasinirken, istiflenirken, bakim, onarimlar1 yapilirken giivenlik tedbirlerinin

alinmasi ¢ok 6nemlidir. Giivenlik 6nlemi olarak malzemelerin birbirine baglanmasi, sabit bir

konuma getirilmesi diisiiniilebilir. Asagida alinmasi gereken onlemler aciklanmistir (Ayan,
2017; Kahraman, Sever ve Karadeniz, 2003):

Kullanilan ekipmanlarin giivenli oldugundan emin olunmali, hi¢biri amaci disinda
kullanilmayacak sekilde kullanim kilavuzuna uygun kullanilmalhdir.

Kaynak isi yapilirken ¢apak veya artiklarin zarar vermemesi amaciyla kisisel koruyucu
donanimlardan kisiye uygun olan tam ytz siperligi, is eldiveni ve yanmaz is kiyafetleri
tercih edilmelidir.

Calisma bélgesinin 2 m? olarak belirlenmesi ve diizenli, toplu bir bélge olmasi
onemlidir.

Kaynak yapilacak alan kayip diismeyi engelleme acisindan temiz ve diizenli olmaldir.
Iskeleler, platformlar gibi etraftaki calisanlarin iizerine diiserek zarar verebilecek olan
aletler giivenlik onlemleri alinarak kullanilmalidir.

Saclar uzun ve acik olmamali uygun kisisel koruyucu donanimla toplanmis olmalidir.
Bol ve sarkan uzun gelen kiyafetler ile is makinesine takilabilecek olan yiiziik kolye,
kiipe gibi takilar calisma sirasinda kullanilmamalidir.

Hareketli is makinelerine dikkat edilmelidir.
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4. BOLUM
KAYNAKLI IMALATTA KULLANILAN KiSiSEL KORUYUCU DONANIMLAR

Kisisel koruyucu donanim (KKD) bir veya birden fazla saglik ve gilivenlik tehlikesine karsi
korunmak icin kisilerce giyilmek, takilmak veya tasinmak amaciyla tasarlanmis herhangi bir

cihaz, alet veya malzemeyi ifade eder. (Kaymaz,2014)

Kaynak islerinin yapildigl calisma ortamlarinda tehlikelerin yerinde veya degistirme yoluyla
veya toplu koruma yontemleri ile 6nlemedigi durumlarda kisisel koruyucu donanimlar
kullanilarak onlenmeye calisilir. KKD kullanimi tehlikeleri yok etmez sadece tehlikeden
gelecek zarar1 en aza indirir. KKD’'nin kullaniminda Kisisel Koruyucu Donanimlarin
Isyerlerinde Kullanilmasi Hakkinda Yénetmeligin dikkate alinmasi, ihtiyacin belirlenmesi,
ihtiyaca ve standartlara uygun olanin se¢imi, kullanacak ¢alisanin onay1 ve se¢ilen KKD'nin

kullanimu ile ilgili egitimi gibi hususlar 6nemlidir.
Kisisel koruyucu donanimlar segilirken asagidaki hususlara dikkat edilir:

e Kisisel koruyucu donanimlar ise ve kullanacak olan ¢alisanin ergonomik yapisina
uygun olmalidir. Aksi takdirde kisisel koruyucu donanim bir risk faktoriine doniisiir.

e CE Isareti olmayan kisisel koruyucu donanimlar giivenilir degildir, bu yiizden bu
isaretin olmadig kisisel koruyucu donanimlar kullanilmamalidir.

e (alisanlar kisisel koruyucu donanimlar hakkinda yani hani KKD’nin nerede ve nasil

kullanilmasi gerektigi ile ilgili egitim almalilardir.

KKD’de TSEN kodlarina ve CE isaretine yonelik yayinlanan yonetmeliklerde KKD’ler, li¢ guruba
ayrilmistir (Sezginer, 2014).

Kategori 0: Kisisel Koruyucu Donanim Yénetmeligi kapsami disinda olan kisisel koruyucu

donanimlardir.

Kategori 1: Kullanicinin kendisinin degerlendirebilecegi kabul edilen, tedrici olarak ortaya
¢ikan ve zamaninda fark edilebilir derecede diisiik diizeydeki risklere karsi koruma saglayan
basit yapidaki KKD’lerdir.

Kategori 2 (Orta Riskler): Kategori 1 ve kategori 3’lin disinda kalan tiim KKD’ler, kategori 2
olarak  simiflandirilir;  6zellikle yaralanmalarda onaylanmis kurumlarin  bunlari

sertifikalandirmasina ihtiya¢ duyulur.

Kategori 3: Ani olarak ortaya c¢ikan tehlikeler karsisinda kullanicinin zamaninda fark
edemeyecegi diisiincesinden hareketle, tasarimci tarafindan iiretilen, hayati tehlike olusturan,
saghiga ciddi sekilde, geriye doniisii olmayan derecede zarar veren risklere karsi koruma
saglayan karmasik yapidaki kisisel koruyucu donanimlardir. Kategori 3 i¢inde sayilan kisisel
koruyucular, calisanlar1 ortam riskleri ve tehlikelerine, is kazalar1 ve meslek hastaliklarina

kars1 korumak lizere ¢alisanlara isveren tarafindan verilmesi zorunlu olan malzemelerdir.
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Kisisel koruyucu donanimlar isveren tarafindan temin edilmeli, kullanimi, bakimi ve
saklanmasi kullanim kilavuzuna uygun olarak yapilmali ve kullanilacak kisi tarafindan ise
baslamadan 6nce kontrol edilmeli saglam ve temiz oldugundan emin olunmaldir. Asagida
Kisisel Koruyucu Donanimlarin isyerlerinde Kullanilmasi Hakkinda Yénetmelikten alinmis

olan bir kisim verilmistir.

(1) Kisisel koruyucu donanimlarin isyerlerinde kullanimi ile ilgili olarak asagidaki hususlara

uyulur;

a) Isyerinde kullanilan kisisel koruyucu donamm, Kisisel Koruyucu Donanim Yénetmeligi

hiikiimlerine uygun olarak tasarlanir ve iiretilir. Tim kisisel koruyucu donanimlar;
1) Kendisi ek risk olusturmadan ilgili riski 6nlemeye uygun olur.

2) Isyerinde var olan kosullara uygun olur.

3) Kullananin ergonomik gereksinimlerine ve saglik durumuna uygun olur.

4) Gerekli ayarlamalar yapildiginda kullanana tam uyar.

5) Kisisel Koruyucu Donanim Yoénetmeligi kapsamina giren iiriinlerde uygun sekilde CE isareti

ve Tirkge kullanim kilavuzu bulundurur.

b) Birden fazla riskin bulundugu ve ¢alisanin bu risklere karsi ayni anda birden fazla kisisel
koruyucu donanimi kullanmasini gerektiren durumlarda, bir arada kullanilmaya uygun olan
ve bir arada kullanildiginda s6z konusu risklere karsi koruyuculugu etkilenmeyen kisisel

koruyucu donanimlar segilir.

c) Kisisel koruyucu donanimlarin kullanim sartlar1 ve 6zellikle kullanilma siireleri; riskin
derecesi, maruziyet sikligi, her bir ¢alisanin is yaptig1 yerin ozellikleri ve kisisel koruyucu

donanimin performansi dikkate alinarak belirlenir.

¢) Tek kisi tarafindan kullanilmasi esas olan kisisel koruyucu donanimlarin, zorunlu hallerde
birden fazla kisi tarafindan kullanilmasini gerektiren durumlarda, bu kullanimdan dolay1

saglik ve hijyen problemi dogmamasi icin her tiirlii 6nlem alinir.

d) Isyerinde, her bir kisisel koruyucu donanim i¢in, bu maddenin (a) ve (b) bentlerinde

belirtilen hususlarla ilgili yeterli bilgi bulunur ve bu bilgilere kolayca ulasilabilir.

e) Kisisel koruyucu donanimlar, isveren tarafindan iicretsiz verilir, imalat¢l tarafindan
saglanacak kullanim kilavuzuna uygun olarak bakim, onarim ve periyodik kontrolleri yapilir,
ihtiya¢ duyulan parcalar degistirilir, hijyenik sartlarda muhafaza edilir ve kullanima hazir

bulundurulur.

f) Isveren, kisisel koruyucu donanimlar hangi risklere karsi kullanacag: konusunda calisani

bilgilendirir.
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g) Isveren, kisisel koruyucu donanimlarin kullanimi konusunda uygulamali olarak egitim

verilmesini saglar.

8) Kisisel koruyucu donanimlar, istisnai ve 6zel kosullar haric, sadece amacina uygun olarak

kullanilir.

h) Kisisel koruyucu donanimlar ¢alisanlarin kolayca erisebilecekleri yerlerde ve yeterli

miktarlarda bulundurulur.

(2) Kisisel koruyucu donanimlar talimatlara uygun olarak kullanilir, bakimi ve temizligi yapilir.

Talimatlar ¢alisanlar tarafindan anlasilir olmak zorundadir.
Kisisel koruyucu donanimlar su sekilde siniflandirilabilir:

Bas Koruyuculari

Kulak Koruyuculari

Yiiz ve goz koruyuculari
Solunum sistemi koruyuculari

El kol ve viicut korunmasi

AL

Ayak ve bacak koruyuculari

4.1. Bas Koruyuculari

Bas koruyuculari ¢alisanin iizerine bir cisim diisme riskinin oldugu durumlarda veya yiiksekte
calisma yapildiginda gereklidir. Calisanlarin ve calisma ortaminda bulunan ziyaretcilerin
baslarin;; c¢arpma, diisme, elektrik vb. risklerden, sacglarimi ¢alisan makinelere
kaptirmalarindan korumak amaciyla kullanilan kisisel koruyucu donanimlardir. Kullanilan bag
koruyucular i¢in bazi standartlar vardir. Bunlar (Sezginer, 2014):

EN 812:1997 A1+ 2001 Endiistride minimal risklere kars1 kullanilan basliklar1 kapsayan

normdur.

EN 397:1995 Avrupa’dan tedarik edilen Endiistriyel Giivenlik Baretlerinin, farkli yonlerinin

Avrupa standartlarina gore resmilestirildigi kurallardir.

4.1.1. Baretler

Diisme, carpma vb. mekanik tehlikelerin oldugu ¢alisma ortamlarinda plastik ve esnek yapida
olmasi sebebiyle kullanilan koruyucu donanimlardir. Isin tiiriine gore plastik baret, yiiksekte
calisma dagc1 bareti, elektrikci izole baretleri, aliminyum baretler olmak tzere farkl ve

ihtiyaca uygun cesitleri vardir.

Kaynak islerinde 6zel olarak kullanilabilecek ya da kullanmay1 gerektirecek bir baret gesidi

yoktur. Ancak yliksekte calisma yapildiginda, elektrikli ortamda yapilan kaynak islerinde,
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radyasyon maruziyeti durumlarinda, metal parca veya kizgin ciiruf sigrama riski olan
ortamlarda kaynak calisan1 muhakkak calisma kosuluna uygun olan koruyucu bareti
kullanmalidir. Asagida Sekil 4.1'de baretlerin calisanlarin yaptigi ise ve boliimlere gore renk

ayrimini veren goriintl verilmistir.
Ust Diizey Yonetici . Bakim- Onarim
8 Beyaz Miihendis ve Ziyaretgiler ’ Mavi Gurubu
Sari isciler ﬁ Turuncu ustabag
‘.— "
is Glivenligi Uzmani i R
” . $ Yeri Hekimi
D Kirmizi Yangnla Miicadele Q Ye§ll saglik Personeli
Kalite Kontrol

Sekil 4.1. Baretlerin, calisanlarin yaptigi ise ve boliimlere gore ayrimi (Ayan, 2017)

4.1.2. Koruyucu basliklar

Kaynak isinde kullanimi 6nemli olan ve Resim 4.1’de bir cesidi gosterilmis olan; iscilerin
saclarinin ¢alisma sirasinda makinelere kaptirilmasini, ayrica ortamdaki Kkirleticilerden
korunmasini 6nlemek amaciyla kullanilan koruyucu basliklardir (Ayan, 2017).

Resim 4.1. Koruyucu bashk

4.2. Kulak Koruyuculari

Kulak koruyucular1 giriltiiniin c¢alisanlarda fiziksel ve psikolojik etkilerini engellemek
amaciyla ise ve calisanin ergonomik yapisina uygun olarak secilmesiyle kullanilmalidir. Kulak
koruyucu takilirken ve ¢ikarilirken sessiz ortamlarda bulunulmalidir. Kulak koruyuculari
kullanilmaya baslandiginda aliskanlik kazanilana kadar ilk giin yarim saat ve takip eden
giinlerde kullanim siiresini yarimsar saat arttirarak kullanilmalidir. Kulak koruyucularinin

giiriiltii diizeyi en diisiik maruziyet etkin degeri olan 80 dB'i astifinda iscilerin kullanimina
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hazir halde bulundurulma, giiriiltii diizeyi en yiiksek maruziyet etkin degeri olan 85 dB’e
ulastiginda ya da bu degerleri astiginda kullanilma zorunlulugu vardir. Kulak tikaglari ve
kulakliklar Tablo 4.1’de de goruldiigii gibi EN 352 standardina uygun olmalidir (Sezginer,
2014).

Tablo 4.1. Kulaklik cesitleri ve standartlari

Standartlar Kulaklik Tipleri
EN 352/1 Bas Bantli Kulaklik
EN 352/2 Kulak Tikaci
EN 352/3 Barete Monte Kulaklik
EN 352/4 Elektronik Bas Banth Kulaklik

Elektriksel iletisim
EN352/6 Tertibat1 Olan Kulaklik

Kulak Koruma Ekipmanlarinin Bakimi,
Alinmasi Gereken Onlemler, Kullanimi
EN 458 ve Sec¢imi Uzerine Tavsiyeler Iceren
Rehber

4.2.1. Giiriltii 6nleyici kulakhiklar

Bir bas bandi ve iki tarafina yerlestirilmis iki adet kulak kapakeiklarindan meydana gelmis,
ayarlanabilen, giiriiltiiniin siddetini azaltan kulak koruyucularidir. Paslanmaz yayh celikten
yapilan veya kirilmaya dayanikli plastikten yapilan bas bandinin ve kapakgiklarin iizeri basi ve
kulagi rahatsiz etmeyecek sekilde yumusak malzemeden yapilmis ped yastiklar ile
kaplanmistir. Bu tip kulaklilarin bas bantli, ense bantli ve barete monteli olmak iizere ii¢ cesidi
vardir. Kaynakeci maskelerine takilabilen kulaklaklik modeli Resim 4.2’de gosterilmistir.
Kaynak isine 6zel bir kulaklik tipi bulunmamakla birlikte yapilan isin tiirtine gére kulaklik

secimi yapilabilir.

Resim 4.2. Kaynake¢1 maskelerine takilabilen kulaklik
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4.2.2. Kulak tikaci

Kulak kanalim1 kapatarak sesi azaltmayr amaclayan kulak koruyucularidir. Resim 4.3’de
gosterilen ve cesitliligi cok fazla olan bu model kulak koruyucusunu hem cok hafiftir hem de
kullanimi ¢ok kolaydir. Kordonlu ve kordonsuz olmak iizere iki ¢esidi vardir. Sanayide ¢cok fazla
tercih edilirler. Stingerden veya silikon kauguktan yapilirlar. Kisiye 6zel olmalidir. Temizligine
dikkat edilmelidir.

Resim 4.3. Kulak tikaci

4.3. Yiz ve G6z Koruyuculari

Yiiz ve goz koruyuculari ¢alisani ortamdaki zararh ve tehlikeli maddelerin yiize ve goze zarar
vermesini engelleyecek bicimde ve ergonomik olarak tasarlanmis olmalilardir (Sezginer,
2014).

Gozliik: 45 m/s’ye kadar darbelere-UV ve IR radyasyonlarina, 1sik parlamasina (solar) ve ucan
parcaciklara karsi koruma saglar.

Gogil: Toz, toprak ve sivi damlaciklari, radyasyon (UV, IR), gaz ve buhar, ergimis metal ve sicak
kat1 maddelere karsi koruma saglar.

Yiiz viz6ri: Ergimis metaller, sicak kati malzemeler ve kisa devre elektrik arklari, radyasyon

(UV, IR), ugusan kat1 ve sivi damlaciklara kars1 koruma saglar.

Kaynak islerinde yiiz ve gz koruyucularinin tasimasi gereken bazi standartlar vardir. Bunlar:
TS EN 166, TS EN175 ve TS EN 379°dur.

Yiiziin ve goziin birlikte korunmasi i¢in siperlik ve gozliigi birlikte kullanmak gerekebilir.
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4.3.1. Gozliikler

Eskiden lensleri seffaf veya renkli camlardan yapilmis olan gozliiklerdeki camin kirilma riskine
karsi giiniimiizde gozliiklerde camdan ¢ok daha dayanikli polikarbonat malzemeden iiretilen
lensler tercih edilmektedir. Kaynak islemi sirasinda metal sigramalarindan, toz
partikiillerinden ve 1s1nlardan korunmak icin kenarlar1 kapali cam gozliikler, baslik tipi yiiz ve
goz siperlikleri kullanilmalidir. Siperlikteki camlarin gecirgenligi olusan 1s1nin yogunluguna
gore degiskenlik gostermektedir. Kullanilacak olan camlarin numaralari yapilacak olan kaynak
isinin 6zelligine gore secilmelidir. Tablo 4.2’de yapilan kaynak islemine uygun olan gézliik cami

numaralari verilmistir (Ayan, 2017).

Tablo 4.2. Filtreli kaynak maskesi cam1 numaralari (Kaymaz, 2014)

Kaynak islemi Gozlikk No

Ortiilii Elektrot kaynag (elektrot capt 4 mm (5/32") e kadar) 10
Ortiilii Elektrot kaynag (elektrot capi 4,8 ile 6,4 mm (3/16” ile 1/4 ") aras1) 12
Ortiilii Elektrot kaynag (elektrot capi 6,4 mm (1/4”)den biiyiik) 14
MIG/MAG kaynag1 (GMAW) (Demir dis1 metallerin kaynaginda) 11
MIG/MAG kaynag (GMAW) (Demir esasli metallerin kaynaginda) 12
TIG kaynagi 12
[Atomik hidrojen kaynagi 14
Karbon elektrotlarla kaynak 10-14
Lehimleme 2
Sert lehimleme 3 veya 4
Kesme (Parca kalinlig1 25 mm’ye (1”) kadar) 3 veya 4
Kesme (Parca kalinlig1 25 mm ile 150 mm (1”ile 6”) arasi) 4 veya 5
Kesme (Parca kalinlig1 150 mm (6”)den biiyiik) 5veya 6
Oksi-Asetilen kaynag (Parca kalinlig1 3,2 mm’ye (1/8”) kadar) 4 veya 5
Oksi-Asetilen kaynag (Parca kalinligi 3,2 mm ile 12,7 mm (1/8"ile 1/2”) aras1)| 5veya6
Oksi-Asetilen kaynagi (Parca kalinlig1 12,7 mm (1/2”)den biiyiik) 6 veya 8

Glnlimiizde ark 1s1gina maruziyet durumunda kendiliginden kararan 6zel kaynak camlari
vardir. Kararma siiresinin kisa olmasi goziin zararl 1sinlardan etkilenmesini de azaltacaktir.
Ancak kizilotesi ve morotesi 1sinlar kaynak islemi sonrasinda da etkili oldugu i¢in korumanin

strekliliginin olmas1 6nemlidir.

a) Kaynake1 Gozliikleri: Gozilin kenarina tam oturan kaynak isinlarina karsi koruyuculugu olan
filtreli camlarin kullanildig1 gozliik tipidir. Isik ve kivilcimlardan meydana gelecek olan goz
kamasmasini engellemek icin en ideal koruyucu gozliiktiir. Resim 4.4’de kaynake1 gozliigii

gosterilmistir.
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Resim 4.4. Kaynakg1 g6zIligli (Anonim)

Kaynak imalatinda en ¢ok kullanilan kaynake1 gozliigii olmasina ragmen yapilan isin ¢esidine
gore su tip gozlikler de kullanilabilir:

b) Is Giivenligi Gozliigii: Tam veya yar1 esnek siperlikli, carpmalara ve radyasyona karsi
koruyucu gozliklerdir.

c) Koruyucu Gozliik (Goggles): Esnek yapili, havalandirmasi olan; ¢arpmaya sigramalara ve
tozlara kars1 koruyucu gozliiklerdir.

d) Talas - Yonga Gozliigii: Goz ve ¢evresini kivilcim, tozlar ve sicramalardan goz kenarina

tamamen oturarak koruyan gozliiklerdir.

4.3.2. Yiz siperlikleri

Kaynak vb. islerde yilizii darbelere, sigramalara ve diger tehlikeli etmenlere karsi koruyan,
takilarak veya el ile tutularak kullanilan kisisel koruyucu donanimlardir. EN 175 Standardina
uygun siperlikler kullanilmalidir. Siperlikler basa veya barete takilan ve el ile tutulan
siperlikler olmak tlizere ikiye ayrilir (Sezginer, 2014).

a) Kaynake1 Bagligi: Cam kismi sabit veya kaldirilip indirilebilen sekilde olan (Resim 4.5),

kaynak 1sinlarindan korunma amaci ile kullanilan bas maskeleridir.

=1

Resim 4.5. Kaynakg¢1 baslig1 (Anonim)
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b) Kaynake1 El Siperlikleri: Kaynak islerinde kullanilan, digerlerinden farkli olarak Resim
4.6’'da da goriildiigii gibi el ile tutulan yalitkan ve yanici olmayan saplar1 bulunan el

maskeleridir.

Resim 4.6. Kaynakgi el siperligi (Anonim)

4.4. Solunum Sistemi Koruyuculari

Aspirasyon sistemlerinin yeterli olmadigi durumlarda solunum sistemi koruyuculari
kullanilmalidir. Solunum sistemi koruyuculari; toz maskeleri, filtreli gaz maskeleri, hava
beslemeli maskeler olarak li¢ grupta degerlendirilebilir.

En dogru solunum sisteminin koruyucusu diger kisisel koruyucu donanimlarda oldugu gibi
kaynak isinin tiiriine ve kisinin ergonomik yapisina bagh olarak secilir. Ayrica kaynak islemi
sirasinda ortaya ¢ikan toz, gaz ve dumanin cinsine ve ortamdaki oksijen miktarina gore de
secim yapilmalidir. Oksijen oram1 %19,5 degerinden diisiik oldugunda temiz hava beslemeli
koruyucular se¢ilmelidir. Kisisel koruyucu donanimlar bizi bir yere kadar koruyabilirler bu
yluzden zehirli gaz ve dumanin maruziyet sinir degerlerini biliyor olmamiz gerekmektedir.
Filtrelerin kullanim 6mrii tiretildigi tarihten itibaren 5 yildir (Sezginer, 2014).

4.4.1. Maskeler
4.4.1.1. Tam Yuz Maskesi

Konusmayi ve duymayi engellemeyip tehlikeli gazlara karsi koruma saglar. Nefes alma ve nefes
verme ventilleri vardir. Panoramik olmasi sayesinde genis bir goriis acis1 saglar. Kirilmaya
dayaniklidir. Oksijen oraninin %16’dan az oldugu yerlerde 6zel hortumlarla kullanilirken;
oksijen oraninin normal degerde oldugu halde gozleri rahatsiz edici gazlarin ve tozlarin oldugu

yerlerde vidali filtrelerle kullanimi saglanir (Resim 4.7) (Simsek, 2014).
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Resim 4.7. Tam yiiz maskesi (Anonim)

4.4.1.2. Yarim Yuz Gaz Maskesi

Tehlikeli gazlara karsi sadece solunum yollarinin korundugu maske tipidir. Resim 4.8" de
goriildiigl gibi iki yaninda nefes alma ve verme ventilleri vardir. Gaz ve toz filtresi takilarak
kullanilabilecegi gibi hava sebekesine baglanan fleks tipi hortumlarla da kullanimi
miimkiindiir. Avrupa standardi numarasi EN 140’ dir (Ayan, 2017; Sezginer, 2014).

Resim 4.8. Cift filtreli yarim ytiz maskesi

4.4.1.3. Endustriyel Toz Maskeleri

Yeni Avrupa normlarina gore EN-149’a gore FFP.2 sinifindaki toz maskeleri, toksik ve aerosolli
ortamlarda, 6rnek: Kaynak, demir celik, asbest, kursun ve cinko oksit bulunan is yerlerinde
calisanlarin korunmasi i¢in kullanilmasi gereken maskelerdir. Asagida Tablo 4.3'te FFP1, FFP2

ve FFP3 sinifi toz maskelerinin kullanim alanlar1 verilmistir (Simsek, 2004).
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Tablo 4.3. FFP1, FFP2 ve FFP3 sinifi toz maskelerinin kullanim alanlar1 (Ayan, 2017)

FFP1 SINIFI FFP2 SINIFI FFP3 SINIFI
. e Demir ve celik e Akt ve pil
* Kaugukve plastik dokiimhaneleri tiretimi
e Boya iiretimi e Ilag sanayi e ilagsanayi
; : 1 e Insaatlar,
e Insaat e Insaatlar, konstriiksiyon Konstriiksiyon
= e Laboratuvar e Tanm
=
Z
< e Tas ocaklari ve e * Ka}./nak ve
= e Ana metallerin iliretimi lehim
< madenler
s uygulamalari
<Zt e Miihendislik hizmetleri| ¢ Gemi yapimi/tamiri
< :
= e Zirai kimyasallar e Seramik tretimi * Klmyasal
= islemler
e Tugla ve refraktor malzeme e Gemi
e Tarim . o
liretimi yapimi/tamiri

Gida sanayi (paketleme gibi)
Toz ve kimyasallarin
tiretilmesi ve kullanilmasi

Laboratuar
Marangozhaneler

e Demir ve gelik
dokiimhaneleri

4.5. Viicut Korunmasi

Kaynak isyerlerinde, sicak metal pargalarinin veya kivilcimlarin sigramasi durumda korunmak

amaciyla onliik, yelek, yagmurluk, emniyet kemeri ve tulum gibi koruyucular kullanilmaktadir.

4.5.1. Koruyucu kaynakgi énliik ve gomlekleri

Dokiim, kaynak, sicak demir isleri ve kimyasal maddeler ile yapilan ¢alismalarda kullanilan ve
Resim 4.9’da goriilen koruyucu 6nliiklerin ve gomlegin Avrupa standardi numarast EN 11611
dir (Ayan, 2017).

Resim 4.9. Onliikler, a) Deri kaynake énliigii, b) Kimyasallardan koruyucu 6nliik,

c) Kaynakg1 gémlegi
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4.6. El ve Kol Koruyucular

Kaynakgilarin agikta kalan el kol gibi viicut kisimlarini radyasyon ve sicak metal sigramalari
gibi tehlikelerden korumalari i¢in bu durumlara 6zel kisisel koruyucu donanim se¢meleri

gerekmektedir. Kaynakcilar genellikle deri eldiven, kolluk, énliik tercih ederler.

4.6.1 El Koruyuculari

Kaynak isinde kullanilan el koruyucular atese dayanikli olmasindan o6tiirii deri malzemeden
uretilirler. Kaynakgilarin bas parmagi ile isaret parmagi arasinda ek olan veya bu kismi dikissiz
olan eldivenleri tercih etmeleri gerekir. Ayrica eldivenin dikislerinin herhangi bir ates sicrama
durumu disiintlerek gizli dikilmesi gerekir. Tablo 4.4’de iiriin cinsine gore eldiven seciminde

yardimci olacak degerler verilmistir (Ayan, 2017; Simsek, 2004).

Tablo 4.4. Uriin cinsine gore eldivenlerin mekanik donanim degerleri

L]
i o
& @ o e & e

Asinma R " 2 - roprepre e
Kesilme v o e & - & wr e Jc A
Yirhlma * Jr o e K o e de we K ¥
Dolinme — —_ 2 i i e
Cokis e e e 7 % i % e e e —
Stnme e e % # —
Sicak “ W A — i e Y e e e
Soguk e e e —_ * e A — *
UV /ozon — s W # Jc < s e
* wek  Coklyi ok iy * Orio — Tavsiye Edilmez

4.6.1.1. Kaynake Eldivenleri

Elektrodla ark kaynagi, oksijen kaynagi ve gazalti kaynaklar: gibi kaynak isleri ile puntalama

islerinde elleri 1s1 ve kivilctmlardan korumak amaciyla kullanilirlar (Resim 4.10) (Ayan, 2017).
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Resim 4.10. Kaynakg1 eldivenleri

4.6.2. Kaynakgi kol koruyuculari

Kaynak islerinde kullanilan kol koruyucular: kollar: alev, 1s1, sigrama, radyasyon risklerine
karsi korumaktadirlar. Kol icerisine herhangi bir madde girmesini 6nleyici sekilde, cogunlukla
kursunlu deri, kaucuk deri gibi malzemelerden iiretilirler. Zararlh isinlardan koruma amaciyla
yapilmis olanlar deri malzemeden iiretilir. Asir1 sicaktan korumak amaci ile yapilmis olanlar
ise aliiminize kapli cam elyaftan tretilmistir. Resim 4.11’de Kaynakgcilarin kullandiklar:

kolluklar ve kol koruyuculari gosterilmistir.

Resim 4.11. Kaynakg1 kolluklari - kol koruyucu (Anonim)

4.7. Ayak ve Bacak Koruyucular

Kaynak isindeki malum riskler géz 6niine alinarak bu risklerden korunmak amaciyla kullanilan

isin tiirtine gore farkl 6zelliklere sahip kisisel koruyucu donanimlardir.

4.7.1. Kaynakg1 tozluklar

Ayakkabi iizerine giyilen atese ve kivilcimlara karsi koruma amaciyla Resim 4.12’de goriildiigi
gibi diz kapagina kadar uzanan, yanmaz malzemeden iiretilen tozluklardir. Kolay c¢ikarilabilir
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olmalidir. Ayakkabi igerisine artik maddelerin, kivilcimlarin girmesini dnleyici etki yaparlar.
Avrupa standart numarasi EN 11611’dir (Ayan, 2017).

Resim 4.12. Kaynakg¢1 tozluklar1 (Anonim)

4.7.2. Kaynake is Ayakkabilar

Kaynak isinde var olan metal sicrama tehlikesine karsi emniyet ayakkabisi kullanilir. Bu
ayakkabilarin; agir calisma kosullarina uygun, ¢elik burunlu, ¢cikarilmasi kolay, su gegirmez,
tabani kauguktan ve bagciklari da yanmaz maddeden iiretilmis olmalidir (Resim 4.13).

Resim 4.13. Kaynakg1 is ayakkabisi (Anonim)
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5. BOLUM

KAYNAKLI iIMALATTA i$ SAGLIGI VE GUVENLiGi KONUSUNDA YAPILMIS
CALISMALAR

5.1. Kaynakh Imalatta Is Saghgi ve Giivenligi Konusunda Yapilmis Calismalar

Kaynakli imalatlar iilkemizde ve diinyada ¢ok yaygin olmasi sebebiyle istihdam alani genis bir
sektordiir. Calisan sayisinin ¢oklugu sebebi ile is saglig1 ve giivenligi agisindan ele alinmasi
gerekmistir. Kaynak sektoriiniin gelismesi ile kaynakli imalatlarda ortaya cikan tehlikeler de
artmistir. Bu tehlikelerin 6niine gegmek ya da en aza indirmek icin yerli ve yabanci ¢ok fazla
arastirma yapilmis ve bu arastirmalar sonucunda bazi tavsiyelerde bulunulmustur. Bu
bolimde kaynak sektériinde is sagligl ve giivenligi ile ilgili yapilmis olan bazi ¢alismalar

verilmistir.

Teker ve Gengdogan yaptiklari calismada Tiirkiye’de kaynakgilik mesleginde meydana gelen is
kazalar1 ve glivenlik 6nlemlerini incelemislerdir. Bu ¢alisma 2015-2018 yillar1 arasinda, sadece
kaynakeilik disiplinini degil kaynakgilik ile baglantisi olan diger is kollarini da icine alarak is
kazalarini inceleyen ve sonrasinda is kazalarinin 6niine ge¢cmek icin ¢éziim onerileri sunan bir
calismadir. Yapilan calismada is kazalarinin %44’'lik oranda kisisel koruyucu donanim
kullanilmamasina, %37’lik oranda dikkat eksikligine ve %?17’lik oranla yetersiz gilivenlik
onlemlerine bagh oldugu gorilmistiir. Calismanin sonunda kaynak islerinden solunum
yollarinin, goziin, derinin ve kulagin olumsuz etkilenmesinden bahsedilerek bunlar igin
alinmas1 gereken oOnlemlerden, kullanilmasi gereken kisisel koruyucu donanimlardan
bahsedilmistir. Kazalarin 6niine gecebilmek icin ilk olarak yapilmasi gerekenin ISG

egitimlerine verilen 6nemin artirilmasi gerektigi belirtilmistir (Teker ve Gen¢dogan, 2020).

Ayan, yiiksek lisans tezi olan calismasinda kaynakl imalatta ¢alisma ortamini ve calisan
saghgin etkileyen tehlike ve onlemleri incelemistir. Bu ¢alismada o6ncelikle kaynakli
imalatlarda is saghg1 ve giivenligi detayll olarak ele alinmistir. Is saghgi ve giivenligi
incelenmeden 6nce kaynak islemi detayl olarak ele alinmis kaynak islemi tanitildiktan sonra
bu sektordeki tehlikelerden bunlar icin alinmasi gereken onlemlerden ve bu sektdrde
calisanlarin kullanmasi gereken kisisel koruyucu donanimlardan bahsedilmistir. Calismanin
bir boliimiinde Denizli ve Afyonkarahisar’da faaliyet gostermekte olan 7 ¢elik konstriiksiyon
kaynakli imalat at6lyesinde risk degerlendirme prosediir raporu ve is hijyen (ortam) élciim
deneyi ve arastirmalar1 yapilmistir. Bu calismada risklerin farkina varilmasi ve risklerin
diizeyinin belirlemesi amaciyla Fine- Kinney metodu kullanilmistir. Calisma sonucunda risk
degerlendirmesi yapilan firmalardan ikisinin giinliik giiriiltii maruziyet diizeyi (LEX, 8 saat)
(dB(A) re.20 pPa) en diisiik maruziyet eylem degeri 80 dBA’y1 gegmedigi, diger dérdiiniin ise
giinliik glirilti maruziyet diizeyi (LEX, 8 saat) (dB(A) re.20 pPa) en diisiik maruziyet eylem
degeri 85 dBA’ gectigi goriilmistiir. Toz maruziyetleri 6l¢lim degerlerine bakildiginda
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isletmelerin Tozla Miicadele Yonetmeligi ile karsilastirildiginda 6l¢ciim sonuglarinin sinir
degerlerin altinda kaldig1 anlasilmistir. Kimyasal madde 6l¢iimlerinin de sinir degerler altinda
kaldig1 belirlenmistir. Bu sonuclar degerlendirmeye alindiginda ¢alisanlarin mesleki yeterlilik
sertifikasina sahip olmasi gerektigi, calisanlara makinelerin tanmitildigi egitimlerin verilmesi
ayrica makinelerin goriinen kisimlarina giivenli kullanma talimatlarinin asilmasi gerektigi, ISG

ile ilgili bilinclenmenin gerekliligi vurgulanmistir (Ayan, 2017).

Kaymaz, uzmanlik tezi olan calismasinda kaynak islerinde is kazasi ve ise bagl saghk
problemlerine neden olan faktérler ve KKD kulllaniminin bu faktérlere etkileri iizerine
cevresel ve teknik arastirmalari incelemistir. Kaynak islerinde yasanan is kazalarinin ve buna
baglh yasanan saglik problemlerinin; calisanlarin demografik ozelliklerine ve diger
degiskenlere bagh olup olmadig1 Ankara Sincan 1. Organize Sanayi Bélgesi'ndeki isletmelerde
yapilmis olan anket ile belirlenmeye c¢alisilmistir. Anket calismasinin sonuglarini
yorumlamadan once konu ile ilgili fikir sahibi olunmasi agisindan kaynak tekniklerinin, kaynak
islerindeki is saghg1 ve gilivenligi acisindan bakildiginda tehlikelerin ve bunlara karsi
alinabilecek onlemlerin ve kaynak islerinde kullanilmasi gereken onlemlerin anlatildig
béliimler olusturulmustur. Tez c¢alismasinin son kisminda IBM SPSS istatistik 20.0
programinda analiz edilmis olan anket ¢calismasinin sonuglari grafiklerle ve ¢apraz tablolar ile
yorumlanmistir. Anket verilerinden elde edilen sonuclara gore en cok kaynak dumani ve
gazindan etkilenildigi ortaya ¢ikmistir. Kaynak calisanlarinda en ¢ok goriilen rahatsizliklarin
akciger hastaliklari, yaniklar ve bel/boyun bélgelerindeki omurga rahatsizliklar1 oldugu
belirtilmistir. En ¢ok yasanan is kazalarinin ise sicak parca ¢arpmasi, elektrik carpmasi ve
kaynak gazi etkilenmesi oldugu goriilmustiir. Ayrica degiskenlerden glinliik yapilan kaynak
stiresinin kaynak islerinde is kazas1 ve ise bagh saglik sorunlar ile bir baglantisi oldugu
saptanmistir (Kaymaz, 2014).

Simsek, ylksek lisans tezi olan ¢alismasinda kaynakli imalatlarda is giivenligini incelemistir.
Calismada hem is saglig1 ve giivenligi hem de kaynak teknikleri ayr1 ayr1 ve detayl olarak
incelenmistir. Sonrasinda kaynakli imalatlar ve is giivenligi ortak paydada bulusturulmus ve
kaynakli imalatlardaki tehlikeler, bunlardan korunma yollari, kullanilmas1 gereken kisisel
koruyucu donanimlar agiklanmistir. Kaynakl imalatlardaki tehlikeler anlatilirken tehlikeler
cogu calismanin aksine genel olarak degerlendirilmeyip kaynak tekniklerini tek tek ele alarak
incelenmistir. Boylelikle hangi kaynak tekniginde hangi tehlike ile karsi karsiya olundugu
anlasilmistir. Calismanin sonug¢ kisminda degerlendirmelerde bulunulurken SSK’dan alinmis
olan istatiksel bilgiler ortaya konulmus ve bunlar iizerinden yorumlarda bulunulmustur. is
saglig1 ve giivenligi anlaminda firmalarin ekonomik ac¢idan zarara girmemek adina tehlikelere
kars1 onlem alan g¢alismalarda bulunmadigi ancak asil ekonomik zararin is kazasi olmasi
durumunda oldugu belirtilmistir. Ayrica sonu¢ kisminda giizel bir 6rnek olarak Mercedes-Benz
Tirk A.S/nin tehlikelere karsi onlemler ve kisisel koruyucu donanimlar icin yaptigi

harcamadan bahsedilmistir. Sirketin yaptig1 bu harcama sonucunda daha 6nce 103 olan yillik
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is kazasi sayisinin 1’e diistiigii belirtilerek savunulan diisiincenin ne kadar dogru oldugu

gosterilmistir (Simsek, 2004).

Turan tarafindan yapilan bir calismada, kaynak islerinde is giivenligini incelemistir. Bu
calismada oncelikle SSK’dan elde edilmis olan 2008-2012 yillar1 arasindaki is kazasi sayis1 ve
kaynak isi yaparken yasanan is kazasi sayisi Kiyaslanmistir. Bu kiyaslamada kaynak isi
yaparken yasanan is kazalar1 kii¢ilik bir orana tekabil etmistir ve gercek¢i bulunmamistir. Daha
sonra genel olarak kaynak islerindeki tehlikelerden bunlara karsi alinmasi gereken
onlemlerden bahsedilmistir. Calismanin sonunda kaynak islerinde is kazalar1 ve meslek
hastaliklarina kars1 korunmak adina oOncelikle risk degerlendirmesi yapilarak bu
degerlendirmeye uygun onlemler alinmasi ve Kkisisel koruyucu donanimlarin daha fazla

yayginlasmasi gerektigi sonucuna varilmistir (Turan, 2015).

Karadag yaptigi bir calismada kaynak islerinde is saghg1 ve giivenligini ele almistir. Bu
calismada oncelikle kaynak islerinin ¢ogunlukla metal isleme gerektiren isyerlerinde orta ve
biiylik 6lcekli tiim isyerlerinde kullanildigindan bahsedilmistir. Hemen hemen her sektérde
karsimiza cikan bu kaynak isinin is saglig1 ve giivenligi acisindan tehlikeleri ele alinmistir.
Calismanin baslarinda kisaca kaynak yontemlerine deginilmistirr Hemen ardindan
tehlikelerden ve korunma yollarindan bahsedilmis ve bu b6liimde meslek hastaliklar: da ele
alinmistir. Kaynak islerinde maruz kalinan riskler madde madde listelenmistir. En sonunda ise

giris muayeneleri ve periyodik kontroller hakkkinda bilgi verilmistir (Karadag, 2001).

Comert ve arkadaslari ¢calismalarinda kaynak iscilerinde pnémokonyoz gelisimi yoniinden risk
faktorlerinin degerlendirilmesini ele almislardir. Bu ¢alismada kaynak dumanina maruziyet
sonucu ortaya cikan solunum yollarinda ve akcigerde olusturdugu hastaliklar incelenmistir.
Ayrica bu hastaliklarin diger risk faktorleri iliskisi degerlendirilmistir. Calismada inceleme
yapilacak kisiler Saglik Bakanlhigi Ankara Meslek Hastaliklar1 Hastanesi Gégls Hastaliklar
Poliklinigine 2012 yilinin ocak ve haziran aylar1 arasinda periyodik muayene icin basvuran
kaynak calisanlari arasindan segilmistir. Inceleme 44 tane kaynak iscisine 9 soruluk bir anket
uygulanarak yapilmistir. Degerlendirmeye alinan kaynakgilarin yasi, ¢alisma siiresi, giinliik
calisma siiresi, kullandig1 kaynak teknigi, KKD kullanimi, Calistif1 yerdeki havalandirma
sistemlerinin durumu, sigara kullanip kullanmadigi, kronik hastaligi ve akciger hastalig1 olup
olmadig, strekli kullandig: bir ilag olup olmadig1 ve semptomatoloji sorgulanmistir. Elde
edilen rakamsal veriler MS Excel programina kaydedilerek rakamsal parametrelerin
ortalamalar1 ve standart sapmalar1 hesaplanmistir. Calismanin sonucunda meslek
hastaliklarinin gerekli onlemler alindiinda tamamen Onlenebilir oldugundan, meslek
hastaliklarini 6nlemenin tedavi etmekten daha ekonomik bir yol oldugundan bahsedilmistir.
Onlem ¢alismalarinda ilk adimin egitim ve bilinglenmenin artmasi oldugu vurgulanmistir
(Comert, Yilmaz, Erden Gebesoglu, Tutkun, Keskinkili¢ ve Soydal, 2014).

Kahraman ve arkadaslar1 ¢alismalarinda kaynakh imalatta insan sagligini incelemislerdir.

Yayinlanan bu bildiride kaynakli imalatta insanin saghigini etkileyen tehlikeler; kaynak akimi
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tiretecleri, kaynagin gerceklesmesinde kullanilan 1s1 kaynaklari, kaynakta olusan hava kirliligi,
1sinlar, yanici ve patlayici gazlarin etkileri ve mekanik etkenler olarak alt1 sinifa ayrilmis ve
incelenmistir. Bahsedilen bu etkenlerden korunma yollar1 da maddeler halinde anlatilmistir.
Bildiri sonucunda isverenlerin ve iscilerin her ne kadar yasalarla koruma altina alinmis olsalar
dahi is saghgi giivenligi konusunda egitilmelerinin ve bilinglendirilmelerinin 6nemi
vurgulanmistir (Kahraman, Sever ve Karadeniz, 2003)
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6. BOLUM
ANKET CALISMASI, ANKET SONUCLARI VE TARTISMA

Bu arastirmada kaynakli imalatlarda meydana gelen is kazalar1 ve meslek hastaliklarini
etkileyen faktorlerin nasil ortaya ¢iktigini ve neler oldugunu belirleyebilmek adina orta 6lgekli
biiyiikliikte olan bir Organize Sanayi Bolgesi'nde calisan 40 kaynak calisani ile bir anket
yapilmistir. Anketin yapildig1 organize sanayi bolgesi, karma bir organize sanayi bolgesidir.
Bolgede makine, ziraat aletleri, gida, plastik iiriinler, medikal iiriinler, orman iriinleri, kimya
sanayi, seramik, mermer, 1s1 yalitim, prefabrike yap1 elemanlari, dokiim, oto yan sanayi, tekstil,
mobilya ve metal sanayi gibi tesisler yer almaktadir. Anket; calisan iscilerin yasi, egitimi,
aliskanliklari, tecriibesi, is yogunlugu gibi genel demografik 6zelliklerini ve kaynakeilik meslegi
ile ilgili gecmisini, is saglig ve giivenligine karsi bakis acilarin1 degerlendiren, daha 6nce bu
konuda yapilmis olan anket calismalari da incelenerek olusturulmus 40 adet sorudan meydana
gelmektedir. Yapilan anketin asil amaci kaynakli imalatlarda yasanan is kazalar1 ve meslek
hastaliklarini tetikleyen etkenleri bularak kaynakli imalatlarda yasanan is kazalar1 ve meslek

hastaliklarini en aza indirmek adina neler yapilabilecegini incelemektir.

Anket calismasindan elde edilen verilerin analizi IBM SPSS Istatistik 20.0 programinda
yapilmistir. Bu program ile anket sorularinda ele alinan degiskenler ile is kazalari ve meslek
hastaliklar1 arasinda anlamli bir iliski olup olmadig1 incelenmistir. Analiz yapilirken 6ncelikle
degiskenlerin frekans analiz analizleri yapilmis bu analizler lizerinde ¢alisanlarin demografik
ozellikleri ve kaynakgilik meslegine iliskin 6zellikleri hakkinda bir bilgi sahibi olunmustur.
Ayrica capraz tablolarla Ki-Kare testi yapilarak is kazasi ve meslek hastaliklarini etkileyen
degiskenler ve bunlar arasinda anlaml bir iliski olup olmadig1 analiz edilmistir. Ankette
degiskenler arasindaki iliski olup olmadig1 Ki-Kare Testi'ne gére hesaplanan Pearson (p)
katsayisina gore belirlenmistir. Eger, p < 0.05 ise degiskenler arasinda anlamh bir iliski oldugu;
eger, p > 0.05 ise degiskenler arasinda anlaml bir iliski olmadig1 kabul edilmistir (Kaymaz,
2014).

6.1. Katilmcilarin Sosyo Demografik Ozelliklerinin Degerlendirilmesi

Katilimcilara yas araliklar1 sorulmus ve dagilimlari Sekil 6.1’de gosterilmistir.
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Katilimcinin yas aralig

l18-25
M26-40
B41-55
B56-sonrasi

Sekil 6.1. Katilimcilarin yas araliklar1 ve dagilimlari

Calismaya katilanlarin yas araliklar1 incelendiginde %22,5’ sinin 18-25, %40’ min 26-40,
%27,50’ sinin 41-55 ve %10’ unun 56 yas tizeri oldugu g6zlenmistir. Kaynak calisanlarinin en
cok %40 orani ile 26-40 yas araliginda oldugu belirlenmistir.

Katilimcilara medeni durumlari sorulmus ve dagilimlar: Sekil 6.2’de verilmistir.

Katilimcinin medeni durumu

DlEvli
B Bekar

Sekil 6.2. Katilimcilarin medeni durumlari ve dagilimlar:

Katilmcilarin medeni durumlarn incelendiginde, %60’lik oranla ¢ogunlugun evli oldugu

gorilmektedir.
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Katilimcilara egitim diizeyleri sorulmus ve dagilimlari Sekil 6.3’de verilmistir.

Katilimcinin egitim diizeyi

I Meslek Lisesi
BLise
M ortaokul

B ilkokul

Sekil 6.3. Katilimcilarin egitim diizeyi ve dagilimlari

Katilimcilarin egitim diizeyleri incelendiginde %32,50 ile ¢ogunlugu ortaokul mezunlarinin
olusturdugu, %27,50 oranla ise lise ve meslek lisesi mezunlarinin esit oranda olduklar
gorulmiistur.

Katilimcilara egitim alanlari sorulmus ve dagilimlari Sekil 6.4’de verilmistir.

Katilimcinin egitim alam
EMetal
MElekirik
BDger

Sekil 6.4. Katilimcilarin egitim alanlari ve dagilimlari
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Katilimcilarin egitim alanlari incelendiginde, biiytik bir ¢cogunlugun %82,50’lik oranla metal
alaninda egitim aldig1 belirlenmistir. Egitim diizeyleri incelendiginde sadece ankete
katilanlarin sadece %27’sinin meslek lisesi mezunu oldugu belirlenmistir. Bu da demek oluyor
ki geriye kalan kisim metal egitimi olarak belirttikleri egitimi mesleki kurslar veya ise giris
oncesi egitimlerde almislardir.

Katilimcilara sigara kullanip kullanmadiklari sorulmus ve dagilimlar Sekil 6.5’de verilmistir.

Katilimcinin sigara kullanimi WEvet
B Hayr

Sekil 6.5. Katilimcilarin sigara kullanma durumlari ve dagilimlari

Katilimcilarin biiyiik ¢cogunlugunun %67,50 oraniyla sigara kullandig1 gézlenmistir.
Katilimcilara calistigr isyerindeki kaynak iscisi sayisi sorulmus ve dagilimlar Sekil 6.6’da

verilmistir.

Katilimcinin ¢calistigl is yerindeki kaynak iscisi sayisi
E5'ten az
Ms-10
M11-20
20'den fazla

Sekil 6.6. Katilimcilarin ¢alistigl isyerlerindeki kaynak iscisi sayisi
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Katilimcilarin %40’ inin ¢alistig1 is yerindeki kaynak is¢isi sayisinin 6-10 arasinda oldugu, diger
%40’ 1min ise calisti1 is yerindeki kaynak iscisi sayisinin 11-20 araliginda oldugu saptanmistir.

Katilimciya kaynak isinde kac yildir ¢alistigl sorulmus ve dagilimlari Sekil 6.7’de verilmistir.

Katiimcinin kaynak isinde kag yil ¢calistigi BYeni Baslayan

15
M6-15
15'den fazla

Sekil 6.7. Katilimcilarin kaynak isinde kag yil calistigi ve dagilimlari

Katilimcilarin ¢ogunlugu olan%42,50’ sinin 1-5 yildir kaynak isinde ¢alistigi, %30’ unun ise 6-
15 yil araliginda kaynak islerinde ¢alistig1 gézlenmistir. Yeni baslayan kaynakei orani %10 ile
en az degere sahipken, en tecriibeli sayilan 15 yildan fazladir kaynakeilik isi yapan kaynak
calisanin %17,5 degerindedir.

Katilimciya glinde kag saat kaynak isi yaptig1 sorulmus ve dagilimlari Sekil 6.8’de verilmistir.

Katilimcinin giinde kac saat kaynak isi yaptigi
H1-2
M3-4
Ms-6
H7-8

Sekil 6.8. Katilimcilarin kaynak isinde kag saat galistig1 ve dagilimlar:
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Katilmcilarin %42,50’ sinin giinde 5-6 saat, %40'inin ise 3-4 saat kaynak isi yaptigl
gorilmektedir. 7-8 Saat kaynak isi yapan kaynakeinin orani %7,5 ile en az olan gruptur.

6.2. Katilmcilarin Kaynakgilik Meslegi ile ilgili Olan Degiskenlerinin incelenmesi

Katilimcilara hangi tiir kaynak yontemini kullandiklar: sorulmustur ve dagilimlari Sekil 6.19°da

verilmistir.
Kaynak Cesitleri
30
30
25
ig 125 12,5
10
5
0
& $  ®
b\ "b ’b ’b "b & ’Zr & &
\&0 \gﬁﬁ\ \gﬁﬂ\ @?;\’Q «QSQ \gﬁﬂ\ @?"Q \gﬁﬂ\ @7;\30
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& (‘)\0 Q,Q\ 6oQ &
N NPy

Sekil 6.9. Katilimcilarin kullandiklari kaynak yontemleri ve dagilimlari

Calismaya katilan kaynak g¢alisanlarinin %30 unun MAG kaynagi ve yine %30’ unun Oksi-Gaz
kaynagi, %22,50’ sinin MIG kaynag1 kullandig1 gérilmektedir. Sekil 6.10°dan gorildigu tizere
en ¢ok tercih edilen kaynak yontemleri MAG Kaynag ve Oksi-Gaz Kaynagi olmustur.
Kaynakeilarin bazilari birden fazla kaynak yontemi kullanmaktadir.

Katilimcilara kaynak isi yaparken hangi metalleri kullandiklar1 sorulmus ve dagilimlar1 Sekil
6.10’da verilmisgtir.
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Sekil 6.10. Katilimcilarin kaynak yaptiklari metal gesitleri

Katilimcilarin bazilari birden fazla metal kullanmakta oldugu icin degerler toplami %100’l

asmaktadir. Bu sonuclara gore kaynak c¢alisanlarinin biiyiik cogunlugunun celik kaynattigi

gorilmektedir.

Katilimcilara kaynak ile ilgili meslek egitimi alip almadiklar1 sorulmus ve dagilimlart Sekil

6.11’de verilmigtir.

Katilimcinin kaynak ile ilgili meslek egitimi alip almadig:
EEvet
MHayir

Sekil 6.11. Katilimcilarin kaynak ile ilgili mesleki egitim durum

Calismaya katilanlarin, kaynak ile ilgili mesleki egitim alma durumlari incelendiginde, %77,50°
sinin kaynak ile ilgili mesleki egitim aldig1 goriilmiistiir.
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Katilimcilara kaynakli imalat konusunda is saglig ve giivenligi egitimi alip almadig1 sorulmus

ve dagilimlar Sekil 6.12’de verilmistir.

Katilimcinin kaynakh imalat konusunda is saghigi ve giivenligi egitimi alip almadig:

ElEvet
M Hayir

Sekil 6.12. Katilimcilarin kaynakli imalat konusunda is sagligi ve giivenligi egitimi alma
durumu

Calismaya katilan kaynakgilarin %87,50’ sinin kaynakh imalat konusunda ISG egitimi aldig
gorulmiistur.
Katilimcilara is giivenligi egitimini nerede aldiklar1 sorulmus ve dagilimlar1 Sekil 6.13'de

verilmistir.

Katilimcinin is giivenligi aldig yer
Elokulda
Ozel Bir Is Saghg ve
BGiivenligi Egitim
Merkezinde
Misyerinde

Sekil 6.13. Katilimcilarin is glivenligi egitimini aldiklar yerler ve dagilimlari
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Katilimcilarin %61,54’ inlin bu egitimi is yerinde aldig1 gézlenmistir.

Katilimcilara is giivenligi egitimlerini yeterli bulup bulmadiklari sorulmus ve dagilimlar: Sekil
6.14’de verilmistir.

Katilimciya gore is giivenligi egitimleri yeterli midir?
EEvet
BHayir
BKismen

Sekil 6.14. Katilimcilara gore is giivenligi egitimlerinin yeterlilik durumu ve dagilimlari

Calismaya katilan katilimcilarin biiyiik bir cogunlugu olan %70’ inin ISG egitimlerini yeterli
buldugu %5’lik bir azinligin ise yetersiz buldugu belirlenmistir.
Katilmcilara is giivenligi egitimlerini gerekli ve 6dnemli bulup bulmadiklar1 sorulmus ve

dagilimlan Sekil 6.15’de verilmistir.

Katilimciya gore is giivenligi egitimleri gerekli ve 6nemli midir?
EEvet
BHayir
BKismen

Sekil 6.15. Katilimcilara gore is glivenligi egitimlerinin 6nem ve gereklilik durumu
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Calismaya katilan kaynak calisanlarinin %72,50° sini ISG egitimlerini gerekli ve énemli
bulurken, %5’lik bir azinlik da 6nemsiz ve gereksiz buldugunu belirtmistir.
Katilimcilara egitimini aldiklari is giivenligi bilgilerini uygulayip uygulamadiklari sorulmus ve

dagilimlar Sekil 6.16’da verilmistir.

Katilimci 6grendigi is giivenligi bilgilerini uyguluyor mu?
EEvet
M Hayir
BKismen

Sekil 6.16. Katilimcilarin 6grendikleri is glivenligi bilgilerini uygulama durumu ve dagilimlari

Calismaya katilan kaynak calisanlarinin %52,50’ sinin ISG bilgilerini uyguladiklari, %45’inin
ise kismen uyguladiklari belirlenmistir.
Katilimcilara kaynak isi yaparken is kazasi gecirip gecirmedikleri sorulmus ve dagilimlar: Sekil

6.17’de verilmistir.

Katilimci kaynak isi yaparken is kazasi ge¢irdi mi?

HlEvet
MHayir

Sekil 6.17. Katilimcilarin kaynak isi yaparken is kazasi gecirme durumu ve dagilimlari
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Calismaya katilanlarin kaynak isi yaparken kaza ge¢irme durumlari incelendiginde, %47,50’
sinin kaza gecirdigi, is kazas1 gecirenlerin ve gecirmeyenlerin neredeyse esit oranda oldugu

gorulmistar.

6.3. Katihmcilarin Gegirdikleri Is Kazalarinin incelenmesi

Katilmcilara kaynak islerinde yasamis olduklari is kazalarinin sayir araligl sorulmus ve

dagilimlar 6.18’de verilmistir.

Katilimcimin kaynak islerinde yasamis oldugu is kazalarinin say1 araligi
[H1-5
M6-10
M11-20

Sekil 6.18. Katilimcilarin kaynak isi yaparken yasamis olduklar is kazalarinin say1 araligi ve
dagilimlar

Calismaya katilan ve kaynak isi yaparken is kazasi geciren kaynak calisanlarinin %73,68’ sinin
is yerinde 1-5 aralifinda is kazasi gecirdigi saptanmigtir.
Katilimcilara kaynak islerinde gecirdikleri is kazalarinin sikli1 sorulmus ve dagilimlar Sekil

6.19’da verilmisgtir.

74



Katilimcinin kaynak islerinde yasamis oldugu is kazalarnn sikhgi
.Yllda Bir veya Daha
Az

BYilda Birkag Defa

.Ayda Bir veya Birkag
Defa

|

Haftada Bir veya
Birkag Defa

Sekil 6.19. Katilimcilarin kaynak islerinde yasadiklari is kazalarinin sikligi ve dagilimlar

Calismaya katilan ve kaynak isi yaparken is kazasi geciren kaynak calisanlarinin %68,42’ sinin
yilda bir veya daha az is kazasi gecirdigini soyledigi gézlenmistir. Ayda bir veya birka¢ defa ve
haftada bir veya birkag defa is kazas1 gecirme oranlarinin diistik oldugu gorilmiistir.

Katilimcilara ne tiir is kazalari gecirdigi sorulmus ve dagilimlar: Sekil 6.20’de verilmistir.

Is Kazasi Tiirleri
63,16
70
60
>0 31,58
40 26,32
30
20 4,5
X =
0
Yaralanma olmadan Isten uzaklasmaya Bir giinden fazla Bir giinden fazla
sonuglanan is neden olmayacak isten uzaklasmaya isten uzaklasmaya
kazalar1 yaralanma ile neden olacak tedavi neden olacak tedavi
sonuglanan kazalar ~ gerektirmeyen gerektiren kazalar
kazalar

Sekil 6.20. Katilimcilarin kaynak isi yaparken gecirdikleri is kazasi tiirleri ve dagilimlari

Calismaya katilan ve kaynak isi yaparken is kazasi gecirenlerin cogunlugunun %63,19 oraniyla
isten uzaklagsmaya neden olmayacak yaralanma ile sonuglanan kazalar gecirdigi, %4,5 oraniyla
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azinligin da bir giinden fazla isten uzaklasmaya neden olacak tedavi gerektiren kazalar
gecirdigi saptanmistir. Birden fazla cevap veren katilimcilar oldugu i¢in toplam %100’
gecmektedir.

Katilimcilara kaynak isi yaparken gecirdikleri is kazalarinda hangi uzuvlarinin zarar gérdigu

sorulmus ve dagilimlari Sekil 6.21’de verilmistir.

is Kazalarinda Zarar Géren Uzuvlar
63,16

20 63,16
60
50
40
30 15,79 15 79
20 10 53
10 ‘v ‘

0

Kulak Govde El-Kol Ayak-Bacak

Sekil 6.21. Katilimcilarin kaynak isi yaparken gecirdikleri is kazalarinda zarar géren uzuvlari
ve dagilimlari

Calismaya katilan ve kaynak isi yaparken is kazasi gecirenler arasindan %63,16 oraniyla
gozinden ve %63,16 oraniyla el ve kollarindan zarar gordiigii; en az zarar goren uzuvlarinin
ise kulak oldugu goriilmiistiir. Katihmcilarin bazilarinda birden fazla uzuv zarar gérdiigi i¢in
toplam %100’ ge¢gmektedir.

Katilimcilara gegirdikleri is kazalarinin sebeplerinin neler oldugu sorulmus ve dagilimlar Sekil
6.22’de verilmigtir.
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Is Kazasi Sebepleri
47,37
50
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Sekil 6.22. Katilimcilarin is kazasi gegirme sebepleri ve dagilimlari

Calismaya katilan ve kaynak isi yaparken is kazasi gegirenlerin %47,37’ sinin kaza gecirme
sebebini dikkatsizlik olarak diisiindiigii belirlenmistir.

Katilimcilara kaynak isi yaparken gegirdikleri is kazalarini haftanin hangi giiniinde yasadiklari
sorulmus ve dagilmlari Sekil 6.23’de verilmistir.

Kaza Gegirilen Giinler

35 31,58
30 26,32 26,32
25
20 15,79
15 10,53 10,53
10

5

0

Pazartesi Sali Carsamba  Persembe Cuma Haftasonu

Sekil 6.23. Katilimcilarin kaynak isi yaparken gecirdikleri is kazalarinin giinleri ve
dagilimlar
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Calismaya katilan ve kaynak isi yaparken is kazasi gecirenlerin %31,58’ inin is kazalarinin
genellikle pazartesi giinii yasandigini %26,32’sinin Cuma ve %26,32’sinin de hafta sonu
yasadigl gorilmiistir.

Katilimcilara kaynak isi yaparken gecirdikleri is kazalarini giiniin hangi saatinde yasadiklari

sorulmus ve dagilimlari Sekil 6.24’de verilmistir.

is Kazasi Yasanan Saatler

36,84

20 31,58
30 21,05 21,05
20
10
0

08:00-10:00 10:00-12:00 13:00-15:00 15:00-17:00

Sekil 6.24. Katilimcilarin kaynak isi yaparken gecirdikleri is kazalarinin yasandig saatler ve

dagilimlari

Calismaya katilan ve kaynak isi yaparken is kazasi gecirenlerin %36,84’ (iniin is kazalarini
sabah 08:00-10:00 saatleri arasinda %31,58’inin ise 6glen 13:00-15:00 arasinda gercgeklestigi
belirlenmistir.

Katilmcilara kaynak isi yaparken gecirdikleri is kazalar1 sebebiyle kag¢ is giinii kaybi

yasadiklari sorulmus ve dagilimlar Sekil 6.25’de verilmistir.
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Katilimcinin is kazalar icin ortalama is giinii kaybi

Hlo-1
M5
Mo-15

Sekil 6.25. Katilimcilarin kaynak isi yaparken gecirdikleri is kazalarindan 6tiirii is kaybi
yasadiklar1 giin sayisi ve dagilimlari

Calismaya katilan ve kaynak isi yaparken is kazasi gecirenlerin %42,11’ inin is kazasi sonrasi
0-1 giin is kayb1 yasadig1 saptanmistir.

Katilmcilara is kazalarindan nasil etkilendikleri sorulmus ve dagilimlari Sekil 6.26’da

verilmistir.
Is Kazasindan Etkilenme Durumlari
42,11
>0 31,58
40 26,32 26,32
30 15,79
20
10
0
Etkilemiyor =~ Motivasyon Tekrar Basina Is Yerindeki Isi Kaybetme
Bozuklugu Gelme Verimliligin Korkusu
Korkusu Etkilenmesi

Sekil 6.26. Katilimcilarin kaynak isi yaparken gecirdikleri is kazalarindan etkilenme
durumlari ve dagilimlari

Calismaya katilan ve kaynak isi yaparken is kazasi gecirenlerin %42,11’ inin motivasyonunu
etkiledigi, %31,58'inin isi kaybetme korkusu yasadig1 gozlenmistir.
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6.4. Kattlimcilarin is Saghg ve Giivenligi Degiskenlerinin incelenmesi

Katilimcilara KKD kullanip kullanmadiklari sorulmus ve dagilimlar: Sekil 6.27’de verilmistir.

Katilimc1 KKD Kullaniyor mu ?
EEvet
-Haylr
BKismen

Sekil 6.27. Katilimcilarin KKD kullanma durumu ve dagilimlari

Calismaya katilan katilimcilarin %67,50’ sinin KKD kullandigi, %2,50’sinin KKD kullanmadigi
gorilmistar.

Katilimcilara hangi KKD’leri kullandiklar1 sorulmus ve dagilimlar: Sekil 6.28’de verilmistir.

Kisisel Koruyucu Donanimlar
775 75
80 62,5
6 45 40
29 3 275
: ll.l il
t a
0
\‘Z;‘\ \é\ \Q;S\ Q,{\ . Q/‘\ \\/Q} \,’BS\ \é
’ﬁ ° . «\}Sk’ %\50} 'Q\\\g, Qﬁ\\\b %‘b& © %\}C} 6&4@0
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\gb \gz, $0 Q! %&‘4 >

Sekil 6.28. Katilimcilarin kaynak isi yaparken kullandiklar1 KKD'ler ve dagilimlari

Calismaya katilan kaynakgilarin %77,5’ inin KKD olarak kaynakg¢i maskesi kullandigi, %75’ inin
kaynakge1 gozligi kullandigy, %62,5’ inin deri eldiven kullandig1 saptanmistir.

Katilimcilara KKD’leri nasil temin ettikleri sorulmus ve daghimlar: Sekil 6.29'dadir.
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Katilimci kullanmasi gereken KKD'leri nasil temin ediyor?

EKendim aliyorum
Isyeri tarafindan 6zel
temin ediiliyor
.Arkadaslarla ortak
kullaniyoruz

Sekil 6.29. Katilimcilarin KKD’leri temin etme yontemleri ve dagilimlari

Calismaya katilan kaynakegilar arasindan KKD’ leri is yerinden temin edenler %80
araligindadir.

Katilimcilara KKD’yi kullanmama sebepleri sorulmus ve dagilimlari Sekil 6.30’da verilmistir.

KKD Kullanmama Sebebi
52,63

60
50 36,84
40
30 15,79
20 5,26
’ a5

0

Ergonomik degil  Isi yavaslatiyor KKD'nin Diger
temininde sikinti
yasilyorum

Sekil 6.30. Katilimcilarin KKD kullanmama sebepleri ve dagilimlar:
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Calismaya katilan kaynake¢ilarin %52,63’ liniin KKD kullanmama sebebi olarak isi
yavaslattigini disiindiigi gérilmiistir.
Katilimcilara is kazalar1 ve meslek hastaliklarini 6nlemede KKD kullaniminin tek basina yeterli

olup olmadig1 sorulmus ve dagilimlari Sekil 6.31’de verilmistir.

Katilimciya gore is kazalari ve meslek hastaliklarini énlemede KKD tek basina yeterli mi?

Elyeterli
MYcterli Degil
BKismen Yeterli

Sekil 6.31. Katilimcilara gore is kazalar1 ve meslek hastaliklarini dnlemede KKD kullaniminin

yeterlilik durumu ve dagilimlari

Calismaya katilan kaynakgilarin %42,50" sinin olas1 is kazalar1 ve meslek hastaliklarini
onlemede KKD’ lerin kismen yeterli oldugunu diisiinmekte, %401 ise yetersiz bulmaktadir.
Katilimcilara is yerlerinde genel veya lokal havalandirma olup olmadigi sorulmus ve

dagilimlan Sekil 6.32’de verilmistir.

Katilimcinin isyerinde genel veya lokal havalandirma var mi?
EEvet
BHayir

Sekil 6.32. Katilimcilarin is yerlerinde genel veya lokal havalandirma olup olmama durumu

ve dagilimlari
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Calismaya katilan kaynakgeilarin %95’ inin is yerinde havalandirma oldugu gorilmiistiir.
Katilimcilara isyerlerinde saglik kontrolii yapilip yapilmadigi sorulmus ve dagilimlart Sekil
6.33’de verilmisgtir.

Katilimcinin isyerinde periyodik saghk kontrolii yapiliyor mu?

EEvet
M Hayir

Sekil 6.33. Katilimcilarin is yerlerinde periyodik saglik kontrolii yapilma durumu ve
dagilimlari

Calismaya katilan kaynakeilarin %92,50° sinin is yerinde periyodik saglik kontroliintin
yapildigini belirtmistir.

Katilimcilara is yerlerinde yapilan periyodik kontrollerin sikligi sorulmus ve dagilimlar1 Sekil
6.34’de verilmigtir.

Katilimcinin isyerinde yapilan periyodik saglik kontrolii siklig: .
[sadece Ise Girerken

M Ayda Bir
M3 Ayda Bir
Hl6 Ayda Bir
[Iyilda Bir

Sekil 6.34. Katilimcilarin is yerlerinde periyodik saglik kontroliiniin yapilma sikligi ve
dagilimlar
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Calismaya katilan kaynakgilarin %52,50’ sinin is yerinde periyodik saglik kontrollerinin yilda
bir yapildig1 saptanmistir.
Katilimcilara risk degerlendirmesini bilip bilmedikleri sorulmus ve dagilimlar1 Sekil 6.35'de

verilmistir.

Katilimci risk degerlendirmesi nedir biliyor mu ?
MEvet
-Haylr
BKismen

Sekil 6.35. Katilimcilarin risk degerlendirmesini bilip bilmeme durumlari ve dagilimlar

Calismaya katilan kaynakgilarin %60’1nin risk degerlendirmesi hakkinda bilgisi oldugu ama
tam anlamiyla bilmedikleri gorilmiistiir.

Katilimcilara is yerlerinde risk degerlendirmesi yapilip yapilmadig1 sorulmus ve dagilimlari
Sekil 6.36’da verilmistir.

Katilimcinin isyerinde kaynak isleri icin risk degerlendirmesi yapiliyor mu?

MEvet
.Haylr
BBilmiyorum

Sekil 6.36. Katilimcilarin is yerlerinde risk degerlendirmesi yapilma durumu ve dagilimlari
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Calismaya katilan kaynakg¢ilarin %62,50’sinin isyerinde risk degerlendirmesi yapilip
yapilmadigim1 bilmedigi, %2, 5’inin ise is yerinde risk degerlendirmesi yapilmadigi

gorulmistar.
6.5. Katilmcilarin Gegirdikleri Meslek Hastaliklarinin incelenmesi

Katilimcilara kaynak islerinden dolay1 meslek hastali1 gecirip gecirmedikleri sorulmus ve

dagilimlan Sekil 6.37’de verilmistir.

Katilimc1 kaynak islerinden dolay1r meslek hastalig: gecirdi mi?
[HEvet
.Haylr

Sekil 6.37. Katilimcilarin kaynak islerinden dolay1 meslek hastaligi gecirme durumlari ve

dagilimlan

Calismaya katilan kaynakeilarin %28,21° inin kaynak islerinden dolayr meslek hastalig
gecirdigi belirlenmistir.

Katilimcilara kaynak islerinden dolay1 hangi meslek hastaliklarini gecirdikleri sorulmus ve
dagilimlan Sekil 6.38’de verilmistir.
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Meslek Hastaliklari

38,5

40

30

15,4
20
7,7 7,7 7,7 7,7

N a
0

Girtlak
Kanseri
Diger

[sitme Kayb1 . N
U1
NN

Bel veya
Boyun Fitig1
Merkezi Sinir
Sistemi
Rahatsizlikl...
Gozde
Katarakt

Akciger
iltihaplanma
s1

Sekil 6.38. Katilimcilarin kaynak islerinden dolayi gecgirdikleri meslek hastaliklarinin
dagilimlari

Calismaya katilan katilimcilar arasindan meslek hastaligi gecirenlerin %38,5’inin bel veya
boyun fitig1 rahatsizhigl yasadig1 goriilmiistiir. Katilimcilarin bazilarinin birden fazla meslek
hastaligina sahip oldugu gozlenmistir.

Katilimcilara kaynak islerinden dolay1 gegirmis olduklar1 meslek hastaliklarinin sebepleri
sorulmus ve dagilimlari Sekil 6.39’da verilmistir.

Meslek Hastaliklarinin Sebepleri
27,27
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18,18 18,18 18,18
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Sekil 6.39. Katilimcilarin kaynak islerinden dolayi gecirdikleri meslek hastaliklarinin
sebepleri ve dagilimlari
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Calismaya katilan katilimcilar arasindan meslek hastaligl gecirenlerin %27,27’ si gecirdigi

meslek hastaliginin sebebinin uzun stireli calisma saatleri oldugunu belirttigi gozlenmistir.

Katillmcilara kaynak islerinden dolay1 gecirmis olduklari meslek hastaliklarinin etkileri
sorulmus ve dagilimlar Sekil 6.40’da verilmistir.

Meslek Hastaliginin Etkileri

63,64
70
60
50
40 27,27
30
9,09
20
: -
0
Aile ici Calisma Diger
Huzursuzluk Hayatindaki
Verimliligin
Diismesi

Sekil 6.40. Katilmcilarin kaynak islerinden dolay: gecirdikleri meslek hastaliklarinin

etkileri ve dagilimlari

Calismaya katilan katilimcilar arasindan meslek hastaligi gecirenlerin %63,64’ inlin calisma

hayatindaki verimliliginin diismesine sebep oldugu goriilmiistiir.

6.6. Degiskenlerin Capraz Tablolar ile incelenmesi

Degiskenlerin is kazalar1 ve meslek hastaliklart ile ilgili olan iligkilerinin incelenmesi i¢in
capraz tablolar yapilarak ki-kare testi uygulanmistir. Degiskenler ile is kazas1 ve meslek
hastaliklarinin yasanmasi arasinda anlaml bir iliski olup olmadigina bakilmistir.
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Tablo 6.1. Degiskenlerle is kazasi gecirme durumlarinin karsilastirilmasi

Katilimci kaynak isi
yaparken is kazasi gecirdi

Ki-Kare Testi

mi?
Evet Hayir
n % n % Ki-Kare p
18-25 3 33,33 6 66,67
. 26-40 7 43,75 9 56,25 "
Katilimcinin yas aralig 41-55 5 4545 6 54,55 0,042
56-sonrasi 4 100,00 O 0,00
. Evli 15 62,50 9 37,50
Katilimcinin medeni durumu Bekar 4 2500 12 7500 5602 0,018
flkokul 2 4000 3 60,00
. .. . Ortaokul 8 61,54 5 38,46 "
Katilimcinin egitim diizeyi Lise 5 4545 6 54,55 0,293
Meslek Lisesi 4 36,36 7 63,64
Metal 15 4545 18 54,55
Katilimcinin egitim alani Elektrik 1 33,33 2 66,67 * 0,257
Diger 3 75,00 1 25,00
. Evet 11 40,74 16 59,26
Katilimcinin sigara kullanimi Lo 3 61,54 5 38,46 f 0,185
5'ten az 1 16,67 5 83,33
Katilimcinin galistigl is 6-10 6 3750 10 62,50 " 0024
yerindeki kaynak isc¢isi sayis1 11-20 11 68,75 5 31,25 ’
20'denfazla 1 50,00 1 50,00
Yeni Baglayan 2 50,00 2 50,00
Katilimcinin kaynak isinde kag 1-5 7 41,18 10 58,82 " 0221
yil calistig 6-15 5 41,67 7 58,33 !
15'denfazla 5 71,43 2 28,57
1-2 3 75,00 1 25,00
Katilimcinin giinde kag saat 3-4 6 3750 10 62,50 " 0411
kaynak isi yaptig1 5-6 9 5294 8 47,06 ’
7-8 1 33,33 2 66,67
Katilimcinin kaynak ile ilgili Evet 12 38,71 19 61,29 £ 0045
meslek egitimi alip almadigi Hayir 7 77,78 2 22,22 ’
Katilimcinin kaynakli imalat Evet 16 4571 19 54,29
_ konusunda ig saghgi ve Hayir 3 6000 2 40,00 T 0654
giivenligi egitimi alip almadigi
Katilimciya gore is glivenligi Evet 176071 11 39,29
egitimleri yeterli midir? Hayr 0 0,00 2 100,00 ’ 0,016
) Kismen 2 20,00 8 80,00
Katilimciya gore is glivenligi Evet 15 51,72 14 48,28
egitimleri gerekli ve 6nemli Hayir 1 50,00 1 50,00 * 0,732
midir? Kismen 3 33,33 6 66,67
Katilimci 68rendigi is Evet 13 61,90 8 38,10
giivenligi bilgilerini uyguluyor Hayir 1 100,00 O 0,00 * 0,024
mu? Kismen 5 27,78 13 72,22

*monte carlo simiilasyonu, f=fisher’s exact testi, p<0,05
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Yas gruplari ile kaynak isi yaparken is kazas1 gecirme durumlari arasinda istatistiksel olarak
anlamli bir iliski bulunmaktadir (p<0,05). 56 yas ve sonrasi calisanlarin istatistikleri
incelendiginde is kazas1 ge¢cirmeyen ¢alisan olmadig1 en az kaza gecirme oraninin ise %33,33
ile 18-25 yas araliginda oldugu belirlenmistir. Medeni durumlar ile kaynak isi yaparken is
kazas1 gecirme durumlar arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski bulunmaktadir
(p<0,05). Evli olup is kazasi gecirenlerin oran1 %62,50, bekar olup is kazasi gecirenlerin orani
%25 olarak belirlenmigtir. Is yerindeki kaynak is¢i sayis1 durumlari ile kaynak isi yaparken is
kazasi gecirme durumlar1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski bulunmaktadir
(p<0,05). Is kazas: gecirenlerin is kazas1 gecirmeyenlere oraninin en yiiksek oldugu grubun
%68,70’lik bir oranla 11-20 kisi calisan sayisina sahip isyerlerinde ¢alistigl; bu oraninin en
disiik oldugu grubun ise %16,67 ile 5'ten az c¢alisana sahip isyerlerinde calisanlarin
olusturdugu gorilmistiir. Kaynak ile ilgili mesleki egitim alma durumlan ile kaynak isi
yaparken is kazasi gecirme durumlar1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski
bulunmaktadir (p<0,05). Kaynak egitimi alip da is kazasi1 gecirenlerin orani %38,71 iken
kaynak egitimi almayip is kazasi gecirenlerin oraninin %77,78 oldugu goériilmiistiir. I1SG
egitiminin yeterli olma durumlari ile kaynak isi yaparken is kazasi gecirme durumlari arasinda
istatistiksel olarak anlamh bir iliski bulunmaktadir (p<0,05). iSG egitimlerini yeterli bulanlarin
%60,71’inin is kazas: gegirdigi goriilmektedir. ISG bilgilerini uygulama durumlari ile kaynak isi
yaparken is kazasi gecirme durumlar1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski
bulunmaktadir (p<0,05). ISG bilgilerini uygulayanlarin %61,90’ inin uygulamayanlarin ise
%100’lintln is kazasi gecirdigi goriilmektedir.

Diger degiskenlerle kaynak isi yaparken is kazasi gecirme durumlar1 arasinda istatistiksel
olarak anlamli bir iliski bulunmamaktadir (p>0,05).

Tablo 6.2. Degiskenlerle is kazasi gecirme durumlarinin karsilastirilmasi (devami)

Katilimci kaynak isi
ken is k irdi
yaparken 1$miz;za51 gecirdi Ki-Kare Testi
Evet Hayir
n % n % Ki-Kare p
Evet 10 37,04 17 62,96
Katilimc1 KKD Kullaniyor mu ? Hayir 1 100,00 O 0,00 * 0,06
Kismen 8 66,67 4 33,33
Yeterli 4 57,14 3 42,86
Katilimciya gore is kazalari ve Yeterli
meslek hastaliklarini 6nlemede Degil 74375 9 56,25 * 0,451
KKD tek b terli mi?
ex basina yeter mi Kismen g 4706 9 5294
Yeterli
Katilmcinin isyyerinde genel Evet 19 50,00 19 50,00
f 0,488
veya lokal havalandirma var m1? Hayir 0 0,00 2 100,00
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Katilmcinin isyerinde periyodik Evet 16 4324 21 56,76

saplik kontrolii yapiliyor mu? Hayir 3 100,00 O 0,00 f 0,098
Sadecelse 7 5500 7 50,00
Girerken
; ; Ayda Bi 1 50,00 1 50,00
Kajahm'cmlrl isyerinde ){gpllarl yda “_" " 0391
periyodik saglik kontroli stkigit 3 AydaBir 1~ 50,00 1 50,00 ’
6 AydaBir 1 100,00 0 0,00
YildaBir 9 42,86 12 57,14
Catilimer sk deberlendirmest Evet 4 4000 6 60,00
atilimear risk degerlendirmesi Hayr 3 5000 3 5000 " 0,385

nedir biliyor mu ?
Kismen 12 50,00 12 50,00

*monte carlo simiilasyonu, f=fisher’s exact testi, p<0,05

Tablo 6.2’deki degiskenlerle kaynak isi yaparken is kazasi gecirme durumlari arasinda
istatistiksel olarak anlaml bir iliski bulunmamaktadir (p>0,05)

Tablo 6.3. Degiskenlerle meslek hastalig1 gecirme durumlarinin karsilagtirilmasi

Katilimci kaynak islerinden
dolay1 meslek hastaligi

gecirdi mi? Ki-Kare Testi

Evet Hayir
n % n % Ki-Kare p
18-25 3 33,33 6 21,43
. 26-40 2 13,33 13 46,43
Katilimcinin yas araligi 41-55 3 2727 3 28,57 0,161
56-sonrast 3 75,00 1 3,57
Katilimcinin medeni Evli 8 33,33 16 57,14 £ 0.477
durumu Bekar 3 20,00 12 42,86 ’
{lkokul 0 0,00 5 17,86
.t . Ortaokul 6 46,15 7 25,00
Katilimcinin egitim diizeyi Lise 3 30,00 7 25,00 0,484
Meslek Lisesi 2 18,18 9 32,14
Metal 8 25,00 24 75,00
.t Ahsap 0 0,00 0 0,00
Katilimcinin egitim alani Elektrik 1 33,33 2 66,67 0,223
Diger 2 50,00 2 50,00
Katilimcinin sigara Evet 7 25,93 20 74,07 £ 0709
kullanimi Hayir 4 33,33 8 66,67 !
Katilimcinin ¢alistigl is S'ten az 0 0,00 6 100,00
yerindeki kaynak is¢isi 6-10 3 20,00 12 80,00 0,006
sayisi 11-20 6 37,50 10 62,50
20'denfazla 2 100,00 0 0,00
Yeni Baglayan 1 25,00 3 75,00
Katilimcinin kaynak isinde 1-5 4 25,00 12 75,00 0091
kag y1l calistig 6-15 1 8,33 11 91,67 ’
15'denfazla 5 71,43 2 28,57
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Katilimcinin giinde kag saat
kaynak isi yaptig1

Katilimcinin kaynak ile ilgili
meslek egitimi alip almadigi
Katilimcinin kaynakl imalat
konusunda is saghgi ve
glvenligi egitimi alip
almadig
Katilimciya gore is givenligi
egitimleri yeterli midir?

Katilimciya gore is glivenligi
egitimleri gerekli ve 6nemli
midir?

Katilimc 68rendigi is
guvenligi bilgilerini
uyguluyor mu?

1-2
3-4
5-6
7-8
Evet
Hayir

Evet

Hayir

Evet
Hayir
Kismen
Evet
Hayir
Kismen
Evet
Hayir
Kismen

N W= U D

S

9
1
1
8
1
2
6
1

4

25,00
26,67
29,41
33,33
26,67
33,33

20,59

80,00

33,33

50,00

10,00

28,57

50,00

22,22

30,00
100,00
22,22

11
12

22

27

0
14

75,00
73,33
70,59
66,67
73,33
66,67

79,41

20,00

66,67
50,00
90,00
71,43
50,00
77,78
70,00
0,00
77,78

0,485

f 0,693

f 0,017

0,123

0,475

0,354

*monte carlo simiilasyonu, f=fisher’s exact testi, p<0,05

Is yerindeki kaynak is¢i sayisi durumlar ile kaynak isi yaparken meslek hastahigi gecirme

durumlar1 arasinda istatistiksel olarak anlamh bir iliski bulunmaktadir (p<0,05). En fazla

meslek hastaligl gecirme durumuna sahip olan grubun %100’lik bir oran ile 20’den fazla

kaynak iscisine sahip isyerilerinde calisanlar oldugu gériilmektedir. Is saghg ve giivenligi

egitimi alip almama durumlari ile meslek hastaligi gecirme durumlar: arasinda istatistiksel

olarak anlaml bir iliski bulunmaktadir (p<0,05). ISG egitimi alanlarin %20,59’unun

almayanlarin ise %80,00'1nin is kazasi gecirdikleri goriilmektedir.

Diger degiskenlerle kaynak isi yaparken meslek hastalifi gec¢irme durumlar1 arasinda

istatistiksel olarak anlamli bir iliski bulunmamaktadir (p>0,05).

Tablo 6.4. Degiskenlerle meslek hastalig1 gecirme durumlarinin karsilastirilmasi (devami)

Katilima kaynak islerinden

dolay1 meslek hastalig1 gecirdi

Ki-Kare Testi

mi?
Evet Hayir
n % n % Ki-Kare p
Evet 6 22,22 21 7778
Katilimc1 KKD Kullaniyor mu? Hayir 1 100,00 0 0,00 * 0,189
Kismen 4 36,36 7 63,64
Kathmcya gore is kazalarive  Yeterli 2 28,57 5 71,43
meslek hastaliklarim % 0267
onlemede KKD tek basina Yeterli ’
yeterli mi? Degil 6 40,00 9 60,00
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Kismen
Yeterli 3 17,65 14 82,35

Katilimcinin isyyerinde genel Evet 11 29,73 26 70,27

veya lokal havalandirma var Hayir 0 000 2 100.00 f 0,51
mi? ’ ’
Katilimcinin isyerinde Evet 8 22,22 28 77,78
periyodik saplik kontrolii Havir 3 10000 0 000 f 0,018
yapiliyor mu? Y ’ ’
Sadecelse ;3077 9 69,23
Katilimcinin isyerinde yapilan Girerken
periyodik saglik kontroli Ayda Bu? ! 50,00 ! 50,00 * 0,291
skl 3 AydaBir 1 50,00 1 50,00
& 6 Ayda Bir 0 0,00 1 100,00
YildaBir 5 2381 16 76,19
E 1 11,11
Katilimar risk degerlendirmesi H:;ltr 3 50'00 g gg’gg " 0301
. Y 7 ) ) )
nedir biliyor mu: Kismen 7 2917 17 70,83

*monte carlo simiilasyonu, f=fisher’s exact testi, p<0,05

Tablo 6.4’deki degiskenlerle kaynak isi yaparken meslek hastalig1 gecirme durumlari arasinda
istatistiksel olarak anlamli bir iliski bulunmamaktadir (p>0,05).

Kaynakgilara ait demografik 6zelliklerini belirlemek, is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin
ortaya ¢ikmasinda hangi etkenlerin nasil rol oynadigini gormek ve bu sonuglara bagh dneriler
ortaya koymak amaciyla orta 6lcekli bir organize sanayi bélgesinde rasgele secilmis 40
kaynakgei ile bir anket yapilmis ve sonuclar1 SPSS IBM 20.0 programi ile analiz edilmistir.
Verilen istatistiklere gore anket c¢alismasina katilan kaynak calisanlarindan sadece
%47,50’sinin kaynak yaparken is kazasi gecirdigi ve sadece %28,21’'inin kaynakg¢ilik meslegine
bagh meslek hastaligi gecirdigi gézlenmistir. Kitlenin azlig1 sebebi ile elde edilen istatistikler
bizi net dogruya ulastirmayabilir. Ayrica hem SGK’daki verilere bakildiginda hem de ankete
katilan kaynak calisanlarinin is kazasi ve meslek hastaliklart oranina bakildiginda
istatistiklerin gercegi yansitmadig1 tahmin edilmektedir. Bunun altinda yatan sebebin ise isi
kaybetme korkusu oldugu asikardir. Turan, 2008-2012 yillar1 arasinda kaynak yaparken is
kazas1 gecirenlerin sayilarini incelemis ve benzer bir sonugla karsilasarak rakamlarin gergegi

yansitmadiginin tahmin edilebilir oldugunu belirtmistir (Turan, 2015)

Kaynak calisanlarinin yas araliklar incelendiginde, calisan kesimin ¢ogunlugunun 26-40 yas
araliginda oldugu gézlenmistir. Muhtemelen isin yapisi ve calisma kosullar1 geregi 56 yas ve
sonrasi yas araligina sahip olanlarin ¢ok az oldugu gozlenmistir. Yas araliklarinin is kazasi
gecirme yiizdeliklerine bakildiginda 56 yas ve sonrasi ¢alisanlarin %100’iniin is kazasi
gecirdigi gorulmiistir. Bu oran bize bu kaynakg¢ilik mesleginde dinamik ve geng bir yapiya
ihtiyac oldugunu ilerleyen yaslarda kaybolan dikkat, gorme bozuklugu gibi durumlarin is
kazalarina sebebiyet verme olasiliklarinin daha yiiksek oldugunu gdstermistir. 56 Yas ve
sonrasl ¢alisanlardan sonra en yiiksek is kazasi gecirme oranina sahip olan yas aralig1 41-55

yas araligidir. Bu yas araliginda kendine giivenin daha fazla oldugu bu sebeple de tehlikler
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karsisinda daha ciiretkar davranildigi ve bu durumunda is kazas1 ve meslek hastaliklarina
zemin hazirladigi goriilmustiir. En az is kazasi gecirme oranina ise 18-25 yas araliginin %33,33
ile sahip oldugu gorilmistiir. Yukarida da bahsedildigi gibi bu oranlara bakildiginda
kaynakeilik meslegi fazlasiyla dikkat gerektiren ve tehlikeli bir meslek olmasi sebebiyle;
kaynakeilik mesleginin gen¢ ve dinamik yapida, tiim odagin1 meslege verebilecek sosyal

hayattaki mesguliyetleri is yasamini etkilemeyen kisiler tarafindan secilmesi gerekmektedir.

Kaynak calisanlarinin medeni durumlari incelendiginde, %60’1min evli oldugu gézlenmistir. s
kazasi gecirme oranlarina bakildiginda ise evli olan kaynak calisanlarinin %62,50’si, bekar
olanlarin ise %25’i is kazas1 gecirmistir. Bu durumda is kazasi gecirme oranlarini sosyal
hayatin etkiledigini sdylemek miimkiindiir. Ailesi olan birinin sorumluluklari, ev ge¢indirme
sikintilar1 veya ailesiyle gecirdigi vakitlerin az olmasi ile zihnini mesgul ederek is yaptigi
anlarda tim dikkatini isine verememesinden kaynakli is kazasi yasamasi muhtemel

goziikmektedir.

Kaynak calisanlarinin egitim durumlar1 incelendiginde ortaokul, lise ve meslek lisesi
mezunlarinin oranlarinin birbirine yakin oldugu, ilkokul mezunlarinin en az orana sahip
oldugu gorilmektedir. En az is kazasi gecirme oranina %36,36 ile meslek lisesi mezunlarinin
sahip oldugu goriilmiistiir. Bu oran mesleki egitimin 6nemini ortaya koymaktadir. Mesleki
egitime verilen 6nem artirilmali, devlet tarafindan meslek lisesi tesvikleri yapilirak meslek
liselerinin cazip ve tercih edilebilir hale getirilmesi saglanmalidir. Ayrica isverenler de kaynak

isleri ile ilgili eleman alim1 yaparken meslek lisesi mezunlarina gerekli 6nceligi vermelidir.

Katilimcilarin ¢alistiklart isyerlerindeki kaynak calisani sayilari incelendiginde 11-20 kisi
araliginda kaynak calisanina sahip olan isyerlerinde ¢alisan kaynakgilarin %68,75 ile en
yuksek is kazasi gecirme oranina sahip olduklar1 goriilmiistir. 20’den fazla kaynak ¢alisanina
sahip isyerlerinde ¢alisan kaynakgilar da ise bu oran %50 ile yine yiiksek bir degere sahiptir.
Is kazas1 gecirme yiizdeligi %16,67 ile en az 5’ten az kaynak ¢alisanina sahip isyerlerinde
calisan kaynakeilarda goriilmiistiir. Bu degisken meslek hastalig1 agisindan incelendiginde
20’den fazla galisana sahip isyerlerinde ¢alisan kaynakg¢ilarin tamaminin meslek hastalig
gecirdigi, 5'ten az calisana sahip isyerlerinde ¢alisan kaynakgilarda ise hi¢ kimsenin meslek
hastalig1 gecirmedigi goriilmiistiir. Yapilan istatiksel calismaya gore is yerindeki kaynak iscisi
sayisli ile kaynak isi yaparken is kazasi ve meslek hastalig1 gecirme durumlari arasinda anlaml
bir iliski bulunmaktadir. Bu da demek oluyor ki kaynak ortaminda kalabalik olunmasi dikkat
daginikligina sebep olabileceginden is kazalarina sebep olabilmektedir. Normalde daha ¢ok
calisan sayisina sahip kurumsal firmalarda bu durumun tersi olmaktadir. Ciinkii bu tarz
firmalarda yerlesik bir is saglig1 ve giivenligi bilinci olmakla beraber kurallara uymayanlara da

isten ¢ikarmaya kadar varabilen yaptirimlar s6z konusudur.

Ankete katilan kaynak calisanlarinin %42,5’inin ¢ogunlugu kapsayarak 1-5 yil araliginda
kaynak isi yaptigl, sadece %10'unun yeni basladigi ve %17,5’inin bu sektdrde 15 yildan fazladir
calistig1 gozlenmistir. 15 Yildan daha fazla bu sektdrde calisan kaynakgilarin %71,43'ti meslek
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hastalig1 gecirmistir, yani buradan da anlasilacagi iizere kaynakeilik meslegindeki tehlikelere
uzun yillar maruz kalinmasi durumunda meslek hastaliklarina yakalanma oraninin daha

ylksek oldugu gozlenmistir.

Katilimcilar mesleki egitim alma durumlar ile is kazasi gecirme durumlar incelendiginde
mesleki egitim alan kaynakgilarin %38,71’i, mesleki egitim almayan kaynakgilarin ise %77,78’i
is kazasi gecirmistir. Bu oranlara bakildiginda mesleki egitim almanin 6nemi agiga ¢ikmaktadir.
Bir meslekte kazalarin énlenmesi isteniyorsa 6ncelikle bu meslek iyi taninmali, bu meslekle
ilgili bilgi sahibi olunmalidir. Béylece nelerin risk olusturacagi tahmin edilerek dogru 6nlemler

alinabilir.

Ankete katilan kaynak calisanlarindan is giivenligi egitimi almis olmalarina ragmen is kazasi
gecirenlerin oran1 %45,71, is giivenligi egitimi almay1p is kazasi gecirenlerin orani ise %60’d1r.
Her ne kadar %45,71 de yliksek bir oran olsa da is gilivenligi egitimi alindiginda is kazasi
gecirme yiizdeliginin diistiigii goriilmektedir. ISG Egitimi alanlarin meslek hastalig: gecirme
oranlarina bakildiginda iSG egitimi alanlarin sadece %20,59’unda, almayanlarin ise %80’inde
meslek hastaligi bulundugu gérilmistiir. Ayrica 6grendigi is glivenligi bilgilerini uygulayip
uygulamadiklari incelendiginde aldiklar is glivenligi egitimini uygulamayanlarin %100’iiniin
is kazasi gecirdigi goriilmiistiir. Is glivenligi egitimi aldiklar1 halde is kazasi gegirenlerin
ylzdeliginin bu kadar ytliksek olmasi bize is giivenligi egitimlerinin yetersiz oldugunu, egitimi
veren is glivenligi uzmanlar1 ve egitimi alanlardan tarafindan bu egitimlerin ciddiye
alinmadigini, egitimlerin bir prosediirii uygulamaktan 6teye gecemedigini, alinan egitimlerin

uygulamaya dokiilemedigini ve denetlenmenin yetersiz oldugunu ac¢iga ¢ikarmaktadir.

Katimcillara KKD  kullanimlari  soruldugunda KKD kullananlarin = %37,04’lin{in,
kullanmayanlarin ise %100{iniin, ayrica kismen cevabi verenlerin de biiytik bir cogunlugu olan
%66,67’sinin is kazasi gec¢irdigi gorilmiustiir. Gorildugi tizere KKD kullanimi son ¢are olsa da
kullanildiginda is kazalarin1 6nlemede payi buyiiktiir. Calisanlara KKD kullanmama nedenleri
soruldugunda ergonomik olmamasi, isi yavagslatmasi veya KKD temininde sikinti yasamis
olmasi sebepleri one siirtilmiistiir. Bu durumda yapilacak olan; kisiye 6zel, kullanildiginda
kisiye tehlike olusturmayacak yapida olan, isi yavaslatmayacak sekilde gelistirilmis olan
KKD’lerin isveren tarafindan temin edilmesidir. Ayrica KKD kullanimi isveren tarafindan
desteklenmeli, tesvik edilmelidir. isyerlerinde is¢ilerin KKD kullanimi devlet tarafindan gerekli
kurumlarca diizenli olarak denetlenmelidir. Is¢ilere KKD kullanimi bir zorunluluk olarak
dayatilmaktan ziyade KKD kullanilmasinin neden gerekli oldugu, ne gibi tehlikelere karsi
koruyuculuk sapladigi verilecek olan egitimlerle anlatilmalidir. Tehlikelere karsi dnlem

alinirken basvurulacak son yontemin KKD kullanimi oldugu unutulmamalidir.

94



SONUCLAR VE ONERILER

Orta oOlgekli karma bir organize sanayi bolgesinde kaynakli imalat islerinde is saghig ve
giivenligi analizinin yapildig1 bu ¢alismada elde edilen genel sonuglar ve oneriler asagida

verilmektedir.

e Kaynak ile ilgili mesleki egitim almis olan calisanlarda is kazasi1 ve meslek hastaligi orani
daha diisiik seviyelerdedir. Bu nedenle mesleki egitime, hem devlet hem de isverenler gereken

onemi vermelidir.

e Hem genel hem de kaynak ile ilgili is saglig1 ve glivenligi egitimi alanlarda is kazas1 ve meslek
hastaligi orani daha azdir. Calisanlarin yaklasik yarisi aldiklar1 is giivenligi egitimini
uygulamamakta veya kismen uygulamaktadir. Is saghigi ve giivenligi icin isverende ve
calisanlarda giivenlik bilincinin ve kiiltiiriiniin olusmasi ¢ok dnemlidir. Bu nedenle ¢alisanlara

iyi bir is givenligi egitimi verilmelidir.

e Calisanlarda kisisel koruyucu donanimlarin tam olarak kullanim orani istenilen seviyelerde
degildir. Bu donanimlari kullanmama nedeni olarak isi yavaslatmasi ve ergonomik olmamasi

belirtilmistir. Bu konuda gerekli egitimler ve denetimler yapilmaldir.

o Is kazalarinin hafta basi ve hafta sonunda daha ¢ok oldugu belirlenmistir. Bunu énlemek icin,

bu duruma dikkat cekerek motivasyon ve adaptasyon eksikligi giderilmelidir.

e Calisanlarda en ¢ok goriilen meslek hastaliklar1 bel-boyun fitigy, isitme ve goz rahatsizliklari
olarak belirlenmistir. Bel ve boyun fitiginin en 6nemli nedeni olarak uzun siireli kaynak isleri
belirtilmistir. Ergonomik olmayan ¢alisma kosullar1 da bu meslek hastaliginda etkilidir. Buna
gore calisma siireleri uygun sekilde diizenlenmeli, ergonomik iyilestirmeler yapilmalidir.
Isitme ve goz rahatsizliklar da Kisisel koruyucu donanimlarin tam olarak kullanilmamasinin

bir sonucudur.

e Calisanlarin 6nemli bir orani periyodik saglik kontrollerinin sadece ise girerken veya yilda
bir defa yapildigin1 belirtmistir. Meslek hastaliklarinin tespitinde ve erken miidahalede
periyodik saglik kontrolleri cok 6nemlidir. Bu nedenle daha sik araliklarda yapilmalhdir.

o Is saghi ve giivenligi calismalarinda ve mevzuatta énemli bir yeri olan risk degerlendirme
konusunda ¢alisanlarin bilgi diizeyinin oldukc¢a diisiik oldugu goriilmektedir. Bu konuda
gerekli egitimler verilmeli, c¢alisanlarin risk degerlendirme faaliyetlerine katilimi

saglanmalidir.
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EK-2. Anket sorulari
ANKET SORULARI

1. lYﬁarahglmz:
18-25 [126-40 [J41-55 [I56-sonrasi

2. Medeni durumunuz:

|:|Evli |:|Bekar

3. Egitim diizeyiniz:
[ ilkokul L_Jortaokul [_ILise [_IMeslek Lisesi [_IMeslek Yiiksekokulu [_IFakiilte

4. Egitim alanimiz:
Metal
DAhsap
Elektrik
DDiger

U1

Sigara kullaniyor musunuz?
Evet Hayir

6. Isyerinizde kaynak islerinde toplam kag kisi ¢alisiyor?
stenaz [16-10 [J11-20 []20'den fazla

7. Kag yildir kaynak isinde galll%orsunuz?
|:|Yeni baslayan |:|1-5 6-15 |:|15’den fazla

8. Glinde kag saat kaynak isi yapiyorsunuz?
[(11-2 (34 [s-6 [17-8

9. Hangi kaynak yontemini kullaniyorsunuz?

Ortiilii Elektrik Ark Kaynagi

DMIG Kaynagi

DMAG Kaynagi

DTIG Kaynagi
Toz Alt1 Ark Kaynagi

|:|Nokta Diren¢ Kaynagi

|:|Elektron Isin Kaynagi
Lazer Kaynagi
Oksi-Gaz Kaynagi

10. Hangi metallerin kaynak islemlerini yapiyorsunuz?
[gelix
Aliiminyum
Krom
|:|Bak1r
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

DCinko
Demir

[ INikel
Kaynak ile ilgili mesleki egitim aldimiz mi1?

|:|Evet |:|Hay1r

Kaynakli imalat konusunda is giivenligi egitimi aldiniz mi1?
Evet |:|Hay1r

[s giivenligi egitimini nerede aldiniz?

ﬁOkulda

[Jozel Bir Is Saghgi ve Giivenligi Egitim Merkezinde
Isyerinde

Size verilen is glivenligi egitimlerini yeterli buluyor musunuz?
Evet Hayir Kismen

Sizce is glivenligi egitimleri gerekli ve 6nemli midir?
|:|Evet |:|Hay1r |:|Klsmen

lg_g_ll‘endiginiz is glivenligi bilgilerini uyguluyor musunuz?
Evet Hayir Kismen

Kaynak isleri yaparken is kazasi gecirdiniz mi?

Evet Hayir
(Bu soruya cevap “Hayir” ise 18 ve 26. soru dahil olmak iizere bu araliktaki sorular
dikkate alinmayacaktir.)

Kaynak islerinde yasamis oldugunuz is kazalarinin say1 araligi nedir?
1-5 6-10 11-20 20’den fazla

Kaynak islerinde yasamis oldugunuz is kazalarinin siklig1 nedir?
|j’Y11da Bir veya Daha Az
|:|Y11da Birkag¢ Defa
Ayda Bir veya Birkag Defa
Haftada Bir veya Birkag¢ Defa
|:|Giinde Bir veya Birkag Defa

Ne tiir is kazalan gecirdiniz?
Yaralanma olmadan sonuclanan is kazalari

Disten uzaklasmaya neden olmayacak yaralanma ile sonuglanan kazalar
Bir giinden fazla isten uzaklasmaya neden olacak tedavi gerektirmeyen kazalar
Bir giinden fazla isten uzaklasmaya neden olacak tedavi gerektiren kazalar
Siirekli is géoremezlige neden olan kazalar

Is kazalarinda hangi uzuvlariniz zarar gordii?
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[Ig1- Kol
|:|Ayak - Bacak

22. Gecirdiginiz is kazasinin sebebi sizce ne idi?
|j:DikkatsiZlik
DUykusuzluk
Kaynakli Imalat Konusunda Egitimsizlik/Acemilik
Is Saghg1 ve Giivenligi Konusunda Egitimsizlik
Is Yerinde Is Saghgi ve Giivenligi Onlemlerinin Alnmamis Olmasi
Is Yerinde Alinan Is Saghig1 ve Giivenligi Onlemlerini Dikkate Almamak
Kisisel Koruyucu Donanim Kullanilmamasi

Kullanilan Kisisel Koruyucu Donanimlarin Yipranmis ve Koruyuculugunu Yitirmis
Olmasi

DCahgma Arkadaslari ile Yasanan Uyumsuzluk/Gecimsizlik

23. Yﬁadlglmz is kazalar1 genellikle haftanin hangi giiniinde oldu?
Pazartesi DSall Dgarsamba DPersembe DCuma DHaftasonu

24. Yﬁadlglnlz is kazalar1 genellikle giiniin hangi saat araliginda oldu?
08:00-10:00 L[ J10:00-12:00 [J13:00-15:00 [J15:00-17:00

25. Her kaza i¢in ortalama kac is giinii kaybiniz oldu?

[Jo-1 Cl2-s [Tle-15 [ 115-30 [130°dan fazla

26. Is kazalar sizi nasil etkiliyor?
&]Etkilemiyor
Motivasyon Bozuklugu
Tekrar Basina Gelme Korkusu
Is Yerindeki Verimliligin Etkilenmesi
Isi Kaybetme Korkusu
Diger

27. Kisisel koruyucu donanim (KKD) kullaniyor musunuz?
Evet Hayir |:|Klsmen

28. Hangi KKD’lar1 kullaniyorsunuz?
Kaynakg¢1 Maskeleri
Kaynakg1 Gozliikleri
Kulak Koruyuculari

|:|El ve Kol Siperlikleri
|:|Ba$ ve Yz Siperlikleri
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|:|Baretler

|:|Ayak Koruyuculari
Deri Eldiven

29. Kullanmaniz gereken kisisel koruyucu donanimlari nasil temin ediyorsunuz?
DKendim aliyorum.
Disyeri tarafindan Kisiye 6zel temin ediliyor.
Arkadaslarla ortak kullaniyoruz.

Kullanmiyorum.
30. Kisisel koruyucu donanim kullanmama sebebiniz nedir? (Kullaniyorsaniz dikkate
almayiniz.)

Ergonomik degil.

Isi yavaslatiyor.

Koruyuculuguna inanmiyorum.

Kisisel koruyucu donanimlarin temininde sikint1 yasiyorum.
Diger

31. is kazalar1 ve meslek hastaliklarin1 6nlemede sadece KKD kullanimi sizce yeterli mi?
|:|Yeterli |:|Yeterli Degil |:|K15men Yeterli

32. Isyerinizde genel veya lokal havalandirma var mi?
Evet Hayir

33. Is yerinizde periyodik saglik kontrolii yapiliyor mu?
Evet Hayir

34. is yerinizde yapilan periyodik saghk kontrolii arahiklar1 nedir?
Sadece Ise Girerken
DAyda Bir
|:|3 Ayda Bir
|:|6 Ayda Bir
|:|Y11da Bir

35. Risk degerlendirmesi nedir biliyor musunuz?

|:|Evet |:|Hay1r |:|Klsmen

36. Isyerinizde kaynak isleri icin risk degerlendirmesi yapiliyor mu?
|:|Evet |:|Hay1r DBilmiyorum

37. Kaynak islerinden dolay1 meslek hastalig1 gecirdiniz mi?
Evet |:|Hay1r

(Bu soruya cevap “Hayir” ise 38 ve 40. soru dahil olmak iizere bu araliktaki sorular
dikkate alinmayacaktir.)

38. Hangi meslek hastaligini gecirdiniz? (Birden fazla se¢im yapabilirsiniz.)
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39.

40.

|:|Bel veya Boyun Fitig1
|:|Metal Buhar Atesi
DAkciger [ltihaplanmasi
Akciger Kanseri
|:|G1rtlak Kanseri
Kronik Solunum Problemleri
[IBobrek Yetmezligi
|:|1§itme Kayb1
Merkezi Sinir Sistemi Rahatsizliklar:
DGﬁzde Katarakt
Deri Kanseri
DDiger
Gecirmis oldugunuz meslek hastaliginin sebebi sizce ne idi?
Is Saghig1 ve Giivenligi Konusunda Egitimsizlik
Is Yerinde Is Saghg ve Giivenligi Onlemlerinin Alinmamis Olmasi
Is Yerinde Alinan is Saglhig1 ve Giivenligi Onlemlerini Dikkate Almamak
Kisisel Koruyucu Donanim Kullanilmamasi

Kullanilan Kisisel Koruyucu Donanimlarin Yipranmis ve Koruyuculugunu Yitirmis
Olmasi

DUzun Siireli Calisma Saatleri
Diger

Meslek hastaligi sizi nasil etkiledi?
Aile i¢ci Huzursuzluk
Calisma Hayatindaki Verimliligin Diismesi
Motivasyon Bozuklugu
Psikolojik Travma
Diger
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