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MESLEKI VE TEKNIK LISELERIN TORNACILIK EGITIiMI I$ VE ISLEM
BASMAKLARININ IS SAGLIGI VE GUVENLIGI YONUNDEN
INCELENMESI

OZET

Gilinitimiizde teknolojide goriilen gelismelerle birlikte, iiretim yoOntemlerinde ileri
teknolojilere sahip makine, techizat ve donanimlar kullanilmaya baslanilmistir. Bu
sistemleri  kullanacak olan ¢alisanlarin  yetistirilmeleri ve  siirdiiriilebilir
istihdamlarinin saglanmasi biiyiikk 6nem arz etmektedir. Siirdiiriilebilir Kalkinma
Hedefinin sadece tam istihdami degil, kaliteli istihdam1 da kapsadigr bilinmektedir.
Bu baglamda, is saghg ve giivenligi (ISG) kavrami, sanayinin ve teknolojinin
gelismesine paralel olarak biiyiik 6nem kazanmistir. Calisanlarin korunmasiyla ilgili
faaliyetlerin  tarihsel ~siirecinin  M.O. bagladigi  gériilmektedir. ~Giiniimiize
geldigimizde, diinyada ve lilkemizde bu alanda biiylik asamalar kaydedilmistir.
Calisanlarin is risklerine ve meslek hastaliklarina yonelik korunmalart i¢in, ILO,
WHO ve diger kuruluslar tarafindan c¢aligmalar yiiriitiilerek direktifler ortaya
konmustur. Ulkemizde de gelinen siirecte son olarak, 30 Haziran 2012 tarihinde
Resmi Gazete’de 6331 sayili Is Sagligi ve Giivenligi Yasasi yayimlanarak, buna bagh
yonetmelikler ¢ikartilarak yiiriirliige konulmustur. 2004 yilinda yaymlanan OHSAS
18001 Is Saghg ve Giivenligi Yonetim Sistemi ISO tarafindan yeniden
yapilandirilarak, ISO 45001:2018 Is Saghg ve Giivenligi Yonetim Sistemine
gecilmigtir.  Ancak, is kazalarmmi ve Meslek hastaliklarint yalnizca yasal
diizenlemelerle 6nlemek miimkiin olamamaktadir. Biitiin yasa ve yonetmeliklerin,
caligmalarin, 6nlemlerin amaca ve hedefe ulasabilmesi icin, giiclii bir giivenlik
kiiltiiriine ihtiya¢ vardir. Is kazalarinin hem isletmeler acisindan hem de iilke
ekonomisi agisindan biiylik sosyal ve ekonomik kayiplar ortaya cikardigi dikkate
alindiginda, is kazalarinin 6nlenmesi acisindan ele alinacak en 6nemli konulardan
biri, isletmelerde giivenlik kiiltiirii olusturulmasidir. Giiglii bir giivenlik kiiltiiriin
olusturulabilmesi i¢in, bu alanda egitim modelleri olusturulmas: gerektigi
goriilmektedir. Ozellikle sanayideki is kollarma eleman yetistiren mesleki teknik
okullarin atdlye ve laboratuvarlarinda yapilan uygulama egitimlerinde, is saglig: ve
giivenligi, farkindalik ve glivenlik kiiltiiri kavrami 6n planda tutulmasi gerekir.

Bu calismada, is kazalarinin en ¢ok yasandigi is kollarindan, makine sektdriine ara
eleman yetigtiren Mesleki ve Teknik Anadolu Liselerinde, Makine Teknolojisi
Alan’inda egitim goren Ogrencilerin, tornacilik uygulama egitimleri is kazalar
yoniinden ele alinmistir. Alan 6gretmenlerine yonelik anket ¢alismasi ile, miifredat
dogrultusunda, tornacilik egitimi icin gerekli olan islemler belirlenerek, en sik
yapilan islemlere ait islem basamaklar1 ¢ikartilmistir. Bu islem basamaklarinin
uygulanmas1 sirasinda ortaya ¢ikabilecek riskler belirlenerek, Onlemler
gelistirilmistir. Bu verilere gore, 6grencilerin torna tezgahi basinda yapacaklar1 her
bir uygulama sirasinda ortaya ¢ikabilecek riskleri ve onlemlerini igeren uygulamali is
saglig ve gilivenligi foyleri hazirlanmistir. Boylelikle, 6grencilerin atdlye ¢aligsmalari
strasinda, is saghig1 ve giivenligi kurallar1 dogrultusunda dogru tutum ve davranislari



kazanmalari, giivenlik kiiltiirii  bilinciyle i3 hayatina atilmalarinin
saglanabilmesi i¢in, bu alanda rehber olabilecek ¢alisma ortaya konulmustur.
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EXAMINING THE WORK AND PROCESS STEPS OF TURNERY
EDUCATION IN VOCATIONAL AND TECHNICAL HIGH SCHOOLS ON
THE BASIS OF OCCUPATIONAL HEALTH AND SAFETY

ABSTRACT

Today, with the developments in technology, machinery, equipment and hardware
with advanced technologies have begun to be used in production methods. It is of
great importance to train the employees who will use these systems and to ensure
their sustainable employment. It is known that the Sustainable Development Goal
covers not only full employment but also quality employment. In this context, the
concept of occupational health and safety (OHS) has gained great importance in
parallel with the development of industry and technology. The historical process of
activities related to the protection of employees dates back to BC. appears to have
begun. When we come to the present day, great progress has been made in this field
in the world and in our country. For the protection of workers against work risks and
occupational diseases, directives have been put forward by conducting studies by
ILO, WHO and other organizations. Finally, in the process reached in our country,
the Occupational Health and Safety Law No. 6331 was published in the Official
Gazette on 30 June 2012 and the related regulations were put into effect. The
OHSAS 18001 Occupational Health and Safety Management System published in
2004 was restructured by 1SO, and the ISO 45001:2018 Occupational Health and
Safety Management System was adopted. However, it is not possible to prevent work
accidents and occupational diseases only with legal regulations. A strong safety
culture is needed in order for all laws and regulations, studies and measures to
achieve their purpose and target. Considering that occupational accidents cause great
social and economic losses in terms of both businesses and the country's economy,
one of the most important issues to be addressed in terms of the prevention of
occupational accidents is the creation of a safety culture in enterprises. In order to
create a strong safety culture, it is seen that training models should be created in this
area. Occupational health and safety, awareness and safety culture concepts should
be kept in the foreground, especially in the practical trainings held in the workshops
and laboratories of vocational technical schools that train personnel for business lines
in the industry.

In this study, turning application training of students studying in the field of Machine
Technology in Vocational and Technical Anatolian High Schools that train
intermediate staff for the machinery sector, which is one of the lines of business
where work accidents are most common, is discussed in terms of work accidents.
With the survey study for the field teachers, the necessary procedures for turning
training were determined in line with the curriculum, and the steps of the most
frequently performed operations were extracted. Risks that may arise during the
implementation of these process steps have been determined and precautions have
been developed. According to these data, applied occupational health and safety
leaflets containing the risks and precautions that may arise during each application
that the students will make at the lathe have been prepared. Thus, a study that can be
a guide in this field has been put forward in order to ensure that students gain the
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right attitudes and behaviors in line with occupational health and safety rules during
the workshops, and to enable them to enter business life with the awareness of safety
culture
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1. GIRIS

1.1 Arastirmanin Konusu

Arastirmanin konusu, Mesleki ve Teknik Anadolu Liseleri’nde, Makine Teknolojisi
Alanr’nda egitim goren ogrencilerin, tornacilik egitimi sirasinda hangi uygulamalari
ne siklikla yaptiklarinin belirlenip, bu uygulamalar sirasinda ortaya ¢ikan risklerin

tespit edilerek, bu risklere karsi iyilestirme ¢alismalarinin ortaya konulmasidir.

1.2 Arastirmanin Amaci

Bu tez ¢alismasi ile, teknik egitim kurumlarinda uygulamali egitim sirasinda torna
atolyesinde bulunan ve tornacilik islemleri yapan 6grencilerin miifredatlar1 baz
alinarak, yaptiklar1 is ve islem basamaklari, is sagligt ve giivenligi boyutuyla

incelenecektir.

Mesleki ve teknik egitim alan Ogrencilerin, tornacilik egitimi sirasinda hangi
uygulamalar1 hangi siklikla yaptiklar1 tespit edilerek, atdyle uygulamalar: sirasinda
Ogretmen ve Ogrencilerin karsilasabilecegi risklerin ve is kazalarinin tiim yonleriyle
ortaya konulmasi, giivenli bir ¢aligma ortami saglanmasi ve is saghgi giivenligi
alaninda o6grencilerin dogru tutum ve davraniglart 6grenmeleri, Ggrencilerin is
hayatina baslamadan Once Kkarsilasabilecekleri tehlike ve risklere Kkarsi

bilgilendirilmeleri amaglanmstir.

Arastirma sonucunda elde edilecek verilerden faydalanilarak, tornacilik egitimi
sirasinda ortaya ¢ikan risklere karsi, her uygulama i¢in is saghig: ve giivenligi foyleri
hazirlanarak ~ 6grencilere  rehber niteliginde bir dokiiman hazirlanmasi

amaglanmaktadir.

1.3 Arastirmanin Onemi

Glinlimiizde is saghgi ve giivenligi uluslararast bir 6neme sahiptir. ILO verileri,
diinya c¢apinda, is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin her yil 3.2 milyondan fazla
insanin hayatini kaybetmesine neden oldugunu belirtmektedir. Her yil 300 milyon is

kazas1 yasanirken, 160 milyon meslek hastaligi vakasi goriilmektedir. Yasanan is
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kazas1 ve meslek hastaliklarinin getirdigi maliyet kiiresel gayrisafi yurt i¢i hasilanin

% 4’{inti olusturmaktadir (Bilir, 2016, s. 4).

SGK istatistiklerine gore 2019 yilim1 degerlendirdigimizde, 2019 yilinda iilkemizde
4/a ve 4/b kapsaminda sigortali ¢alisanlarda, toplam 422.837 is kazasi yasanmis ve
1.091 meslek hastalig1 tespit edilmistir. Yasanan is kazalar1 1.149 calisanin Sliimiine
sebep olmustur. Bir dnceki yil ile kiyaslandiginda meydana gelen is kazalarinda
yaklasik %1.95°1ik bir azalma gézlemlenmis olsada, bu azalma durumun vehametini
degistirmemektedir (Sosyal Giivenlik Kurumu [SGK], 2019).

Is Kazasi Gegiren Calisanlarin Yillara ve Yaslara Gore
Dagilimlan

120000
100000
80000
60000

40000

20000
0  mmmEE_ l.Illl.lJl.;.J _
14-17 | 18-24 | 25-29 | 30-34 | 35-39 | 40-44 | 45-49 | 50-54 | 55-59 | 60-64 | 65+
W 2015( 4058 | 50656 | 46222 | 44296 | 36774 | 28213 | 18245 | 8581 | 3330 | 913 37
W 2016| 6164 | 60012 | 41550 | 59347 | 45428 | 33793 | 22071 | 11547 | 4321 | 1474 | 361
2017 | 6348 | 79599 | 62568 | 58357 | 59639 | 43627 | 29565 | 15115 | 6015 | 1913 | 506
W 2018 | 7094 |101778| 72801 | 67557 | 78885 | 50131 | 36725 | 18600 | 7771 | 2572 | 649

W 2019 6365 | 96656 | 70624 | 65363 | 64579 | 50789 | 38892 | 18568 | 7862 | 2246 | 619

Kaza Sayisi

Yas Aralig

Sekil 1.1 : Is Kazas1 Gegiren Calisanlarin Yillara ve Yaslara Gore Dagilimlari (SGK,
2019).

Sekil 1.1°de son 5 yil icerisinde yasanan is kazalarinin, ¢alisanlarin yaslarina gore
dagilimi gosterilmektedir. Buna gore en sik is kazasi 18-24 yas grubu yas arasinda
goriilmektedir. 2019 yilinda 18-24 yas arasi ¢alisanlarda 96.656 is kazas1 yasanmis
olup, bu say1 2019 yilinda yasanan is kazasi toplammin yaklasik % 23’lik bir
kismin1 olusturmaktadir. Bu istatistikler is hayati dncesinde ISG egitimlerinin ve ISG

kiiltliriiniin olugturulmasinin 6nemini vurgulamaktadir.

Gilinlimiizde sanayinin kalifiye ara eleman ihtiyaci biiylik dlclide Mesleki ve Teknik

Anadolu Liseleri tarafindan karsilanmaktadir.



Cok Programhi Mesleki ve Teknik
Anadolu Liseleri Anadolu Liseleri
762 Adet 2252 Adet
9%020,93 270,21

3.636 Adet

Mesleki ve Teknik
Ortadgretim Kurumu

(Resmi) 383 Adet
Ozel Meslek Lisesi
33 Adet
Mesleki Egitim OSB'lerde Acilan
Merkezi Resmi Meslek
322 Adet Lisesi
9020,93

Sekil 1.2 : 2018 Y1l Mesleki ve Teknik Ortaggretim Kurumu Sayilart (Milli Egitim
Bakanligi [MEB], 2018a)

Sekil 1.2°ye bakildiginda; 2018 yili itibariyle lilkemizde 3.636 adet Mesleki ve
Teknik Ortadgretim Kurumu mevcuttur. Bunlarin 322 adedi Mesleki Egitim
Merkezi, 762 adedi Cok Programli Anadolu Lisesidir. Calismanin gerceklesecegi
kurum olan Mesleki ve Teknik Anadolu Liseleri ise 2.552 adet olup toplam Mesleki
ve Teknik Egitim Kurumlarimin %70,21’in1 olusturmaktadir. 2018 yilinda teknik
egitim goren Ogrenci sayilar1 incelendiginde; Mesleki ve Teknik Egitim
Kurumlarinda 1.642.635 6grenci egitim gérmektedir. 1.541.599 adet 6grenci Mesleki
ve Teknik Anadolu Liseleri’'nde egitime devam etmekte ve mesleki egitim alan
toplam Ogrenci sayisinin yaklasik %94’tinii olusturmaktadir. Mesleki ve Teknik
Anadolu Liselerinde 2018-2019 egitim ve dgretim yili itibariyle 54 alan bulunmakta,
bu alanlar altinda ise 199 dalda 6gretim uygulanmaktadir. Ayrica Mesleki ve Teknik
Egitim Kurumlarinda 130.372 6gretmen gorev yapmaktadir (MEB, 2018a).

Gelismis {ilkeler seviyesine yiikselmek ve hizla gelisen teknolojiye ayak
uydurabilmek i¢in iilkemizin en 6nemli kaynagi, gen¢ ve dinamik insan giiciidiir.
Bilim ve teknoloji alanindaki gelismeler, sanayinin nitelikli ara elaman ihtiyacini
arttirmistir. Thtiyag duyulan bu nitelikli is giicliniin giiniimiizde en temel kaynag
mesleki ve teknik egitim kurumlaridir. Mesleki ve Teknik egitim verilen kurumlarda
atolye ortami is hayatinin bir modeli olup, 6grencinin mezun olduktan sonraki is
hayatinda kullanacagi tiim bilgi, beceri, tutum ve davraniglarin Ogrenciye

kazandirilmasi hedeflenmektedir (Binici ve Ari, 2004, s. 386).
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2018 yil1 verilerine bakildiginda Mesleki ve Teknik Lise mezunlariin istihdam orani
%59,6 olarak goriilmektedir (MEB, 2018a). Bu oran bizlere mesleki egitim goren

Ogrencilerin is giiciine ne denli katki sagladigi hakkinda bir fikir vermektedir.

Mesleki ve Teknik Egitim alan 6grenciler, 6grenim siiresince 9. smiflarda ortak
derslerini goriirken, 10., 11. ve 12. smufta alan ve dal egitimine gegis yapmaktadir.
Yani mesleki egitim alan 6grenciler 10. siniftan itibaren atdlyelerde pratik uygulama

yapmakta ve aktif olarak tiretimin i¢inde bulunmaktadir (MEB, 2017).

Ogrencilerin zamanimin biiyiik bir kismini gegirdigi yer olan okullarda, is saghigi ve
giivenliginin etkili bir sekilde saglanmasi hem yasal hem de vicdani olarak biiyiik
onem arz etmektedir. ISG konularinda basar1 elde etmis bir yonetim sistemi, sadece
yasal gereklilikleri yerine getirmekle kalmayip, Ogrenci ve Ogretmenlerin okula
bagliliklari1 arttiracak ve yasanan olumsuz durumlarda, olusabilecek maddi ve

manevi zararlari da minimuma indirmis olacaktir (Delionii ve Utlu, 2016).

Cizelge 1.1 : Is Kazas1 Gegiren ve Is Kazas1 Sonucu Hayatim1 Kaybeden Mesleki
Egitim Ogretmenleri (SGK, 2019)

Yillar Is Kazas: Oliim
2015 69 -
2016 115 2
2017 56 -
2018 121 1
2019 90 -

Toplam 451 3

Cizelge 1.1°de is kazasi gegiren ve is kazasi sonucu hayatin1 kaybeden mesleki
egitim 0gretmenleri verilmistir. SGK istastitikleri incelendiginde son 5 yil icerisinde
toplam 451 mesleki egitim O0gretmeni 1§ kazasi gecirmis, yasanan kazalarin 3’ii ise

Oliimle sonu¢lanmustir.

02.12.2016 tarihininde yiirtirliige giren 6764 sayili kanun ile, mesleki ve teknik
ortadgretim kapsaminda staj uygulamasi yapan 6grenciler, tamamlayici egitim goéren
Ogrenciler ve alan egitimi goren dgrenciler, 5510 sayili Kanun kapsaminda sigortali
saytlmiglardir (Arik, 2017). Bu kapsamda Teknik ve Mesleki Ortadgretim faaliyet
siniflamasinda son 5 yil i¢cinde yasanmis olan is kazasi sayilar1 ve is kazasi sonucu
Oliim sayilari ¢izelge 1.2°de gosterilmistir.
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Cizelge 1.2 : Teknik ve Mesleki Ortaggretim Faaliyet Smiflamasinda 2015 — 2019

Yillar1 Aras1 Yasanmis Olan Is Kazasi ve Is Kazas1 Sonucu Oliimler

Yillar Is Kazas Oliim
2015 769 -
2016 2.437 3
2017 2.669 4
2018 2.389 2
2019 2.385 1

Toplam 10.649 10

Cizelge 1.2 incelendiginde 2016 yili Oncesinde mesleki ve teknik ortadgretim
sirasinda staj uygulamasi, alan egitimi ve tamamlayici egitim alan 6grenciler, 5510
sayilin1 kanunun 4/a maddesi kapsaminda sigortali sayllmadigindan kaza sayisi1 daha
diisiik goziikiirken, 2016 yilinda 6764 sayili kanunun 54.maddesi ile yapilan
degisiklik sonrasinda bu Ogrenciler de 5510 sayilimi kanunun 4/a maddesi
kapsaminda sigortali sayilmis ve yasanan kazalarin is kazast kapsaminda

degerlendirmeye alinmasiyla sayilarin yiikseldigi goriilmistiir (SGK, 2019).
Yasananmis olan kaza 6rneklerine bakildiginda;

Selguklu Endiistri Meslek ve Teknik Lisesinde egitim goren 11. smif Ogrencisi
Selman Bagc1 (17), okula ait makine atdlyesinde uygulama egitimi sirasinda elini ve
viicudunu torna tezgdhina kaptirdi. Makineden kurtarilan 6grenci, ambulansla
hastaneye kaldirildi. Hastanede ilk miidahalenin yapildigi, 6grencinin hayati tehlikesi

devam ettigi bildirildi (Hiirriyet Gazetesi, 2011).

Bolu izzet Baysal Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesinde egitim gdren Emir Kaan
(16) isimli 10. sinif 6grencisi, atdlye egitimi sirasinda parmagini makineye kaptirdi.
Yasanan talihsiz kazada &grencinin parmagi tamamen koptu. Ilk miidahalesi olay
yerinde 6gretmenleri tarafindan yapilan 6grenci, ¢agirilan ambulans ile hastaneye
kaldirildi. Kopan parmak yaklagik 1.5 saat siiren bir operasyonla yerine dikildi
(Bolunun Sesi Web Sayfasi, 2017).

Tiim bu veriler ve yasanmis olan somut is kazalar1 gostermektedir ki, zamaninin
biiyiik bir kismin1 okulda gegiren 6grencilerin, 6zellikle uygulamali egitim-6grenim
siiresi boyunca herhangi bir olumsuz olaya maruz kalmamalar1 igin gerekli

tedbirlerin alinmasi gerekmektedir. Mezun olduktan sonra is giiciine biiyiik oranda
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katki saglayacak olan Ogrencilerimizin, saglikli bir is hayati gegirebilmeleri igin,

ogrencilerin egitim hayatinda kazanacaklari ISG kiiltiirii biiyiik dneme sahiptir.

Mesleki ve Teknik Anadolu Liselerinde Tornacilik Egitimi konusunda yapilacak olan
bu calisma, tiim bu veriler ve yasanan somut olaylar ele alindiginda 6grencilerin

egitim hayatina ve gelecekteki is hayatlarinda katki saglamak a¢isindan 6nemlidir.

1.4 Arastirmanin Sayiltilar:

- Segilen arastirma grubunun evreni temsil edebilecek biiyiikliige ve yeterlilige sahip

oldugu varsayilmistir.

- Arastirmada kullanilan veri toplama araci ve diger calismalarin, istatistiki olarak
arastirmanin amacina hizmet edecek uygunlukta gecerli ve gilivenilir oldugu

varsayilmistir.

- Arastirmada katilimcilarin anket sorularina vermis olduklari yanitlarin samimi,

objektif, tarafsiz, ciddi ve dogru oldugu varsayilmaistir.

- Erisim saglanan tiim literatlir kaynaklarinin bilimsel anlamda yeterli, giivenilir ve

gecerli oldugu varsayilmstir.

1.5 Arastirmanin Simirhiliklar:
Arastirma,;

- 2020 yilinda Istanbul ili Anadolu Yakasinda yer alan Makine Teknolojisi Alaninda

egitim veren Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesleri ile sinirlidir.
- Anket uygulamasina katilan 6gretmenlerin yanitlarindan elde edilen verilerle,
- Ulasilan ulusal ve uluslararasi kaynaklarla sinirhidir,

- Kullanilan istatistiksel analiz programiyla sinirlidir.



2. KURAMSAL CERCEVE

2.1 Is Saghg ve Giivenligi Kavram

Is saghg ve giivenligi, calisanlarin saglik ve giivenlikleri ile ilgili konularmn ele
alindig1 multidisipliner bir alandir. Sanayi ve teknoljinin hizli gelisimi beraberinde
yeni is sahalar1 ve hizla artan bir rekabet ortami1 meydana getirmistir. Yasanan hizl
gelisimlere karsi, is sagligi ve giivenligi alanindaki g¢alismalarin ve Onlemlerin
yetersiz kalmasi, calisanlarin saglik ve giivenligini olumsuz etkilemektedir (Okozel,
2016, s. 11).

Is saghig1 ve giivenligi ile ilgili ortaya c¢ikan sorunlar, galisanlarin ve isletmenin
giivenliginin tehlikeye atilmasi, is veriminin diismesi gibi biiyiik problemleri
beraberinde getirmistir. Yasanan olumsuzluklar is sagligi ve giivenligi konusunun
Oonemini ortaya cikarmis ve bazi Onlemler alma zorunlulugu dogmustur. Bu
zorunluluk karsisinda birtakim tedbirler alinmaya baglanmis olsa da, sanayi
alanindaki hizli gelismeler, bu tedbirlerin de zamanla yetersiz kalmasina neden
olmustur. Sonug olarak is saglig1 ve giivenligi konusuna bilimsel olarak yaklasilmasi
gerektigi ortaya ¢ikmus ve Is Saglig1 ve Giivenligi kavrami dogmustur (Beren, 2019,
s. 42).

Is yerlerinde isin yiiriitiilmesi sirasinda olusan tehlikeler ve sagliga zarar verebilecek
kosullardan korunmak i¢in yapilan metotlu c¢alismalara is giivenligi denmektedir.
Uluslararas1 Calisma Orgiitii (ILO) ve Diinya Saglik Orgiitii (WHO) is saghg ve
giivenligini; “calisan tiim insanlarin fiziksel, ruhsal, moral ve sosyal yonden tam
tyilik durumlarinin saglanmasi ve en yiiksek diizeylerde siirdiiriilmesini, is kosullar
ve kullanilan zararli maddeler nedeniyle ¢alisanlarin sagligina gelebilecek zararlarin
onlenmesini ve ayrica c¢alisanin fizyolojik 6zelliklerine uygun ise yerlestirilmesini,
isin ¢alisana, ¢alisanin ise uymasini ele alan tip bilimi” seklinde tanimlamistir (Yigit,

2015, s. 2).

Yapilan tanimlar ve is glivenliginin amaglari ortak bir paydada toplanacak olursa, is
saghig ve giivenligi; bir isletmeden etkilenen calisan, gecici g¢alisan, miisteri,

ziyaret¢i veya herhangi bir kisinin saglik ve giivenligine etki eden faktorleri
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inceleyen, caliganlari, igletmenin ve {retimin giivenligini, yani ¢evrenin ve

etraftakilerin korunmasini esas alan tedbirler biitiintidiir (Arslan, 2014, s. 770).

2.2 Is Kazas1 Nedir

Kelime anlamina bakildiginda kaza kelimesi “Umulmayan veya istem dis1 bir olay
sebebiyle bir nesnenin, bir kimsenin, yada bir aracin zarara ugramasi” seklinde
tanimlanmaktadir (Tiirk Dil Kurumu[TDK], 2020).

Is kazas1 ILO tarafindan “Beklenmeyen ve planlanmamis bir olay sonucunda zarara
ve sakatlanmaya sebep olan durum” seklinde tanimlamistir. Fakat sonradan
taniminin kapsami genisletilerek “Siddet eylemlerini de kapsayan, is ya da isle ilgili
olarak ortaya c¢ikan, c¢alisanda Oliime, yaralanmaya veya hastalia neden olan
beklenmeyen ve planlanmamis bir olay” olarak tanimlamistir (Caglayan, 2015, s.
35).

WHO ise is kazasim1 “Onceden planlanmamis ¢ogu zaman, kisisel yaralanmalara,
makinelerin, ara¢ ve gereglerin zarara ugramasina, iiretimin bir siire durmasina yol

acan bir olay” olarak tanimlanmustir (Yagimli, 2017, s. 2).

6331 sayili Is Saglhig: ve Giivenligi kanununun 3. Maddesinin (f) bendinde ise “is
kazasi; isyerinde veya isin ylritimi nedeniyle meydana gelen, Oliime sebebiyet
veren veya viicut biitlinliigiinii ruhen ya da bedenen engelli hale getiren olaydir”

seklinde tanimlanmistir (6331 Sayili Is Saglhig1 ve Giivenligi Kanunu, 2012).

Is kazas1 kavrammin pek ¢ok tanimi olmasina karsin, tehlikeli davranis ve tehlikeli
durumlar sonucu ortaya ¢ikan, ¢alisanlarin giivenligini tehlikeye sokan, yaralanmaya,
olime, makine, techizat veya tesisin zarara gormesine yol acan Onceden

planlanmamis ani ve beklenmeyen olaylardir (Ceylan, 2011).

Ulkemizde is kazalan ile ilgili yasal diizenleme, “5510 sayili Sosyal Sigortalar ve
Genel Saglik Sigortast Kanunu” ile yapilmustir. Ilgili kanunun 13. maddesinde is

kazasinin tanimi ayrintili bir sekilde belirtilmistir.
Buna gore;
“MADDE 13- s kazast;

a) Sigortalinin isyerinde bulundugu sirada,



b) (Degisik: 17/4/2008-5754/8 md.) Isveren tarafindan yiiriitiilmekte olan is
nedeniyle sigortali kendi adina ve hesabina bagimsiz c¢alisiyorsa yiirlitmekte oldugu
is nedeniyle,

c¢) Bir igverene bagl olarak calisan sigortalinin, gorevli olarak isyeri disinda

baska bir yere gonderilmesi nedeniyle asil isini yapmaksizin gegen zamanlarda,

d) (Degisik: 17/4/2008-5754/8 md.) Bu Kanunun 4 {incli maddesinin birinci
fikrasinin (a) bendi kapsamindaki emziren kadin sigortalinin, is mevzuati geregince

¢ocuguna siit vermek i¢in ayrilan zamanlarda,

e) Sigortalilarin, isverence saglanan bir tasitla isin yapildig1 yere gidis gelisi
sirasinda, meydana gelen ve sigortalityr hemen veya sonradan bedenen ya da ruhen

engelli héle getiren olaydir” (Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortas1 Kanunu,
2006).

Kanun maddesi incelendiginde bir olayin is kazas1 sayilabilmesi i¢in,
- Onceden planlanmamis ve bilinmeyen bi olaydan kaynaklanmast,
- Calisanin sigortali olmast,
- Calisanin igyerinde veya isyerinden sayilan yerlerde bulunmasi,

- Kazanin igveren tarafindan yiiriitiilmekte olan bir is nedeniyle meydana

gelmesi,
- Kaza ile sonug arasinda bir nedensellik baginin olmasi,

- Kaza sonucu kisinin bedenen veya ruhen zarar gérmesi gerekmektedir

(Yildizeli Topgu ve Incirkus, 2018, s. 47).

TUIK istatistiklerine gore Tiirkiye genelinde istihdam edilenlerin yilda ortalama
%2.4> 1 bir is kazasi gegirmektedir. Bu veriler sigortali ¢alisanlar iizerinden
derlenmistir. Ullkemizdeki son on yillik kayit dis1 istihdam ortalamasmnin % 38,5
olmast bu verilerin gergek degerlerden gok uzak oldugu gostermektedir (Celik T. ,
2019, s. 49).

2.3 Meslek Hastalhigi Nedir

ISG ile ilgili yapilan g¢aligmalarda degerlendirmeler ¢ogunlukla &liimlii ya da

yaralanmayla sonuglanmis is kazalar1 iizerinden yapilmaktadir. Oysa is kazalarinin



yani sira meslek hastaliklari, ruhsal bozukluklar ve psikolojik siddet gibi daha bir ¢ok

unsur, is hayatinda birer olumsuzluk olarak ¢alisanlarin karsisina ¢ikmaktadir.

(Caglayan, 2015, s. 35).

WHO meslek hastaligimi “is faaliyetinden kaynaklanan risk faktdrlerine maruz
kalmanin bir sonucu olarak meydana gelen hastaliktir” seklinde tanimlamistir (World

Health Organization, 2021).

Meslek hastalig1 6331 sayili Is Sagligi ve Giivenligi Kanunu’nda “mesleki risklere
maruziyet sonucu ortaya ¢ikan hastalik” seklinde tanimlanmistir. Tip literatiiriinde
ise meslek hastaligi, mesleki maruziyetin sonucu olarak ortaya c¢ikan ve bu
maruziyetin devam etmesiyle gittikce ilerleyen, bu sebeple belirli meslek alanlarinda
bulunan kisilerde diger niifusa gore daha sik gorillen hastaliklar seklinde
tanimlanmistir (Celik T. , 2019, s. 49).

Meslek hastaligit “5510 sayili Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortasi
Kanunu’nun 14. Maddesinde yasal olarak diizenlenmistir. Kanunda meslek hastaligi
“sigortalinin ¢alistig1 veya yaptig1 isin niteliginden dolayr tekrarlanan bir sebeple
veya igin yliriitim sartlar1 yiiziinden ugradig1 gecici veya siirekli hastalik, bedensel
veya ruhsal engellilik halleridir” seklinde tanimlanmigtir (Sosyal Sigortalar ve Genel
Saglik Sigortas1 Kanunu, 2006).

Uluslararast Caligma Orgiitii verilerine gore, isle ilgili hastaliklar ve meslek
hastaliklar1 sonucunda, her giin 6.300 kisi hayatin1 kaybetmektedir. Bu noktada
karsimiza 1s ile ilgili hastalik terimi ¢ikmaktadir. Calisanlar i¢inde daha sik goriilen is
ile ilgili hastaliklarda temel etken ¢ogu kez yapilan isle baglantili degildir. Ise
baslamadan Once, calisanda mevcut olan veya ise basladiktan meydana gelen bir
hastaligin, yapilan is nedeniyle siddeti artmakta veya dogal akisi degismektedir.
WHO, ise bagh hastaliklari, ortaya ¢ikmasi ve gelismesinde diger birgok risk
faktoriiyle birlikte, calisma ortami ve seklinin de 6nemli etkisinin oldugu hastaliklar
olarak nitelendirmektedir. Ise bagli hastaliklarin meydana gelmesinde pek cok etken
bulunmakla birlikte kimi zaman bazi mesleklerde calisiyor olmak hastaligin

gelisimini hizlandirabilmekte ve riski arttirabilmektedir (Isci, 2016, s. 16).

Isle ilgili hastalik ve meslek hastaliklarinin en 6nemli farki budur. Isle ilgili bir
hastaliklarin sebebi yalnizca isyeri ya da yapilan is degildir, bu hastaliklar baska pek
cok faktorden de etkilenir ve isyeri disinda da pek c¢ok etken bu hastaliga etki
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edebilir. Ornegin, stresli bir alanda ¢alisan kisinin, kalp krizi gegirmesi bir meslek
hastalig1 olarak tanimlanamaz. Ciinkii isyeri disinda da kalp krizine sebep olabilecek
pek ¢ok faktor vardir. Meslek hastaliginda ise, hastaliga sebep olan faktorler yalnizca
is yerinde bulunur. Isle ilgili hastalik kavrami mevzuatta tanimlanmamis olsada,
mevzuattaki meslek hastaligi taniminin (isin ylritim sartlar1 yliziinden ugranilan
gecici veya siirekli hastalik), isle ilgili hastaliklarin meslek hastaligi seklinde kabul
edilmesinin (hukuksal yoldan) miimkiin olduguna dikkat ¢cekmek gerekir (Caglayan,
2015, s. 35).

Is kazalarinda oldugu gibi, bir olayin meslek hastaligi sayilabilmesi igin yasanin
gdzettigi bazi unsurlar bulunmaktadir. Oncelikle meslek hastaligina yakalanan
kiginin 5510 sayili kanunun ilgili maddeleri (4/1la — 4/1b) kapsaminda sigortali
olmasi gerekmektedir. Hastalik veya Ozriin yapilan isin sonucu olarak ortaya
¢ikmasi, ¢alisanin hastalanmasi, bedence ya da ruhen bir engele ugramasi, hekim
raporu ile hastaligin tespit edilmesi, hastaligin “Calisma Giicii ve Meslekte Kazanma
Giicli Kayb1 Orami Tespit Islemleri Yonetmeligi”nde yer almasi ve yonetmelikte

belirtilen siire iginde ortaya ¢ikmasi gerekmektedir (Mil ve Giivercin, 2016).

Pek ¢ok c¢alisan meslek hastaligina yakalandigimi fark etmemektedir. Meslek
hastaliklari, yapilan isten ayrildiktan sonra da ortaya ¢ikabilmektedir. Bu durum
calisanlarin ve doktorlarin genellikle meslek hastaligini normal hastalikmis gibi
degerlendirmesine sebep olmaktadir (Karadeniz, 2012, s. 47). Meslek hastaligi,
calisan isi biraktiktan sonra ortaya ¢ikmis ve yapilan isten kaynaklanmis ise,
calisanin 5510 sayili kanunun verdigi haklardan yararlanabilmesi i¢in, hastaligin
ortaya ¢ikmasi ile calisanin isten fiilen ayrilma siiresi arasinda, SGK tarafindan
belirlenen siireden daha uzun bir siire gegmis olmasi1 gerekmektedir (Topaloglu ve
Cinki, 2014).

ILO tahminleri, diinyadaki is giicliniin 2.8 milyar, meslek hastalig1 sayisinin ise 160
milyon oldugunu belirtmektedir. Meslek hastaliklari, is ile ilgili 6liimlerin beste
dordiinii (1.7 milyon) olusturmaktadir. WHO kaynaklari, diinya capinda yilda 11
milyon yeni meslek hastaligi vakasinin yasandigini ve bu vakalarin 700 bininin
yasamini kaybettigini belirtmektedir (Giiven, 2012, s. 12). Meslek hastali§i sonucu
ginde 5,330 galisanin yasamini yitirdigi tahmin edilmektedir (Karadeniz, 2012, s.
47). Tirkiye’de 2019 yilinda 422.463 adet is kazasi yasanmis, 1.088 meslek hastaligi
vakasi kayda gecmistir (SGK, 2019). Fakat diinya genelinde, kayit ve istatistiklerin
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diizenli olarak tutuldugu iilkelerde, meslek hastaliklari ile is kazasi sayilari birbirine

yakin seyretmektedir (Bilir, 2011, s. 151).

Bir toplumda ¢alisan niifusun %4-12’si meslek hastaligina yakalanmaktadir. 2018
yili TUIK istatistiklerine gore Tiirkiyede calisan niifus 28 milyon 166 kisidir. Bu
durumda iilkemizde yillik 30.000-100.000 aras1 meslek hastaligi vakasi goriilmesi
gerekirken, tani sistemlerinin yetersizligi ve yetersiz is teftisi nedeniyle bu
hastaliklarin mesleksel oldugu kanitlanamamakta ve kayitlara yansimamaktadir

(IIman, 2015, s. 33).

2.4 Mesleki ve Teknik Egitim

Bir iilkenin gelismislik seviyesini belirlemekteki en 6nemli kriterlerden biri, tilkenin
nitelikli insan kaynagidir. Gelismis tilkelere bakildiginda en onemli 6zelliklerinin,
sahip olduklar1 insan kaynaklarini istenen nitekte ve nicelikte yetistirmis oldugu

goriilmektedir (TUSIAD, 1999).

Mesleki ve teknik egitim, nitelikli isgiicliniin yetistirilmesine sagladigi katki ile,
tilkelerin gelisimlerine ve ekonomik refah seviyelerine biiyiik 6l¢iide etki etmektedir.
Bu nedenle gelismis iilkeler, mesleki ve teknik egitime biiyilk dnem vermekte,
gelismekte olan iilkeler ise hizla kalkinma saglamak i¢in mesleki ve teknik egitimin

gelistirilmesine ¢aba gostermektedir (Adigiizel ve Berk, 2009, s. 221).

Egitimde verimlilik ve etkinligin temel Slgiisii okul ile sanayi arasindaki uyum ve
amag birligidir. Mesleki ve Teknik Egitim sisteminin ana gorevi, ihtiya¢ duyulan
becerili ve teknik insan giiciinii, nitelik ve nicelik yoniinden yetistirmektir (Binici ve
Ar1, 2004, s. 386).

Mesleki ve teknik egitim, bireylerin potansiyellerini gelistirerek, kiiresellesen
diinyanin getirecegi olast sorunlarla miicadelede etmesini saglayan en etkili aractir.
Mesleki ve teknik egitim okul, is ve tiim hayata yonelik oldugundan insanlarin biitiin

hayatinin tamamlayici bir unsurudur (Demir ve Sen, 2009, s. 1).
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2.4.1 Mesleki ve Teknik Egitimin Tanim

Meslek; “belli bir egitim ile kazanilan sistemli bilgi ve becerilere dayali, insanlara
yararli mal iiretmek, hizmet vermek ve karsiliginda para kazanmak i¢in yapilan,

kurallar1 belirlenmis is” olarak tanimlanmaktadir (Tiirk Dil Kurumu, 2020).

Meslek kelimesinin tanimindan yola ¢ikildiginda bir meslegi icra edebilmek i¢in
belirli bir egitimden gecilmesi gerektigi goriilmektedir. Bu agsamada mesleki egitim
kavrami karsimiza c¢ikmaktadir. Giinlimiizde mesleki egitim ifadesi, bir meslekle
ilgili egitim ile meslek i¢inde insanin biitiin egitimi kapsamaktadir. Mesleki egitim
artik sadece meslek kazanmakla ilgili degil, kisinin i3 diinyasina sosyal
entegrasyonunu ve kisiligini gelistirmeyi de kapsayan bir egitim haline gelmistir
(Kosan, 2010, s. 107).

Mesleki egitim; kisiye bir meslegin gerektirdigi bilgi, beceri ve is aliskanliklarini
kazandiran, kisinin Yyeteneklerini meslegi dogrultusunda gelistiren bir egitim
stirecidir. Teknik egitim ise matematik, fen bilgisi ve uygulamali teknik yeterlilik
gerektiren, ileri meslek kademeleri icin gerekli olan bilgi, beceri ve is

aligkanliklarinin kazandirildigi daha ileri seviye bir meslek egitimidir (MEB, 2018a).

2.4.2 Mesleki ve Teknik Egitimin Amaci

Mesleki ve teknik egitim bireylerin sanayi, ticaret, tarim, ve hizmet sektorii gibi
alanlarda bir meslek sahibi olacak sekilde yetistirilmesini, meslek iginde
gelistirilmesini, degisik meslekler i¢in egitimde uygulanacak ilkelerin sistemsel bir

biitiinliik icinde belirlenmesini hedefler (Korkmaz ve Tung, 2010, s. 264).

Mesleki ve teknik egitim gesitli sektorler ile is birligi yaparak gerekli yeterlilige ve
meslek ahlakina sahip, girisimcei, yenilik¢i, tiretken ve katma deger yaratan kalifiye is
giicli yetistirmeyi amaclamaktadir. Mesleki ve teknik egitimin esas amaglarindan
biri, bireyler ile lilke arasindaki istihtam dengesini saglamaktir. Sektorlerin nitelikli
is giicii ihtiyacin1 karsilayabilecek Ozelliklere sahip, gelisen kosullara ayak
uydurabilen, paydaslarin planlama ve karar alma siireglerinde aktif olarak rol aldig

bir yapinin kurulmasini amaglamaktadir (MEB, 2018a).
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2.5 Mesleki ve Teknik Egitim Ortaogretim Kurumlari

Mesleki ve teknik egitim yaygin olarak ii¢ egitim modelinde 6n plana ¢ikmaktadir.
Bunlar, okul merkezli modeller, isletme merkezli modeller ve okul-isletme
ortakligina dayanan modellerdir. Okul merkezli modellerde, egitim tam zamanh
olarak okulda gerceklestirilmekte, isletme merkezli modeller ise ¢iraklik egitiminde
uygulanmakta olup tam zamanli olarak isletmelerde uygulanmaktadir (Adigiizel ve

Berk, 2009, s. 221).

Meslek liselerine 6grenci alimi okul tiirli, secilen alan ve dallara gore degisiklik
gostermektedir. Ogrencilere tamamladiklar okul tiirii, program, alan ve dala gore
diploma diizenlenmektedir. Ogrencilerin imkanlar1 dogrultusunda en uygun egitimi
alabilmeleri igin, 6rgiin ve yaygin egitim uygulamalar1 gergeklestirilmektedir. Orgiin
mesleki ve teknik Egitim, Mesleki ve Teknik Anadolu Liseleri, Cok Programli
Anadolu Liseleri ve Mesleki Egitim Merkezleri olmak tizere ii¢ okul tiiriinde
gerceklestirilmektedir. Egitim siiregleri okul tiirlerine gore ¢esitlilik gostermektedir
(MEB, 2018a).

Orgiin egitimden faydalanamayan ya da lise ¢ag1 gegmesine ragmen bir alternatif
meslek edinmek isteyen bireyler i¢in Mesleki Acik Ogretim Liseleri kurulmustur.
Mesleki Agik Ogretim Liseleri yaygi egitim kapsaminda mesleki ve teknik egitim
verilmektedir (Meslegim Hayatim Web Sayfasi, t.y.).

2.5.1 Mesleki ve Teknik Anadolu Liseleri

MESLEKI VE TEKNIK
ANADOLU LiSESI

ANADOLU MESLEK ANADOLU TEKNIK USTALIK PROGRAMI
PROGRAMI (AMP) PROGRAMI (ATP) (MEMP)

Sekil 2.1 : Mesleki ve Teknik Anadolu Liselerinde Uygulanan Egitim Programlar
(MEB, 2018a).

Sekil 2.1°de Mesleki ve Teknik Anadolu Liselerinde uygulanan egitim programlari
gosterilmistir. Mesleki ve Teknik Anadolu Liselerinde, Anadolu Meslek, Anadolu
Teknik ve Ustalik Programi olmak iizere ti¢ farkli egitim programi uygulamaktadir

(MEB, 2018a).
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Anadolu Meslek Programinda; bir meslekle ilgili bilgi ve beceriler ve diger genel
bilgi dersleri verilmektedir. Anadolu Teknik Programinda, bir meslekle ilgili bilgi ve
beceriler ile fizik, kimya, matematik ve biyoloji dersleri 4 yil boyunca agirlikli olarak
verilmektedir. Her iki programda da 10. simifta mesleki alan egitimi, 11. ve 12.

siifta meslek alanina bagli olarak dal egitimi verilmektedir (MEGEP, t.y.).

MESLEK] VE TEKNIK EGITIM YERLESIM SURECI

Anadolu Teknik

s i ——-
Merkezi Sinav Programi
8. Sinif - Anadolu Meslek
Programi

Mahalli Yerlestirme

Mesleki Egitim Merkezi
Programi

L—

Sekil 2.2. : Mesleki ve Teknik Egitime Yerlesim Siireci

Mesleki ve Teknik Anadolu Liseleri’ne 6grenciler 8. sinif sonunda girecekleri lise
giris sinavi ile alinmaktadir. Mesleki ve Teknik Anadolu Liseleri’nde egitim 4 yil
stirmektedir. Mesleki egitime baslayan 6grencilere 9. smifta Fen Liseleri, Anadolu
Liseleri gibi diger liselerdeki ile ayni dersler verilmektedir. Ogrenciler 9. sinifin
sonuna geldiginde Anadolu Meslek veya Anadolu Teknik programlarindaki alanlara
ayrilmaktadir (MEB, 2018a). Anadolu Teknik Programlarindaki alanlara, merkezi
smav sonucunda dgrencinin puanina gore yapacagi tercih dogrultusunda yerlestirme
yapilmaktadir. Anadolu Meslek Programindaki alanlara ise 9. sinifin basladigr ilk 2
haftada, 6grencilerin tercihleri ve ortaokul basar1 puani esas alinarak yapilmaktadir

(Milli Egitim Bakanlig1 Ortadgretim Kurumlar: Yonetmeligi, 2013).

Ogrenciler 10. smifa geldiklerinde alan egitimine baglamaktadir. 11. ve 12. siniflarda
ise secilen alanla ilgili dal dersleri verilmektedir. Ogrencilerin alanlartyla ilgili
dallara ge¢is esast Milli Egitim Bakanligi Ortadgretim Kurumlar1 Yonetmeliginde
belirlenmigstir. Buna gore; “Anadolu meslek ve Anadolu teknik programlarinda
ogrencilerin; 9 uncu smif sonunda meslek egitimindeki yetenek ve basarilari,
sektoriin ihtiyaci, 6grenci ve velilerin talepleri ve grup olusturma sayilar1 dikkate
almarak dala gecis islemleri ilgili okul miidiirliiglince yapilir. Tercihlerin belli
dallarda yogunlasmasi halinde 9 uncu sinif yilsonu basari puanm yiiksek olanlara

oncelik verilir” (Milli Egitim Bakanlig1 Ortaggretim Kurumlar: Yonetmeligi, 2013).
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Alan Makine Teknolojisi Alanina Bagh

Kodu Dallar
_ o 112 Bilgisayar Destekli Endiistriyel
Makine Teknolojisi Modelleme
Alam 113 | Bilgisayar Destekli Makine Ressamligi

114 | Bilgisayar Destekli Makine Imalat:
115 | Endiistriyel Kalip
116 | Makine Bakim Onarim

117 | Mermer Isleme

Sekil 2.3 : Makine Teknolojisi Alanina Bagli Dallar (MEB, 2017)

Sekil 2.3’de 6rnek olarak Makine Teknolojisi Alanina bagli olan dallar gosterilmistir.
Makine Teknolojisi Alaninda egitim alan Ogrenciler 11. ve 12. simiflarda

branglagarak bu dallardan birinde egitimine devam etmektedir.

12. smifa gelindiginde 6grenciler, mesleki becerilerini, bilgi, tutum ve davraniglarin
gelistirmek, is hayatina uyum saglamak, okulda bulunmayan tesis,ara¢ ve gereci
tanimak, gercek iiretim ve hizmet ortaminda yetismek ve tecrilbe kazanmak icin
isletmelerde uygulamali egitim yapmaktadir. Anadolu Meslek Programlarinda egitim
alan Ogrenciler okuldaki oOrgiin egitimlerinin yaninda haftada 3 giin isletmelerde
uygulamal1 beceri egitimi almaktadir. Anadolu Teknik Programlarinda ise 40 is giinii

staj uygulamasi yapilmaktadir (MTEGM, 2020).

2.6 Makine Teknolojisi Alam

Teknolojik gelismelere paralel olarak insanlarin hayat standartlar1 da yiikselmektedir.
Teknolojik gelismeleri yakin takip eden ve uyum saglayan iilkelerde refah
seviyesinin yiikseldigi gézlenmektedir. Makine sanayisi, diinyada rekabet kosullari
agir olan, pazar payi1 artan ve hizla gelisen bir sektér konumundadir. Teknolojik
gelisimler ve yeni tretim teknikleri tasarim ve iiretimde makine teknolojilerinin
onemini artirmistir. Dolayisiyla makinecilik sektorii stirekli gelisim gosteren, ar-ge
caligmalarina 6nem veren ve kendini yenileyen bir sanayi dali olmak durumundadir
(MEB, 2017). Makine Teknolojisi alani, tasarim ve iiretim yapan her sektore hitap
ederek, kalkinmaninn temelini olusturmaktadir. Makine sanayisi, irettigi katma
deger ve getiri ile ekonominin 6nemli yap1 taslarindan biridir (Yerkdy EML Web
Sayfasi, 2020).
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Makine Teknolojisi alani, konvansiyonel ve bilgisayar kontrollii iiretim tezgahlarinda
cesitli makinelerin, hacim kaliplarinin, sac metal kaliplarimin ve is kaliplarinn
imalatin1 yapma, makine ve mekanizmalarin tasarim ve ¢izimlerini yapma, bakim ve
onarim islemlerini yapma, mermer isleme tezgahlarinda imalat yapma, modelleme ve
prototiplerin imalatin1 yapma yeterliklerinin kazandirilmasina yoniinde egitim verilen
alandir (Mesleklisesi.Net Web Sayfasi, 2017).

Ulke ¢apinda yapilan sektor taramalar1 ve incelemeler sonucunda sektorde faaliyet
gosteren meslekler belirlenmistir. Bu dogrultuda makine teknolojisi alaninda yer alan
mesleklerde; uluslararasi ve ulusal diizeyde standartlara uygun, orgiin ve yaygin
Ogretime yonelik, her diizeyde bireylere egitim imkanlar1 saglayan program

hazirlamak hedeflenmistir (Cumra MTAL Web Sayfasi, 2012).

Makine teknolojisi alanindan mezun olan Ogrenciler, sectikleri dal/meslekte

kazandiklar1 yeterlikler dogrultusunda;

- Talagh imalat sektorti,

- Endiistriyel modelleme sektorii

- Mermercilik sektori,

- Makine bakim ve onarim igleri,

- Makine tasarim ve ¢izim sektort,

- Endustriyel kalipcilik sektor,
gibi birgok sektorde istihdam edilmektedir (Iskitler MTAL Web Sayfasi, 2012).

Organize Sanayi Bolgelerinde yer alan Mesleki ve Teknik Anadolu Liselerinde
egitim alan tiim 6grenciler dikkate alindiginda, Makine Teknolojisi alan1 %15,49’luk

bir oranla en ¢ok tercih edilen ikinci alandir (MEB, 2018b).
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2.7 Makine Teknolojisi Alaninda Tornacihik Egitimi

Alan/dal dersleri i¢inde baz1 dersler basarili olunmasi zorunlu derslerdir. Bu dersler

“Milli

Egitim Bakanligi

Ortadgretim Kurumlari

Smif Gegme ve Sinav

Yonetmeligi”’nin 33. maddesi geregi, yilsonu basar1 ortalamasit ile basarili

sayillmayacak derslerdir (MEB, 2017).

Basarilmasi Zorunlu Dersler

Bilgisayarl1 Makine imalati

DALLAR Meslek ve Anadolu Meslek | Teknik ve Anadolu Teknik
Lisesi Lisesi
Bilgisayar Kontrolli

Isletmelerde Beceri Egitimi

Tezgahlarla Uretim (CNC)

Bilgisayar Kontrolld
Tezgahlarla Uretim (CNC)

imalat Islemleri

Temel imalat Islemleri

Temel Imalat Islemleri

Endiistriyel Kalip

[sletmelerde Beceri Egitimi

Hacim Kaliplari Imalat:

Sac Metal Kaliplar: Imalati

Sac Metal Kaliplar1 Imalati

Temel Imalat Islemleri

Temel Imalat Islemleri

Bilgisayar Derstekli
Makine Ressamligi

isletmelerde Beceri Egitimi

Seri Uretim Sistem ve
Mekanizmalar

Makine Elemanlar1 ve
Mekanizmalar

Makine Elemanlar1 ve
Mekanizmalar

Temel Imalat Islemleri

Temel Imalat Islemleri

Makine Bakim Onarim

Isletmelerde Beceri Egitimi

Otomatik Kontrol Sistemleri
Bakim Onarimi

Mekanik Bakim Onarim

Mekanik Bakim Onarim

Temel Imalat Islemleri

Temel Imalat Islemleri

Mermer Isleme

[sletmelerde Beceri Egitimi

Mermer Plaka Imalati

Mermer Imalat Teknikleri

Mermer Imalat Teknikleri

Temel imalat Islemleri

Temel Imalat Islemleri

Bilgisayar Destekli
Endiistriyel Modelleme

[sletmelerde Beceri Egitimi

Seri Uretim Modellemeleri

Magali Modellemeler

Magali Modellemeler

Temel Imalat Islemleri

Temel Imalat Islemleri

Sekil 2.4 : Makine Teknolojisi Zorunlu Alan Dersleri (MEB, 2017).

Sekil 2.4’te Makine teknolojisi alaninda yer alan dallar i¢in alinmasi zorunlu olan

dersler verilmistir. Calisma kapsaminda tornalama iglemlerini barindiran ii¢ adet ders

bulunmaktadir. Bunlar 10. sinifta ortak alan dersi olarak verilen Temel Imalat

Islemleri, 11. sinifta dal dersi olarak verilen Imalat Islemleri ve 11. ve 12. siniflarda

dal dersi olarak verilen imalat Yontemleri dersleridir.

2.7.1 Temel imalat islemleri dersi

Temel Imalat Islemleri dersi makine teknolojileri alaninda yer alan tiim dallarda 10.

sinifta ortak ders olarak verilmektedir (MEGEP, 2020a).
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Makine Teknolojisi alaninda egitim alan Ogrenciler torna tezgahi ve tornalama
islemleri ile ilk kez bu ders sirasinda tanismaktadir. Temel Tornalama Islemleri
modiilii ile torna tezgahlariin tanim1 ve ¢esitleri, is parcalarinin baglanmasi, torna
kesicileri ve bilenmeleri, kesici takimlarin tornaya baglanmasi, 6lgme ve kontrol
islemleri 6gretilmektedir. Sonrasinda alin tornalama, punta deligi delme, silindirik
tornalama ve kademeli tornalama islemleri uygulamali olarak yapilmaktadir.
Tornalama Islemleri moduliinde ise torna tezgahlarinda kanal agma, konik tornalama,
tirtil ¢gekme, kilavuz ile vida agma, pafta ile vida agma islemleri gibi daha ileri

tornacilik islemleri uygulamali olarak yapilmaktadir (MEGEP, 2020a).

2.7.2 imalat islemleri dersi

Imalat iglemleri dersi 11. Smifta Makine Teknolojisi alaninin Bilgisayar Destekli

Imalat dalinda verilmektedir (MEGEP, 2020b).

Imalat Islemleri dersinde uygulanan modiiller kapsaminda tornacilik ile ilgili; delik
delmek ve biiyiitmek, tornada 6lgme ve kontrol yapmak, tiggen vida agmak, kare vida
acmak, trapez vida agmak, tornada yay sarmak, penslere baglayarak tornalamak,
kacik merkezli pargalar1 tornalamak, yataklara alarak tornalamak, mengeneli aynada
tornalamak, is kaliplariyla tornalamak, 6zel tornalama islemleri yapmak konulari
islenmektedir (MEGEP, 2020b).

2.7.3 imalat yontemleri dersi

Imalat Yontemleri dersi 11. sinifta Makine Teknolojisi alaninin, Makine Bakim
Onarimi dalinda verilmektedir. Imalat Yontemleri dersinde uygulanan modiiller
kapsaminda tornacilik ile ilgili; delik delme ve biiyiitme, 6lgme ve kontrol, {iggen
vida agma, trapez vida agma, kare vida agma konular1 islenmektedir (MEGEP,
2020c).

2.8 imalat Kavram

Ingilizce ”manufacturing” anlaminda olan imalat, bir ham madde ya da yar1 mamiilii
cesitli tekniklerle isleyerek, iiriin veya bir mal iiretme islemidir. Imalat teknolojisinin
temel amagclarindan biri, tretilecek tirlinlin minimum maliyetle, en yiiksek kalitede

ve en verimli sekilde tiretilmesidir (Wikipedia, 2021).
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Imalatin amaci, hammaddenin iiriine déniisiimiinii saglamaktir. Hammadde veya yari
mamiiliin nihai {irline doniismesi i¢in birgok degisik teknolojik yoOntem
kullanilmaktadir. Imalat Yontemleri adi verilen bu yontemler, talash imalat ve
talagsiz imalat yontemleri seklinde iki ana grupta incelenebilir. Talashh imalat
yontemlerinde (frezeleme, tornalama, taslama vb.) hammadde, iizerinden talas
kaldirilarak sekil vermek suretiyle iriine doniistiriilirken, talagsiz imalat
yontemlerinde (dokiim, kaynak, pres vb.) ise hammadde tizerinden talas kaldirmadan

{iriine déniistiiriilmektedir (Ozdemir ve Erten, 2003).

Is Is
Kazas1 | Kazasi
Kaza Aninda Sigortalinin Yiiriitmekte Oldugu Genel | Gegiren | Sonucu

Faaliyet Cahisan Olen
Sayis1 | Cahisan
Sayisi
Uretim, imalat, isleme, depolama 167.990 145
Kazi, Insaat, Onarim, Yikim 31.294 243
Tarimla ilgili meslek tiirli, ormancilik, bahgecilik, balik | 2.672 19
cift¢iligi, canli hayvanlarla ¢caligma
Isletmelere ve/veya kamuya sunulan hizmet; zihinsel | 17.930 46
faaliyet
Hareket, spor, sanatsal faaliyet 14.866 56

Smiflandirmada listelenmemis baska kaza aninda | 166.304 529
kazazedenin yaptig1 faaliyet

Sekil 2.5 : Kaza Aninda Sigortalinin Yiiriitmekte Oldugu Genel Faaliyet (SGK,
2019)

Sekil 2.5’de 2019 yilinda is kazas1 gegiren ve is kazasi sonucu 6len ¢alisanlarin, kaza
sirasinda  yiiriitmekte oldugu faaliyete goére dagilimi verilmistir. Veriler
incelendiginde iiretim, imalat, isleme ve depolama is kollarinin, 167.990 adet is
kazas1 ile en ¢ok kaza yasanan is kollar1 oldugu goriilmektedir. Ayrica 145 adet
6lumlii kaza ile, en ¢ok i kazas1 sonucu 6liim yasanan is kollarinda ikinci sirada yer

almaktadir.

2.8.1 Talash imalat

Takim tezgahlar vasitasiyla, ¢esitli takimlar kullanilarak metal, ahsap, polimer gibi
mazlemelerin iizerinden talas kaldirip, ham madde veya yar1 mamiiliin istenen 6l¢ii

ve sekle getirilmesi islemine talagh imalat denmektedir (Anik, Dikicioglu, & Vural,
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2006). Talas kaldirma islemi, is pargasi iizerinden gesitli kesici takimlar yardimiyla
fazla malzemenin talas seklinde kesilmesi islemidir (Gavas, Yasar, Aydin ve
Altunpak, 2015).

Sekil 2.6 : Torna Tezgahinda Talash Imalat

Kaynak: https//rapidmanufacturing.comfundamentals-cnc-milling-turning.jpg

Sekil 2.6.’da bir torna tezgahinda talas kaldirilarak, is parcasina istenen seklin
verilmesi gosterilmistir. Talasli imalatin temeli kesici takim ve islenecek malzemenin
birbirinden farkl sertliklerde olup birbirlerini asindirabilmeleridir (Anik, Dikicioglu,
& Vural, 2006). Talas kaldirma isleminde amag sadece pargalara sekil vermek degil,
pargalarin Ol¢ii ve ylizey kalitesi bakimindan istenilen kalitede imal etmektir (Akkurt,

2004).

2.9 Torna Tezgahinin Tanimi ve Calisma Prensibi

Uretiminde takim tezgahlarinin etkin olarak kullanildigi sanayinin olmazsa olmazi
olan otomotiv, havacilik, savunma sanayi, gemi insa, beyaz esya, makina ve techizat
ve metal esya sanayilerinin ihracat hacmi 2018 yilinda 60 Milyar ABD Dolar1 olarak
gerceklesmigstir. 2019 yilinda ise yiizde 5’lik artisgla 63 Milyar ABD Dolar1 olarak
gerceklesmistir (Takim Tezgahlar1 Sanayici ve Is Insanlar1 Dernegi, 2019).

Kendi ekseni etrafinda donen, siki ve saglam bir sekilde baglanmis is pargasindan,
uygun kesici takimlar yardimu ile talag kaldirarak sekil vermeye yarayan makinelere

torna tezgahi, yapilan isleme ise tornalama denir (MEGEP, 2014)

Torna tezgahlarinda genellikte eksenel hareketlerle is parcasinin i¢ ve dis
kisimlarinda silindirik ve konik yiizeyler elde edilir. Torna tezgéhlari, silindirik

tornalama, konik tornalama, kademeli tornalama, kanal agma, delik delme, vida
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acma, tirt1l ¢ekme, yay sarma gibi pek ¢ok makinecilik islemini yapma yetenegine
sahip makinelerdir. Tezgahin sagladigi bu imkanlar endiistride olduk¢a yaygin

kullanilmasina bir¢ok iiretim isleminin temelini olusturmasina neden olmustur.

Giinlimiizde torna tezgahlari konvansiyonel ve CNC olmak iizere iki ana gruba
ayrilmaktadir. Konvansiyonel tezgahlarda, tezgdhin tiim ¢alismast operatoriin
miidehalesi ve kontrolii ile saglanmaktadir. CNC tezgahlarda ise tezgdhin ¢alismasi

ve kontrolii yazili bir programdan alinan sinyallere gore yapilir (Akkurt, 2011).

Sekil 2.7 : Konvansiyonel Torna Tezgahi

Kaynak: https://www.tezmaksan.com.tr/yuwe-zm-50--2000-universal-torna-tezgahi-
urundetay-1230 Erigim Tarihi: 21.10.2020

Sekil 2.7°da konvansiyonel bir torna tezgahi gosterilmektedir. Giiniimiizde CNC
tezgahlarin daha yaygin kullanimina karsin, temel tornacilik islemlerinin egitiminde
ve endiistride, konvansiyonel tezgahlar halen olduk¢a biiyiikk bir 6neme sahiptir.
Makinecilik egitiminde ilk olarak konvansiyonel tezgahlarda egitim verilmesinin
sebebi Ogrencinin temel islemleri uygulamali olarak yapmasi ve bizzat tezgah
basinda tecriibe etmesidir. CNC tezgahlarda yapilan islemler temel tornacilik
islemlerinden farkli olmayip, sadece kontrol kumanda islemleri yazilimsal olarak

yiirtitiilmektedir.
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- Talas siperligi

Sabit yatak g A /
/ Kalemlik

Sekil 2.8: Konvansiyen Torna Tezgahinin Kisimlar1 (Makine Egitimi Web Sayfasi,
2020)

Sekil 2.8’de konvansiyonel bir torna tezgahinin kisimlar1 gosterilmektedir. Torna
tezgahinda islenecek olan malzeme c¢esitli baglama teknikleri olmakla beraber,
cogunlukla ayna adi verilen ekipman yardimi ile tezgaha sabitlenir (MEGEP, 2014).
Sekil 2.9°de tora tezgdhinda is baglamakta kullanilan ayna ve is parcasit Ornegi

gosterilmektedir.

Sekil 2.9 : Torna Aynasi ve Is Parcas1
Kaynak: Yazarin kendi ¢ektigi fotograf. 15.10.2020

Kullanilacak olan kesici takim, yapilacak igin cinsi, islenecek olan malzemenin cinsi,
kesici takimin iiretildigi malzeme ve buna benzer birgok parametre dikkate alinarak

secilir ve araba tizerinde bulunan kalemlik kismina baglanir (MEGEP, 2014). Sekil
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2.10’de torna tezgahinda kalemlik ve kalemlige baglanmis kesici takim Ornegi

gosterilmektedir.

Sekil 2.10 : Kesici Takim ve Kalemlik
Kaynak: Yazarin kendi ¢ektigi fotograf. 15.10.2020

Talas kaldirmak igin iki temel hareket gerekmektedir. Bunlar donme hareketi ve
ilerleme hareketleridir. Donme hareketi is parcasmmin kendi ekseni etrafinda
donmesini ifade etmektedir. Ilerleme hareketi ise kesici takimin, kendi ekseni
etrafinda donen is pargasi iizerinde hareket etmesini ifade etmektedir. Dénme
hareketi tezgahin motorundan alinarak ¢esitli aktarma organlar ile fener mili hiz
kutusuna ve buradaki disliler yardimi ile aynanin bagli oldugu is miline ulastirilir ve
is parcasinin kendi ekseni etrafinda donme hareketi saglanir (Akkurt, 2004). Sekil

2.11°de torna tezgahindaki cesitli aktarma organlar1 gosterilmistir.

Sekil 2.11 : Torna Tezgahinda Aktarma Organlar1 (Kayis Kasnak ve Digliler)
Kaynak: Yazarin kendi ¢ektigi fotograf. 15.10.2020
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flerleme hareketi icin ise, motordan alman donme hareketi disliler yardimi ile
ilerleme hiz kutusuna, buradan da talas mili denen mil yardimi ile araba tertibatina
iletilir. Araba tertibatinda bulunan kremayer disli mekanizmasi ile dairesel hareket
dogrusal harekete g¢evrilerek tiim araba mekanizmasinin tezgah boyunca ilerlemesi
saglanir. Araba tertibatinin hareketleri vites kutusundan alinan kuvvet ile otomatik
olarak saglanabildigi gibi, araba iizerinde bulunan el carklar1 ile hareket manuel
olarakta saglanabilmektedir (MEB, 1995). Sekil 2.12’te tornalama islemi sirasindaki

donme ve ilerleme hareketleri gosterilmektedir.

is Parcasi

Kesici Takim

Sekil 2.12 : Torna Tezgahinda Dénme ve Ilerleme Hareketi (YTM Tarim Web
Sayfasi, 2020).

Torna tezgahlarinda is parcasi ve kesici takimin bu hareketlerinden faydalanilarak
talas kaldirma islemi saglanmakta ve is pargasi istenen Ozelliklerde islenerek imal

edilmektedir.

2.10 Torna Atolyelerinde Tehlike ve Riskler

Tiim takim tezgahlar1 ¢alisma prensipleri geregi bir¢ok hareketli ekipmani tizerinde
barindirmaktadir. Hareketli cisimler daima ¢alisanlar ve ¢alisma ortami igin tehlike
olusturmaktadir. Hareketli aksamlarin yaninda, tezgahlarin ¢alismasi ve kullanimi
esnasinda faydalanilan kesici takimlar, is parcalari, ¢esitli yardimer is ekipmanlari,
kullanilan sogutma sivilar1 gibi pek ¢ok faktor takim tezgahlarinda birgok tehlikeye
yol agmaktadir.

Takim tezgahlar1 disinda bir imalat atdlyesi giiriiltii, titresim, sicaklik, nem, toz gibi
fiziksel risk etmenleri, kullanilan kimyasallara bagli kimyasal risk etmenleri,
ergonomik risk etmenleri ile, yangin ve elektrik gibi bir¢ok riski biinyesinde

barindirmaktadir. Ozellikle bu tip ortamlarla ilk kez karsilasacak olan dgrencilerin
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olumsuz bir durumla karsi karsiya kalmamalar1 i¢in tiim bu risk ve tehlikeler

hakkinda bilgi sahibi olmas1 biiyiik 6nem tagimaktadir.

2.10.1 Giiriiltii

Giiriilti akustikte, ansiklopedik tanim olarak, dinlenmekte olan seslere karisan
istenmeyen herhangi bir ses olarak tanimlanir. ILO 63.konferansinda imzalanan
sOzlesmenin 3.maddesinde giiriiltiiyii “Bir isitme kaybina yol acan veya sagliga
zararli olan veya baska tehlikeleri ortaya c¢ikaran biitiin sesleri kapsar” seklinde
tanimlamistir (Bilgin.Net Web Sayfasi, 2020). Calisma hayatinda en sik karsilasilan
ortam faktorlerinden biri glirtiltidiir (Bilir, 2016).

Diinya capinda yetiskinlerde isitme kaybinin yaklasik %16’lik kismi isyerindeki
guriiltic kaynaklhidir (Elvira ve Edy Syahputra Nasution, 2019). Birbirine yakin
yerlestirilmis birden fazla makinenin bulundugu, islenmesi zor pargalarin iiretildigi
calisma ortaminda, c¢alisanlar giinliik maruziyet sinir degerinden daha yiiksek
giiriiltiye maruz kalmakta ve giriltii kaynakli saglik problemleri yasama riski ile
ortaya ¢ikmaktadir (Karabulut & Sahinoglu, 2018). Tornalama, frezeleme gibi
uygulamalar sinrasinda ortaya g¢ikan giiriiltii kaynakli tehlikeler, bu tiir isyerlerinde
calisanlarin odyometrik olarak muayene edilmesi ve diizenli takip edilmesi

gerekliligini ortaya ¢ikartmistir (Giiler ve Cobanoglu, 1994).

Giriilti degerlendirme birimi, ses basinci seviyesine dayanan desibel (dB)’dir.
Desibel cinsinden bakildiginda 0 (sifir) desibel isitme esigi, 140 dB’e ise agr1 esigi
denmektedir. Ses siddetindeki her 3 dB’lik artig sesin giiclinii ikiye katlamakta, her
on dB’lik artis ise sesin giiciinii on kat arttirmaktadir. Ornegin 70 dB’lik bir ses 60
dB’lik bir sesten 10 kat fazladir (Focus Egitim Merkezi, 2012).

Sekil 2.13°da cesitli ses basing diizeyleri gosterilmektedir. 55-60 dB siddetindeki
glirilti degeri rahatsizlik verme baslangiciyken, 60-65 dB siddetindeki giiriiltii
rahatsizligin ciddi derecede artmasina, giiriiltii degerinin 65 dB iizerine ¢ikmasinin
ise davranis bigiminde olumsuz etkiler olusturacag: belirtilmistir. (Ates & Alagoz,
2018).
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Ses Kaynagi (dBA)
Isitme Esigi 0

Sakin Riizgarsiz Orman, G6l Kenari 20-30
Konusma, rahat isitme 40-60
Ortalama motor sesi, rahatsizlik hissi 60-80
Trafik giiriiltiisii, kent giiriiltiisii 70-90
Hafif islerin yapildig1 atolye, fabrika 60-90
Agir islerin yapildigi atdlye, fabrika 80-110
Jet motoru, agr1 hissi 130-140
Kulakta anlik hasar riski 150

Sekil 2.13 : Ses Basing Diizeyleri (Bilir, 2016).

“Calisanlarin Giiriiltii ile Ilgili Risklerden Korunmalarina Dair Y&netmelik”te

giiriiltii maruziyet eylem degerleri ve maruziyet sinir degerleri belirtilmistir;
“a) En diisiik maruziyet eylem degerleri: (LEX, 8saat) = 80 dB(A)
b) En yliksek maruziyet eylem degerleri: (LEX, 8saat) = 85 dB(A)

¢) Maruziyet sinir degerleri: (LEX, 8saat) = 87 dB(A)” (Calisanlarin Giiriilti
fle 1lgili Rirsklerden Korunmalarina Dair Yo6netmelik, 2013).

Sekiz saatlik bir ¢alisma i¢in en diisiik maruziyet eylem degeri olan 80 dB(A)
degerine ulasan bir isyerinde giiriiltiiye kars1 6n tedbirlerin alinmas1 gerekir. Sekiz
saatlik ¢alisma siiresinde 85 dB(A) giiriiltiiye ulasilmas1 durumunda giiriiltiiye karsi
korunma tedbirleri uygulamak zorunludur. Sekiz saatlik bir ¢aligma siiresinde

maruziyet sinir degeri olan 87 dB(A) degeri kesinlikle asilmamalidir (Yimaz, 2018).

Sahinoglu ve ark. torna tezgahinda GGG50 dékme demir bir malzemenin islenmesi
sirasinda, ilerleme hizina bagli olarak ses siddetinin 101 dB’e kadar yiikseldigini

belirtmistir (Sahinoglu, Giillii, Donertas, 2017).

“Takim Tezgahlarinda Verim Kaybmin ve Guriilti Faktoriiniin Arastirilmasi” adli
calismada ¢esitli torna tezgahlarinda ol¢timler yapilmis ve 107 dB’ e varan giiriiltii
tespit edilmistir. Ortamdaki tezgah sayisi, tezgahin cinsi, yapilan isin niteligine gore

bu deger dahada yukarilara ¢ikabilmektedir (Ayaz, 2006).

Yapilan arastirmalar imalat islemlerinde kullanilan takim tezgahlar ile ¢aligmalar
sirasinda glirtiltii diizeyinin insan sagligimi tehdit edici siir diizeylerinin oldukga

izerine ¢iktigini ve bu konuda 6nlemler alinmas1 gerekliligini géstermektedir.
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Giriilti maruziyeti insan sagliginda bir¢ok olumsuz durum meydana getirmektedir.
Giriltd, kalicr isitme kayiplari, gecici isitme kayiplari, kulak zarinin delinmesi,
kulak ¢inlamasi, yorgunluk, sinirlilik, basagrisi, yiiksek tansiyon, sindirim sistemi
rahatsizliklar1 gibi bircok rahatsizlia sebep olmaktadir. Bu zararlarin Oniine
gecilebilmek i¢in giiriiltiiye karsi onlemler alimmalidir. Bu Onlemler; tasarim
asamasinda alinacak onlemler, giiriiltiiyle kaynaginda miicadele, sesin yayilmasini
onleme, kisisel koruyucu ekipmanlar olarak siralanmaktadir (Focus Egitim Merkezi,

2012).

Yapilabiliyorsa giiriiltiilii calisma yontemi degistirilmelidir ancak bu ¢ogu

zaman mimkiin olmamaktadir. Bu durumda;

- Tezgah seciminde daha az giiriiltii yayacak yeni teknoloji tezgahlar tercih

edilmeli,
- Fazla giiriiltiili calisan makine ve tezgahlar yalitilmig boliimlere alinmali,

- Taban ve duvar dosemeleri sesi ve titresimi soniimleyecek malzemeden

yapilmali,

- Tezgdhlarin bakimlarinin periyodik olarak yapilmali ve ¢ikardiklari

giiriiltii diizeyi azaltilmali,

- Giurilti kaynagi ile calisanlar arasindaki mesafe artirmalidir (Yimaz,

2018).
Ses Diizeyi (dBA) Izin Verilen Cahsma Siiresi
85 8 saat
88 4 saat
91 2 saat
94 1 saat
97 30 dk
100 15 dk

Sekil 2.14 : Ses Siddetine Gore izin Verilen Calisma Siireleri (Bilir, 2016)

Isyerlerinde izin verilen ses diizeyi en ¢cok 85 dB’dir. Bu diizeyin iizerindeki her 3 dB
icin calisma siiresi yariya indirilmelidir. Buna 3 dB kurali denmektedir. Ornegin 85

dB ses olan ortamda 8 saat c¢alisilmasina izin verilirken, ses seviyesi 88 dB’e
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ciktiginda bu siire yariya indirilerek 4 saat olmalidir. Ses dB seviyesine gore ¢alisma

stiresi tablo sekil 2.14’de gosterilmistir (Bilir, 2016).

2.10.2 Torna tezgahinda hareketli aksamlardan kaynaklanan tehlike ve riskler

Takim tezgahlarinda elde edilen kuvvet ve hareket iletilirken, disli ¢arklar, kayis ve
kasnaklar, zincir ve disliler gibi birgok makine elemani kullanilmaktadir. Bu makine
elemanlar1 giic ve hareket atarimi sirasinda daima hareketli ve potansiyel tehlike

barindiran elemanlardir (Yamak, t.y.).

Sekil 2.15 : Cesitli Aktarma Organlari
Kaynak: Yazarin kendi ¢ektigi fotograf. 15.10.2020

Sekil 2.15°de torna tezgahinda, elektrik motorundan aldig1 hareketi farkli bir mile
aktaran kayis kasnak sistemi ile, hareket ve gii¢ iletiminde kullanilan farkl

oranlardaki disli sistemi goriilmektedir.

Tim bu kayis kasnak ve disli sistemleri tezgahin ¢alismasi esnasinda kendi ekseni
etrafinda donmektedir. Bu sistemlerin iizerlerinin agik olmasit durumu, c¢alisma
sirasinda operatoriin - uzuvlarmi (parmak, el, kol vs.))  kapmasi, c¢alisanlarin
kiyafetlerinin bu sistemlere dolanmasi ya da burada bulunan disli, kayis, kasnak gibi

parcalarin firlamasi gibi tehlikeleri beraberinde getirmektedir (Yamak, t.y.).

Tim bu tehlikelerin 6nline gegmek i¢in hareketli tim kisimlarin {izeri makine
koruyucular ile kapatilmalidir. Makine koruyucular secilirken veya imal edilirken

bazi kurallara dikkat edilmesi gerekmektedir.
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Kullanilacak olan makine koruyuculari,

“- Saglam bir yapida olmali,

Yerlerine saglam bir sekilde sabitlenmel,

Ilave herhangi bir tehlike yaratmamali,

Kolayca devreden ¢ikarilmamali veya kolayca by-pass edilememeli,

Tehlike bolgesinden yeterli uzakliga yerlestirilmeli,

Calismanin yapilmas1 gereken alana o6zellikle erisimi kisitlayarak,
miimkiinse mahfazanin ¢ikarilmasina veya koruyucu tertibatin devreden
cikarilmasina gerek kalmaksizin, aletlerin takilmasina ve/veya degistirilmesine ve
bakim amaglariyla gerekli calismanin yapilmasina imkan vermeli. ilave olarak,
mimkiin olan durumlarda, mahfazalar malzeme ve nesnelerin firlamasina veya
diismesine karst1 ve makinalardan kaynaklanan emisyonlara karsi koruma

saglamalidir” (Makine Emniyeti Y6netmeligi, 2009).

Sekil 2.16 : Torna Tezgahinda Koruyucu Mahfaza
Kaynak: Yazarin kendi ¢ektigi fotograf. 15.10.2020

Sekil 2.16’da torna tezgdhinda hareket aktarma organlarinin iizerine kapatilmis

koruyucu mahfaza gosterilmistir. Mahfaza el ile agilamayip ancak kapak vidasi
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gevsetildiginde sokiilebilmektedir. Kapagin ac¢ik oldugu durumlarda elektrik swici

devreyi acgarak tezgahi calismaz hale getirmektedir.

2.10.3 Torna Tezgihinda Is Parcasimin Baglanmasi ile ilgili Tehlike ve Riskler

Torna tezgahlarinda en sik karsilasilan kazalardan biri, tlizerinde islem yapilan is
parcasinin firlamasidir. Calisma sirasinda yiiksek devirlerde donen is pargasi, hatali
baglanmas1 durumunda tezgdhtan firlayarak operatore, atoyle ortamindaki diger
calisanlara, tezgdha veya kesici takima biiyiilk zararlar vermektedir. Firlayan is
parcasinin c¢alisana isabet etmesi, sonucu 6liime varan is kazalarina sebep olmaktadir

(Sirin, Akincioglu, ve Akincioglu, 2016).

Torna tegahlarinda bir¢ok is baglama ekipmani bulunmaktadir. Farkli ¢aplarda is
parcgalarinin pratik ve hizl bir sekilde baglamanmasini saglamasi sebebiyle en yaygin
olarak kullanilan ekipman aynadir. Resim 2.17°de torna aynasi, ayna ayaklari ve
ayna anahtar1 gosterilmistir. Aynalarin tizerinde, gesitlerine bagh olarak, ayni anda
veya farkli farkli hareket edilebilen ayaklar mevcuttur. Is pargasi bu ayaklarin arasina

takilip, ayna anahtar1 ¢evrildiginde ayaklar kapanarak is pargasi sikistirilir (MEGEP,
2014).

Ayna Anahtan

Sekil 2.17 : Torna Aynasi, Ayna Ayaklar1 ve Ayna Anahtari

Kaynak: https://www.amazon.com/Steelex-M1057-JawChuckInch/dp/B005W1BQM8?th=1
Erisim Tarihi : 21.10.2021

Torna aynasi tezgdha baglanirken salgi yapmayacak sekilde baglanmalidir. Ayna
sokiiliip takilirken tezgahin elektrigi tamamen kesilmelidir. Ayna montajinda

kullanilan civata ve somunlarin yeterince sikildigindan emin olunmalidir. S6kme ve
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takma islemlerinde 6zellikle biiyiik aynalar kullaniliyor ise ayna tek basina indirilip
kaldirilmamalidir. Aynanin agirligina gore baska bir calisandan yardim alinmali veya
ving ya da mekanik kaldirma araglar1 kullanilmalidr. Aynanin tek basina
kaldirilmasi, agirlik sebebiyle saglik sorunlarina sebep olabilmekte ya da aynanin

kayip diismesi gibi durumlarda ¢alisana ve tezgaha zarar verme riski tasimaktadir
(MEGEP, 2014).

Ayna ile is pargasi baglanirken en sik karsilagilan kaza, ayna anahtarinin ayna
tizerinde unutulmasidir. Parg¢a sikildiktan sonra ayna iizerinde unutulan anahtar,
tezgah calistirildiginda 6zellikle yiiksek devirlerde ¢alisiliyorsa biiyiik bir hizla firlar,
firlayan anahtar operatdr veya atdlye ortamindaki diger ¢alisanlar i¢in biiyiik risk

olusturmaktadir (Chen, 2017).

Ayna anahtarinin ayna iizerinde unutulmasinin 6niine ge¢mek i¢in basvurulabilecek
bir¢ok yontem bulunmaktadir. Bunlardan ilki ayna anahtarinin u¢ kismina takilan bir
yaydir. Bu yay operatoriin anahtari aynaya bastirarak takmasi ve baskiy1 biraktig
anda yay kuvveti ile anahtarin yuvasindan g¢ikmasini saglayarak kazalarin Oniine
gecebilmektedir. Sekil 2.18’de yayli ayna anahtar1 gosterilmektedir. Her ne kadar
etkili bir yontem gibi goriinsede, pratikte oldukca kullanigsiz olmasi, ¢alisan kisinin

isini zorlagtirmasi ve zaman israfi nedeniyle pek tercih edilen bir yontem degildir.

{0 sl ®i
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Sekil 2.18 : Yayli Ayna Anahtari

Kaynak:https://www.chevpac.co.nz/catalogue/page/lathechuckkeys MET S302_c1000/lath
e-chuck-key-10-Omm-with-quick-releasespring_LCK600132?p=1 (Erisim Tarihi:21.10.2021

Hem operatdriin rahat ¢alisabilmesi hem de sagladigi ekstra giivenlik nedeniyle en
etkili yontem yaygin olarak kullanilan ayna siperleridir. Sekil 2.19°da siperi olan ve
siperi olmayan torna aynalar1 gdsterilmistir. Ayna iizerine uyacak sekilde tercihen
seffaf ve saglam bir kompozitten imal edilmis olan ayna siperleri ¢aligma sirasinda

aynanin iizerine kapatilir. Ayna siperi, operator siperi actiginda elektrigi kesen bir
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swic donanimina sahiptir. Operatdr ayna siperini kapatmadan elektrik devresi
tamamlanmaz ve tezgah calismaz. Siperin kapatilmasi zorunlulugu ayna anahtarinin

ayna iizerinde unutulma ihtimalini de ortadan kaldirmaktadir.

Sekil 2.19 : Siperli ve Sipersiz Torna Aynasi

Kaynak: Yazarin kendisi tarafindan g¢ekilen fotograf.

Torna aynasina is parcasi baglanirken temel prensip, is pargasini yapilan isi
zorlastirmayacak ve operatoriin ¢aligmasi sirasinda tehlike yaratmayacak sekilde
miimkiin oldugu kadar kisa baglamaktir. Kisa baglamaktan kasit; is pargasinin
miimkiin oldugu kadar fazla kisminin ayna igerisinde kalmasi, sadece islem
yapilacak kismin ayna disinda olmasidir. Sekil 2.20°de kisa ve emniyetli baglanmis
bir i pargasi gosterilmektedir (MEGEP, 2014).

Sekil 2.20 : Kisa ve Emniyetli Baglanmus Is Parcas:
Kaynak: Yazarin kendisi tarafindan g¢ekilen fotograf.

Uzun baglanan parcalar yercekimi etkisiyle asagiya dogru esner. Aynanin donme
hareketi sirasinda is parcasi salgili donerek, ozellikle yliksek devirlerde merkezkag

kuvvetinin etkisiyle aynadan firlayip ciddi yaralanmalara yol acabilmektedir. Yine
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uzun baglanan parcgalarda, doniis sirasinda herhangi bir tehlike géziikmese de, kesme
islemine baslandig1 anda kesici takimin is parcasi iizerine uygulayacagi kuvvetten
dolayr is parcasinin aynadan firlama tehlikesi meydana gelmektedir. Tiim bu
olumsuzluklarin yaninda pargalarin uygun teknik ile baglanmamasi, is pargasi
izerinde titresim, uygun olmayan yiizey kalitesi gibi, makinecilikte istenmeyen
birgok problemi beraberinde getirir. Sekil 2.21°de hatali baglanmis bir is pargasi

gosterilmektedir.

is Parcasi

Sekil 2.21: Uzun ve Hatali Baglanmus Is Parcasi

Kaynak: Yazarin kendisi tarafindan g¢ekilen fotograf.

Is parcalarinin kisa baglanmasmin miimkiin olmadig1 durumlarda, par¢a mutlaka
uygun tekniklerle desteklenmelidir. Bunlarin tekniklerin basinda ayna punta arasi
baglama denen teknik gelmektedir. Bu teknikte is parcasinin alin kismina 6zel bir
matkap ile acilan delige, punta denen aparat dayanarak, is parcasinin karsidan
desteklenmesi ve emniyetli bir sekilde baglanmasi saglanir. Sekil 2.22°de ayna -
punta arast baglama teknigi ile emniyetli bir sekilde baglanmis is parcasi

gosterilmektedir.
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Sekil 2.22 : Ayna Punta Arasinda Giivenli Baglanmis Is Parcasi

Kaynak: Yazarin kendisi tarafindan g¢ekilen fotograf.

Ayna punta arast baglanip islenemeyecek kadar uzun ya da ince olan is parcalari ise,
ozel yataklara almarak tezgiha baglanmalidir. Islenecek parcanin Slgiilerine (boy,
cap vs.) ve yapilacak isin niteligine gore uygun sayida ve uygun nitelikte (sabit
yatak, gezer yatak) yatak secilmelidir. Yataklara alarak is parcasi baglama teknigi
sekil 2.23°da gosterilmektedir.

Sekil 2.23 : Sabit ve Gezer Yataklar Ile Is Parcasinin Baglanmas: (MEGEP, 2011)

Ayrica i pargalar1 baglanirken ayna ayaklarinin ayna disina ¢ok fazla ¢gitkmamasina
(uygun Olglide ayna se¢imine) , i¢i bos (boru vs.) is pargalarinin ¢ok asiri
stkilmamasina, islenecek parganin 6zelliklerine uygun devir hizi, ilerleme ve kesici

takim se¢imi gibi parametrelerin dogru secilmesine dikkat edilmelidir.

2.10.4 Torna tezgahinda kesici takimlardan kaynaklanan tehlike ve riskler

Is pargasi ilizerinden talas kaldirarak sekil vermekte kullanilan takimlara kesici takim
denmektedir. Tornacilikta kesici takimlar torna kalemi olarak adlandirilir. Talas

kaldirma islemi sirasinda biiyiik sicaklik ve basinca maruz kalan kesici takimlardan
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istenen ortak &zellikler, sertlik, asinma direnci, 1s1 direnci, uzun takim omri ve
ekonomik olmasidir. Tim bu beklentiler, islenecek malzemenin ve yapilacak isin

cinsine gore ¢esitli kesici takimlarin iiretilmesini beraberinde getirmistir.

Kesici takimlar tiretildikleri malzemeye gore ti¢ ¢esitli gruplara ayrilmaktadir. Bunlar
metal esasli, karbiir esasli ve seramik esasli kesici takimlardir. Giiniimiizde yaygin
olarak, yiiksek hiz c¢elikleri ve sinterlenmis karbiir (sert maden) uglar
kullanilmaktadir. (Moment-Expo Web Sayfasi, 2019)

Yiiksek hiz geligi (HSS) kesici takimlar, igerisinde %6 — 9 Molibden, %1.5 — %6
Krom ve %15 — 22 Volfram katkil1 kesicilerdir. Kalite ve dayanimlari orta seviyedir
ve pratikte yaygin olarak kullanilirlar. HSS kesici takimlar 600 °C dereceye kadar
dayanarak, sertligini kaybetmeden caligabilmektedir (Akkurt, t.y., s. 67-71). Torna
tezgdhinda kullanilan yiiksek hiz ¢eligi takimlar bir blok olarak temin edilip,
yapilacak isin cinsine gore istenilen profilde bilenerek kullanilmaktadir. Sekil 2.24’te
bilenmemis ham haldeki ve cesitli profillerde bilenmis HSS kesici takimlar

gosterilmektedir.

Sekil 2.24 : Bilenmemis ve Bilenmis Yiiksek Hiz Celigi (HSS) Kesici Takimlar

Kaynak: Yazarin kendisi tarafindan ¢ekilen fotograf.

Sinterlenmis karbiir uglar ise toz metalurjisi teknigi ile tretilen kesici takimlardir.
Karbiir uclar, tungsten karbiir, titanyum karbiir, tantalyum karbiir, gibi elementlerin,
kobalt, nikel, demir gibi baglayic1 bir faz ile yaklasik 1300 °C sicaklik altinda
preslenerek sinterlenmesiyle tretilirler. Karbiir uglar 900 °C ile 1000 °C derece
calisma sicakliklarinda sertliklerini muhafaza ederek oldukca uzun takim omrii ve
yiiksek isleme hizi sunmasi sebebiyle makinacilik sektdriinde oldukga yaygin olarak

kullanilmaktadir (Akkurt, t.y., s. 71-78). Karbiir uglar yapilacak isin cinsine ve

36



islenecek parcanin cinsine gore cesitli sertlik ve profillerde iiretilmektedir. Sekil

2.25’de cesitli profillerde ve gesitli boyutlarda sert maden uglar gosterilmektedir.

Sekil 2.25 : Cesitli Karbiir Uglar

Kaynak: Yazarin kendisi tarafindan ¢ekilen fotograf.

Torna tezgdhina dogrudan baglanamayacak kadar kiiciik olan kesici takimlarin
tezgaha baglanmasinda kater adi verilen ekipman kullanilmaktadir. Kesici takimlar
once katere baglanip ardindan torna tezgahindaki kalemlik kismina baglanilarak
kullanilir. Sekil 2.26’da HSS ve sert maden uglarda kullanilan ¢esitli katerler ve

kesici takimlarin katere baglanisi gosterilmektedir.

Sekil 2.26 : Kater Cesitleri ve Kesici Takimin Katere Baglanmasi

Kaynak: Yazarin kendisi tarafindan g¢ekilen fotograf.

Ozellikle HSS kalemler katere baglanirken, kalem g¢aligmay1 zorlastirmayacak ve
tehlike yaratmayacak sekilde, miimkiin oldugu kadar kisa baglanmalidir. Kalemin
uzun baglanmasi, kesme iglemi sirasinda ortaya c¢ikan kuvvetten dolayr kirilmasina
ve firlayarak ve gesitli yaralanmalara neden olabilmektedir. Ayrica kalemin uzun
baglanmasi, kesme sirasinda titresim meydana gelmesi, islenen parcada hatal yiizey

kalitesi, hatal1 6l¢ii, takim dmriiniin kisalmasi gibi makinacilikta istenmeyen pek ¢ok
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olumsuzlugu meydana getirir (MEGEP, 2014). Sekil 2.27°da hatali ve dogru

baglanmis HSS torna kalemleri gosterilmektedir.

.

Sekil 2.27 : Hatal1 (Uzun) ve Dogru (Kisa) Baglanmig HSS Torna Kalemleri

Kaynak: Yazarm kendisi tarafindan g¢ekilen fotograf.

Torna kalemleri katere baglandiktan sonra, kater torna tezgahi {izerindeki kalemlik
kismina baglanir. Kater kalemlige baglanirken dikkat edilmesi gereken birgok nokta

bulunmaktadir.

Kater miimkiin oldugunca kisa baglanmalidir. Kalemlikte bulunan sikma vidalarinin
tamami katere basmali, bosta vida birakilmamalidir. Sekil 2.28’de teklikeli sekilde
uzun baglanmig ve baglant1 vidasi bosta birakilmis kater 6rnegi ile emniyetli sekilde

baglanmis kater 6rnekleri gosterilmektedir.

Dogru: Kater Kisa Baglanmis
Baglanti Vidalarimin Tamami Katere Basiyor

Yanhs: Kater Uzun Baglanms
Baglant1 Vidas: Bosta

Sekil 2.28 : Hatali (Uzun) ve Dogru (Kisa) Baglanmis Katerler

Kaynak: Yazarm kendisi tarafindan g¢ekilen fotograf.

Sikma vidalari katerin ekseninde olmali, saga veya sola kagik sekilde sikilmamalidir.
Sekil 2.29’de sikma vidasi ekseninden kacik hatali sekilde baglanmis ve, sikma

vidast ekseninde dogru bir sekilde baglanmis kater 6rnekleri gosterilmektedir.
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Yanlis: Kater Kagik Baglanmis Dogru: Kater Eksende Baglanmis

Sekil 2.28 : Sikma Vidasi Kagik (Hatali) - Sikma Vidasi Ekseninde Baglanmis
(Dogru) Kater

Kaynak: Yazarin kendisi tarafindan gekilen fotograf.

Kater baglanirken Kkesici takimin ucu, doner puntanin ucu ile ayni hizaya (eksene)
denk gelecek sekilde baglanmali, gerekli durumlarda katerin altina altlik denen
pargalar eklenerek yada ¢ikartilarak yiikseklik ayarlanmalidir. Kater altinda
kullanilacak olan altliklar, katerin altim1 tam olarak desteklemeli, altliklar kater
ekseninden kagik sekilde ileride veya geride baglanmamalidir. Sekil 2.30’de de punta
ekseninden kacik, hatali sekilde baglanmis, ve punta ekseninde dogru sekilde

baglanmis kesici takim 6rnekleri gosterilmektedir.

Yanlig: Puntadan Yiiksek Baglanmis. Yanlis: Puntadan Algak| Baglanmis.  Dogru: Punta Ekseninde Baglanms.

Sekil 2.29 : Punta Ekseninden kacik ve Punta Ekseninden Baglanmis Kesici Takim

Ornekleri (Kaynak: Yazarm kendisi tarafindan ¢ekilen fotograf.)

Kesici takimin baglanmasi sirasinda dikkat edilen bu kurallar, kesme islemi sirasinda

biiylik yiiklere maruz kalan kesici takim ve katerin, bu yiikler karsisinda kirilarak
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veya bagl oldugu kalemlikten firlayarak bir kazaya sebep olmasinin biiyiik dl¢iide

Oniine gegmektedir.

Sert maden uglar, asir1 derecede sert ayn1 zamanda gevrek yapiya sahiptir. Bu yapi1
bazi durumlarda uclarin ¢atlamasina ve kirilmasina sebep olabilmektedir. Catlayan
ve kirilan ug pargalarinin yiliksek hizlarda etrafa sagilmasi tehlike yaratmaktadir. Bu
tehlikelerin Oniine ge¢mek i¢in sert maden uglar yapilacak ise uygun secilmeli,
vuruntulu ¢alismalardan ve darbelerden kaginilmali, u¢ katere baglanirken ¢ok asiri

sikilmamalidir.

Sert maden uclar hizli 1s1 degisimlerine kars1 duyarhidir. Yiiksek 1silarda ¢alisilirken
ani sogutma sivist kullanimi gibi durumlarda ugta catlamalar meydana
gelebilmektedir. Bunun Oniine gegmek ug¢ ani 1s1 degisimine maruz birakilmamali,

sogutma s1visi ya siirekli kullanilmali ya da hi¢ kullanilmamalidir.

Sivri ve keskin kenarlara sahip uglar kesilme ve benzeri yaralanmalara sebep
olabilmektedir. S6kme takma ve degisim islemleri sirasinda koruyucu eldiven
kullanilmalidir. Ozellikle paketinden ¢ikarilirken keskin kenarlara dokunmamaya ve

yere diisiirmemeye 6zen gosterilmelidir.

Kesici takimlarin tas ile bilenmesi toza ve sise neden olmaktadir, bu toz kobalt gibi
zararli bilesenler igerebilmektedir. Bu sebeple bu tozun solunmasi Onlenmelidir.
Ayrica bileme sirasinda firlayan talaglar gbze kagip yaralanmaya sebep
olabilmektedir. Bu tiir zararlarin Oniline gecebilmek icin bileme sirasinda uygun
havalandirma ve emis sistemi bulundurulmali, maske ve koruyucu gozlik gibi risk

analizi sonucu se¢ilmis uygun kisisel koruyucu donanimlar kullanilmalidir.

2.10.5 Sogutma sivilarindan kaynaklanan tehlike ve riskler

Kesici takimlarin is pargasindan talas kaldirmasi sirasinda, kesici takim ile is pargasi
arasindaki siirtiinme ve basing sebebiyle, yiiksek 1s1 meydana gelmektedir. Kesme
islemi sirasinda olusan 1s1, 1 parcasinda ve kesici takimda istenmeyen sonuglar
dogurmaktadir. Is1, is parg¢asininda kimyasal yapinin bozulmasi, ylizey kalitesi ve
Ol¢ii hassasiyetinin bozulmasi, i§ pargasinin c¢arpilmasi gibi olumsuzluklara sebep
olurken, kesici takimin da daha kisa siirede aginmasina ve 6zelliklerini kaybetmesine
neden olmaktadir. Bu nedenle kesme islemi sirasinda olusan 1sinin bertaraf edilmesi
gerekmektedir (Demir H. , 2008). Sekil 2.31’te torna tezgdhinda sogutma sivisi

kullanimina dair gorsel gosterilmektedir.
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Sekil 2. 30 : Torna Tezgahinda Sogutma Sivist Kullanimi1

Kaynak: (http://medesign.seas.upenn.edu/, 2021)

Olusan 1sinin bertaraf edilmesi i¢in sogutma sivilarindan faydalanilmaktadir.
Sogutma sivilarinin temel amaci, sogutma ve yaglama saglamaktir. Sogutma sivilari
kesme iglemi sirasinda is pargasi ve kesici takima yiiksek basingla piiskiirtiilerek
sogutma saglanir. Isiy1 iizerine alarak ve ortama dagitarak kesici takimi ve isi
parcasim sogutur. Isleme noktasmna uygulanan sogutma sivisi, kesici takim ile is
parcasi arasinda bir yag filmi olusturarak siirtiinmeyi azaltir ve 1s1 olusumunun 6niine
gecer. Bu durum takim 6mriinii uzatirken, is pargasi iizerinde 1s1 kaynakli istenmeyen

durumlarin 6niine gegmektedir (Duman ve Bozkurt, 2021).

Imalat sirasinda sagladign faydalar sebebiyle yaygin olarak kullanilan sogutma
stvilari, faydalarimin yaninda insan sagligi ve cevre i¢in cesitli olumsuzluklara da
sebep olmaktadir. Calisanlar imalat sirasinda sogutma sivilarinin solunmasi, deri ile
temas etmesi, goz ile temas gibi pek cok sekilde sogutma sivilarina maruz
kalmaktadir. Bu sivilarin neden oldugu problemlerin siddeti, maruziyet siiresi, ne
sekilde maruz kalindig1, sogutma sivisinin kirliligi, sogutma sivisinin tiirii, gibi ¢esitli

faktorlere gore degisiklik gostermektedir.

Sogutma sivilarinin deri ile temast ciltte, folikiilit (kil koki iltihabi), dermatit (tahris
edici dermatit ve alerjik dermatit), yag aknesi ve deri enfeksiyonu gibi saglik
problemlerine sebep olmaktadir. (Washington State Department of Labor and
Industries, 2001).

Dermatit, mesleki deri hastaliklarinin % 90-95’ini olustururken, biitiin meslek

hastaliklarinin ise %40-70’ini olusturmaktadir. Sogutma sivilari ile temas sonucu en
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cok karsilasilan cilt hastaligidir. Tahris edici dermatit ve alerjik dermatit olmak iizere
ikiye ayrilir. Tahris edici dermatit, sogutma sivilart ig¢indeki kimyasallara maruz
kalma sonucu derinin dis katmanindaki proteinlerin zarar gérmesi ve derideki
koruyucu yag katmaninin ortadan kalkmasi ile olusur. Deride iltihapli kuru ve pullu
bir goriiniim olusur. Tahris edici dermatitte saglik problemi sivinin temas ettigi bolge
ile sinirhidir (Sirin & Sirin, 2014). Tahris edici dermatit olusan deri problemi sekil
2.32’te gosterilmistir.

A 7‘;\

Sekil 2.31: Tahris Edici Dermatit

Kaynak:https://www.aid.org.tr/hastaliklar/alerji-ve-bagisiklik-sistemi-hastaliklari/kontakt-

dermatit/

Alerjik dermatitte ise, sogutma sivisindaki kimyasallara maruziyet sonucu viicutta
alerjik reaksiyon meydana gelir ve tahris edici dermatitin aksine enfeksiyon tiim
viicuda yayilir. Kesme sivilarinin olusturdugu deri hastaliklarinin ilerlemesi ile cilt
kanserleri meydana gelmektedir (Sirin & Sirin, 2014). Alerjik dermatit sonucu tiim

viicuda yayilan saglik problemi sekil 2.33°te gosterilmistir.

Sekil 2.32 : Alerjik Dermatit

Kaynak: https://www.allergyasthma.clinic/blog/common-eczema-triggers

Sogutma sivilarinin isleme sirasinda olusan 1s1 sebebiyle buharlagsmasi ve olusan

buharin solunum yoluyla viicuda alinmasi ¢esitli solunum sistemi hastaliklarina
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sebep olmaktadir. Maruziyet sonucu, bogaz agrisi, 0ksiiriik, burun kanamasi, hirilti,
nefes darligi, asir1 balgam tretimi gibi semtpomlar goriilmiistiir. Bu semptomlarin
ilerlemesi kronik bronsit, astim, akciger yetmezligi gibi hastaliklara sebep olurken,
calisan kiside mevcut olan solunum rahatsizliklarinin da agirlasmasina sebep

olmaktadir (Yiicel, Giinay, Ayyildiz, Erkan, & Kara, 2011).

Sogutma sivilarinin sagladigi faydalar sebebi ile kullaniminin tamamen ortadan
kaldirilmast pek miimkiin degildir. Bu sebeple olusan =zararlarin minimuma

indirilmesi i¢in birtakim onlemler alinmas1 gerekmektedir.

Yiiksek devirlerde calisma ve yliksek basingli sivi piliskiirtiilmesi sirasinda, sivi
pulverize olarak ortama yayillmakta ve bir sis bulutu olusturmaktadir. Bu sis
bulutunun solunmasinin Oniine geg¢ilmeli miimkiinse sisin ortama yayilamayacagi
kapali devre tezgahlar kullanilmali, bunun miimkiin olmayacagi durumlarda uygun

emis ve havalandirma sistemi bulundurulmalidir.

Sivinin deri ile temas ettigi durumlarda cildin nemi korunmali, koruyucu kremler
kullanilmalidir. Eller sivi ile siirekli temas ediyorsa koruyucu eldiven kullanilmali,
islem sonrasinda sivi ile temas eden deri bol su ve sabun ile yikanarak

temizlenmelidir.

Kullanilan sogutma sivilarinin 6zellikleri iyi bilinmeli, sebep oldugu zararlar ve

onlemler hakkinda bilgi sahibi olunmalidir. Sivinin 6nerilen konstrasyonda olmasina

dikkat edilmelidir.

Sogutma sivisinin kirliligi, konsantrasyonu ve pH degerleri belirli periyodlarla
kontrol edilmelidir. Sogutma sivilar1 bakteri ve mantar olusumu i¢in ideal ortam
olusturmaktadir. Bu bakteri ve mantar olusumunu 6nlemek igin gerekli kimyasal
katki maddeleri kullanilmali ve siv1 belirli periyodlarla degistirilmelidir. Sivinin ph
degeri 8-9.5 arasinda tutulmali, gerekli durumlarda kimyasallar ve su eklenerek

uygun pH degeri saglanmalidir (Sirin & Sirin, 2014).

Calisma sirasinda kullanilan sogutma sivisinin yerlere ve calisma ortamina
yayllmamasina 6zen gosterilmelidir. Kullanilan sivilarin devirdaim mekanizmalari
ile tekrar sivi tankina donmesi saglanmali, varsa sizintt vs. gibi sorunlar
giderilmelidir. Sogutma sivilarinin calisma zeminine yayilmasi, ¢alisanlarin kayip
yere diismesi, daha da kotiisii ¢alisan tezgahin {lizerine diismesi gibi sonucu oliime

varabilecek is kazalarina sebep olabilmektedir.
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Calisanlar konu hakkinda bilgilendirilmeli, gerekli durumlarda risk analizi sonucu
secilmis Onliikk, eldiven, gozliik, gaz maskesi, ayakkabi gibi kisisel koruyucu
donanimlarin kullanim1 saglanmalidir. Caligma sirasinda sivilar ile temas etmis 1slak

i elbiseleri uzun siire giyilmemeli, yagli ve 1slak is kiyafetleri degistirilmeldir.

Sogutma sivilar ile ¢alisma sonrasinda ¢alisma ortaminin ve kullanilan makine ve
ekipmanlarin  temizligi  saglanmalidir. Sogutma  sivilar1  uygun  sekilde
temizlenmediginde uzun vadede makine ve ckipmanlarda korozyona sebep

olmaktadir.

Kullanilmig olan sogutma sivilari degistirilirken lavaboya vs. dokiilmemelidir.
Swvilarda kullanilan kimyasallar ¢evre i¢in biiyiikk tehdit olusturabilmektedir.
Kullanilan sogutma sivilari, sivinin cinsine gore ve imalat¢inin belirttigi sekillerde

bertaraf edilmelidir.

2.10.6 Torna tezgahinda ¢alisma sirasinda olusan diger tehlikeler ve onlemleri

Takim tezgahlari, operatdriin bir anlik dikkatsizligi ve dalginlig: ile, sonucu Sliime
varabilen is kazalarina sebep olabilmektedir. Uykusuzluk, sinirlilik, dalginlik, bas
agrisi vs. gibi bagka rahatsizliklarin olmasi gibi durumlarda tezgah basina gegmekten
kaginilmali, bunun miimkiin olmadig1 durumlarda ¢aligma sirasinda ekstra dikkatli

olunmalidir.

Calisanlar ise baslamadan Once mutlaka saglik muayenesinden gecirilmeli, ise
elverigli c¢alisanlar secilmelidir. Calisan kisi kronik bir hastaligi varsa mutlaka
bildirmelidir. Ozellikle epilepsi gibi, calisanin atak gecirmesine, bayilmasina,
bilincini kaybetmesine sebep olan hastaliklara sahip bireyler kesinlikle tezgah basina
gecirilmemelidir. Operatoriin tezgdhta ¢alismasi sirasinda gegirecegi bir atak,
calisanin tezgah tizerine y181lmasi, diismesi ve kendini tezgahtaki hareketli aksamlara

kaptirmasi gibi 6liimciil 1§ kazalarina sebep olmaktadir.

Tezgahtaki hareketli kisimlara kapilma tehlikesinin 6niine gegmek i¢in, bol ve sarkan
kisimlara sahip (kapisonlu, bol kol mansetli, bol cepli vs.) kiyafetler giyilmemelidir.
Bunun yerine viicudu toparlayan, miimkiinse kol mangetleri lastikli uygun is
Onliikleri ve tulumlar tercih edilmelidir. Kravat, kol saati, yiiziik, kolye, kiipe,
bileklik gibi aksesuarlar, calisma sirasinda tezgahtaki hareketli kisimlara
kapilabileceginden, asla kullanilmamalidir. Uzun saglar ile calisilamali, sacglar

toplanmalidir. Kisacasi, ¢alisanin iizerinde tezgaha kapilma tehlikesi yaratan hicbir
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sey bulunmamalidir. Atdlye ortaminda bulunan is pargalarinin veya g¢esitli
ekipmanlarin ayak iizerine diismesi sonucu yaralanma, ya da atdlye zeminindeki
herhangi bir olumsuzluk (yag dokiilmesi, kaygan zemin vs.) sonucu kayma diisme
gibi tehlikelerin Oniine gecmek icin, giinliik siradan ayakkabilar kullanilmamali,
bunun yerine risk analizi sonucu segilmis ¢elik veya kompozit uglu, kaymaz tabanli
is ayakkabilar1 kullanilmahdir. Is tulumu ve is ayakkabisi ornekleri sekil 2.34’te

gosterilmektedir.

Sekil 2.33 : Is Tulumu ve Is Ayakkabisi Ornekleri
Tezgaha elektrik enerjisi verilmeden Once, tiim kontrol ve kumanda kollar1 gdzden
gecirilmelidir. Hatali konumdaki kumanda kollari, tezgdh calistirildiginda ani
hareketlere neden olarak kazaya sebebiyet verebilmektedir. Tezgah tizerindeki tiim
donanimlarin ne ise yaradigi iyi bilinmeli, ne ise yaradigi bilinmeyen higbir kontrol
ve kumanda kolu kullanilmamalidir. Devir hizi, ilerleme hizi, sogutma sivisini agma
kapama gibi parametrelerin kontrol edildigi kumanda kolu 6rnekleri sekil 2.35°de

gosterilmistir.

Sekil 2.34 : CesitliKontrol Kumanda Kollari
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Tezgah tlizerinde yapilacak her tiirlii ayarlama, is parcasin1 sokme ve takma, dlgme ve
kontrol gibi islemler yapilirken, tezgahin elektrik enejisi kapatilmalidir. Tezgéh
calisir durumdayken islem bolgesine kesinlikle miidehale edilmemelidir. Bu
islemlerin tezgdh c¢alisir durumda iken yapilmasi ciddi is kazalarina sebep

olmaktadir.

Torna tezgahlarinda en ¢ok kazaya sebep olan faktorlerden biri ise talaglardir. Is
parcasina sekil verilmesi sirasinda parcadan kesilerek kopartilan parcalara talas
denmektedir. Kesme islemi sirasinda, yapilan isin cinsine, kullanilan kesici takima,
kullanilan devir sayilar1 ve ilerleme hizlart gibi bir ¢cok degisken parametreye bagh
olarak cesitli profillerde talaglar ortaya ¢ikmaktadir. Ortaya ¢ikan bu talaslar oldukga
keskin ve ¢ogu zaman oldukca yliksek sicaklikta olabilmektedir. Zaman zaman akkor
halde de olabilen talaslar, tornalama sirasinda biiylik hizlarla calisma ortamina
yayilmaktadir. Etrafa sacilan bu talaslarin cilt ile temasinda, kesik ve yanik gibi pek
¢ok istenmeyen kaza meydana gelmektedir. Ozellikle sicak halde bulunan talaslar cilt
ile temasinda, temas ettigi yere yapisarak ciddi yaniklara sebep olmaktadir. Ayrica
cikan talaglarin goze kagmasi durumunda, gérme kaybina varan sonuglar ortaya
cikabilmektedir. Calisma esnasinda ortaya c¢ikan talaslarin, g¢alisma ortamina
sacilmasi, ¢alisan ile temasinin Onlenmesi gerekmektedir. Tornalama islemlerinde
operasyon noktasi, talaglarin firlamasini 6nlemek i¢in siperler ile ¢evrelenmelidir.
Kullanilan siperler, c¢alisanin operasyon noktasini gormesini engellememels,
operatoriin ¢alismasini zorlagtirmamali, baska bir tehlikeye yol agmamali ve acil
durumlarda miidahaleyi zorlastirmamalidir. Kullanilan siperler agildiginda tezgahin
elektrigi otomatik olarak kesilmeli ve siper tekrar kapanmadan tezgdh harekete
geememelidir. Operasyon noktasina yerlestirilen mekanik siperler oldukca kullanish
ve giivenli bir ¢alisma saglamaktadir. Caligma ortamina sagilmayan talaslar, operator
ve diger calisanlar i¢in bir tehlike yaratmazken, operatoriin talagla temasi kesilir, ayni
zamanda kesme sirasinda dogabilecek kesici takim firlamasi, is pargasi firlamasi gibi
diger tehlikelerinde biiyiilk Ol¢lide Oniine gecilmis olur. Cikan talaslar el ile
temizlenmemeli, talaslarin temizligi sirasinda talas g¢ubuklar1 ve fircalardan
faydalanilmalidir. Tezgah calisir durumda iken talaglar temizlenmemelidir. Talasg
firlamalarina karsi, risk analizi sonucu se¢ilmis koruyucu gozlik, siperlikli maske

gibi kisisel koruyucu donanimlar kullanilmalidur.
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Tezgahlarin  {iireticinin  belirledigi  periyotlarla bakimmin ve onariminin
gerceklestirilmesi gerekmektedir. Bakim ve onarim iglemleri kayit altina alinmals,
bakim ve onarim islemleri uzman kisiler tarafindan yapilmalidir. Bakim onarim
islemleri yapilirken tezgahin elektrik baglantis1 kesilmeli ve baska calisanlarin bakim

onarim sirasinda salterleri agma riskine kars1 salterler kilitlenmelidir.

47



3. METODOLOJIi VE YONTEM

3.1 Arastirmanin Yontemi

Tez ¢alismasinda iligkisel tarama modeli kullanilacaktir. Tarama modeli arastirmalar
“Geg¢miste ya da halen var olan durumu var oldugu sekliyle betimlemeyi amaclayan
arastirma yaklagimidir. Arastirmaya konu olan olay, birey ya da nesne, kendi
kosullar1 iginde ve oldugu gibi tanimlamaya calisilir” (Karasar, 2005, s. 77). Tez
konusu ile ilgili ulusal ve uluslararasi literatiir taranacak, sonrasinda tornacilik
egitiminde kullanilan is ve islem basamaklar1 belirlenerek, bu islemlerin egitimde ne
siklikla uygulandigi belirlenecek ve uygulama sirasindaki risk ve tehlikeler
incelenecektir. Analizler sonucunda siklikla yapilan tornalama islemleri ile ilgili Is
Saglig1 ve Giivenligi Foyleri hazirlanarak, egitim sirasinda 6grencilerin kullanimina
sunularak, 6grencilerin karsilasacagi risklerin ve tehlikelerin 6nlenmesi ya da en aza

indirgenmesi planlanmaktadir.

3.2 Arastirmanin Evren ve Orneklemi

Aragtirmanm evreni  2019-2020 egitim ogretim yilinda Istanbul ili, anadolu
yakasinda bulunan Milli Egitim Bakanlifi’na bagli Mesleki ve Teknik Anadolu
Liselerinin, Makine Teknolojisi Alani’'nda gorev yapan Ogretmenlerden

olusmaktadir.

Calisma kapsaminda Mesleki ve Teknik Egitim Genel Midirligii resmi web
sayfasindan Istanbul ili anadolu yakasinda bulunan makine teknolojisi alanina sahip
mesleki ve teknik anadolu liseleri taranmis ve arastirma kapsamina uygun 7 adet
kuruma ulasilmistir. Bu kurumlar; Sehit Ogretmen Hiiseyin Agirman Mesleki ve
Teknik Anadolu Lisesi, Yakacik Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi, Pendik Mesleki
ve Teknik Anadolu Lisesi, ITOSB Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi, Umraniye
Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi ve Haydarpasa Mesleki ve Teknik Anadolu Lisesi

olarak belirlenmistir.
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Evrendeki 6gretmen sayisi Mesleki ve Teknik Egitim Genel Midiirliigli resmi web
sayfasi taranak 111 kisi olarak tespit edilmis, amagl 6rnekleme teknigi kullanilarak

ulasilan 64 6gretmen ¢aligmanin 6rneklem grubunu olusturmustur.

3.3 Verilerin Toplanmasi

Bu olgme araci, “Mesleki ve Teknik Liselerin Tornacilik Egitimi Is ve Islem
Basamaklarmin Is Saghig ve Giivenligi Yoniinden Incelenmesi” adli Yiiksek Lisans
Tez’inin temelini olusturacak bilimsel verilere ulasmak ve ¢6ziim Onerileri sunmak
amaciyla gelistirilmistir. Istanbul ili anadolu yakas1 sinirlar1 iginde yer alan, makina
teknolojisi alaninda egitim veren Mesleki ve Teknik Anadolu Liseleri ziyaret

edilmek suretiyle makina alan1 6gretmenlerine yiiz yiize uygulanmistir.

Arastirmada kullanilan anket iki boliim olarak hazirlanmis olup, birinci bolimde
cinsiyet, yas, egitim durumu, ¢alisma siiresi gibi demografik sorular ile is sagligi
giivenligi kapsaminda gegirdigi kazalar, ISG egitim durumlari ve egitim sirasinda is
kazas1 gegiren 6grencileri ile ilgili sorular yer almaktadir. Anketin ikinci boliimiinde
ise 6gretmenlerin tornacilik egitiminde, tornacilik is ve islemlerini hangi siklikla
yaptirdigini belirlemeye yonelik 23 adet soru bulunmaktadir. Tkinci béliimde yer alan
sorulari; ¢ok sik, sik, ara sira, ¢ok az, hi¢gbir zaman ifadeleri ile eksiksiz ve samimi
cevaplamalar1 istenmektedir. Anketin ikinci bdliimiinde 5°1i Likert 0lcegi
kullanilmistir. Olgme aracinin tamamu yiiz yiize gerceklestirilmis olup ortalama

yanitlama stiresi 10-15 dakikadir.

3.4 Verilerin Analizi

Olgme aracinin birinci béliimiinde yer alan demografik 6zelliklerin dagilimi frekans
analizi 1ile incelenmistir. Mesleki ve Teknik Anadolu Lise’lerinin, Makine
Teknolojisi Alani’ndaki 6gretmenlerin hangi tornalama uygulamalarini hangi siklikla
yaptirdigina dair ifadeler, katilim diizeyine gore, ¢ok sik, sik, ara sira, ¢ok az, hi¢bir
zaman seklinde skorlandirilarak, ifadelere katilim diizeyleri frekans analizi ile
incelenmistir. Katilimcilarin  tornacilik iglemlerinin  yapilis sikligmma verdigi
cevaplarin yas, egitim durumu, ¢alisma siiresi, ISG egitim durumu gibi degiskenlere
gore anlaml farklilik gdsterip gostemedigini incelemek amaciyla tek yonlii varyans
analizi (ANOVA) yapilmistir. Anova analizi sonucunda anlamli farklilik ¢ikmasi

halinde, TUKEY analizi yapilarak, farkliligin hangi gruptan kaynaklandigi tespit
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edilmistir. Elde edilen veriler SPSS 20,0 yazilimi ile yapilmis, gilivenilirligi
Cronbach’s Alpha analizi ile test edilmis ve giivenilirlik seviyesi %95 olarak tespit

edilmistir.
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4. BULGULAR

4.1 Katihmeilarin Demografik Bilgilerinin Dagilim

Katilimcilarin demografik bilgileri frekans analizi ile incelenmis, sonuglar ¢izelge

4.1°de verilmistir.

Cizelge 4.1 : Katilimcilarin Demografik Ozelliklerine Gore Dagilimi

Demografik Ozellikler F % Ort. Std
Cinsiyetiniz Erkek 59 922
Kadin 5 7,8 1078 ,270
Total 64 1000
Yasiniz 26-35 7 10,9
36-45 14 219
46-55 32 50,0 3,734 ,877
56 yas ve lizeri 11 17,2
Total 64 100,0
Egitim Durumunuz Fakiilte(lisans) 51 79,7
Yuks.ek Lisans ve 13 203 3,203 ,405
Uzeri
Total 64 100,0
Mesleginiz Ogretmen 37 578
Ogretmen (Atolye
oo (Atoly 20 313
Ogretmen (Alan Sefi) 7 10,9 1,531 ,689
Total 64 100,0
Calisma Siireniz 0-5 Y1l 5 7,8
6-10 Y1l 7 10,9
11-15 Y1l 5 7,8 4,156 1,382
16-20 Y1l 3 4,7
20 Y1l ve lizeri 44 68,8
Total 64 100,0

Calismaya katilanlarin demografik bilgileri incelendiginde, katilimcilarin %92’si

erkek, %7,8’1 kadin Ogretmenlerden olugmaktadir. Yas gruplarina gore dagilim

incelendiginde 26-35 yas grubu kisilerin oran1 %10,9, 36-45 yas grubu oran1 %21,9,

46-55 yas grubu kisilerin oran1 %50, 50 yas ve tlizeri kisilerin orani ise %17,2’dir.
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Egitim durumuna goére dagilim incelendiginde, fakiilte mezunu oran1 %79,7, yiiksek
lisans ve {izeri egitim alanlarin orant ise %?20,3’dir. Katilmcilarin %57,8’1
Ogretmen, %31.3’li Ogretmen (atdlye sefi), %10,9’u ise Ogretmen (Alan sefi)dir.
Katilimcilarin ¢alisma siirelerine gore dagilimi incelendiginde, 0-5 yil ¢alisanlarin
orani %7,8, 6-10 y1l ¢alisanlarin orant %10,9, 11-15 il ¢alisanlarin oran1 %7,8, 16-

20 yil galiganlarin orant %4,7, 20 y1l ve iizeri ¢alisanlarin orani ise %68,8’dir.

4.2 Katihmeilarin ISG ile Tlgili Sorulara Verdikleri Cevaplara Gére Dagilim

Katilimeilarin  ISG ile ilgili sorulara verdikleri cevaplar frekans analizi ile

incelenmis, sonuglar cizelge 4.2°de verilmistir.

Cizelge 4. 2 : Katilimeilarin ISG Ile Tlgili Verdigi Cevaplara Gére Dagilimi

Katilimeilarin I1SG ile Tlgili Sorulara Verdikleri

Cevaplara Gore Dagilimi %ot s

Is kazasi gegirdiniz mi?  Hayir 52 81,3
Hafif Yaralanmali Kaza 12 18,8 1,187 ,393

Total 64  100,0

Egitim sirasinda kaza Hayir 35 54,7

geciren Ogrenciniz oldu  Hafif Yaralanmali Kaza 26 40,6 1,500 ,590

mu? Agir Yaralanmali1 Kaza 3 4.7
Total 64  100,0

ISG egitimi aldiniz m1? Hayir 4 6,3
Temel ISG Egitimi 47 734
A Smifi ISG Sertifikast 9,4

6
B Sinifi iSG Sertifikasi 2 3,1 2,343 995
C Sinifi ISG Sertifikasi 4 6,3
1

Diger 1,6

Total 64  100,0
Atolye egitimi Oncesi Evet 63 98,4
ogrencilere ISG egitimi  Hayir 1 16 1,015 ,125
veriyor musunuz? Total 64  100,0
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Cizelge 4.2 : (devam) Katilimeilarin ISG 1le ilgili Verdigi Cevaplara Gére Dagilimi

Atolye igerisindeki ISG Evet 25 39,1
tedbirlerini yeterli buluyor Hayir 39 60,9 1,609 ,491
musunuz? Total 64  100,0

Katilimecilarin  ISG ile ilgili sorulara verdikleri yanitlara gore dagilimlar
incelendiginde, is kazasi gecirenlerin oran1 %18,8, is kazas1 gecirmeyenlerin orani
ise %81,3’tlir. Katilimcilarin %54,7’sinin egitim sirasinda is kazas1 gegiren dgrencisi
bulunmamakta, %40,6’sinin hafif yaralanmali kaza gegiren 6grencisi, %4,7’sinin ise

agir yaralanmali kaza geciren dgrencisi bulunmaktadir.

Katilimcilarin %4’{i herhangi bir ISG egitimi almamus, %73,4°ii ise Temel ISG
Egitimi almistir. Katilimeilarm %9,4’i A Sinifi iSG Sertifikasina, %3,1’i B Sinifi
ISG Sertifikasina, %6,3’ii ise C Sinifi ISG Sertifikasina sahiptir.

Katilimeilarin tamami atdlye caligmasi dncesi dgrencilere ISG egitimi verildigini
belirtmistir. Katilimeilarin %39,1°i atdlye igerisindeki ISG tedbirlerini yeterli

bulurken, %60,9°u atdlye igerisindeki ISG tedbirlerini yeterli bulmamaktadir.

4.3 Tornacihk Egitiminde Is ve Islemlerin Yapilma Siklik Diizeyleri

Katilimcilarin “Tornacilik is ve islemlerini hangi siklikla yaptiriyorsunuz?” sorusuna

verdikleri yanitlarin frekans analizi ile incelenmis, sonuglar ¢izelge 4.3’te verilmistir.

Cizelge 4.3 : Tornacilik Egitiminde Is ve Islemlerin Yapilma Siklik Diizeyleri

Std.
F % Ort.
Sapma
Alin Tornalama Cok Sik 47 73,4 1,344 ,648
Sik 13 20,3
Ara Sira 3 47
Cok Az 1 1,6
Total 64 100,0
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Cizelge 4.3 : (devam) Tornacilik Egitiminde Is ve Islemlerin Yapilma Siklik

Diizeyleri
Punta Deligi Delme Cok Sik 35 54,7 1,609 , 769
Sik 20 313
Ara Sira 8 12,5
Cok Az 1 1,6
Total 64 100,0
Silindirik Tornalama Cok Sik 46 71,9 1,375 ,678
Sik 13 20,3
Ara Sira 4 6,3
Cok Az 1 1,6
Total 64 100,0
Kademeli Tornalama Cok Sik 36 56,3 1,594 ,791
Sik 20 31,3
Ara Sira 6 9,4
Cok Az 2 3,1
Total 64 100,0
Konik Tornalama Cok Sik 18 28,1 2,250 1,024
Sik 20 31,3
Ara Sira 19 29,7
Cok Az 6 9,4
Hicbir Zaman 1 1,6
Total 64 100,0
Kanal A¢ma Cok Sik 13 20,3 2,484 1,023
Sik 18 28,1
Ara Sira 23 359
Cok Az 9 14,1
Hicbir Zaman 1 1,6
Total 64 100,0
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Cizelge 4.3 : (devam) Tornacilik Egitiminde Is ve Islemlerin Yapilma Siklik

Diizeyleri
Tornada Kesme Cok Sik 10 15,6 2,641 1,029
Sik 18 28,1
Ara Sira 22 34,4
Cok Az 13 20,3
Hi¢bir Zaman 1 1,6
Total 64 100,0
Tornada Delik Delme Cok Sik 22 34,4 2,016 ,934
Sik 24 375
Ara Sira 13 20,3
Cok Az 5 7.8
Total 64 100,0
Tornada Delik Biiyiitme Cok Sik 12 18,8 2,516 1,039
Sik 19 29,7
Ara Sira 23 35,9
Cok Az 8 12,5
Hi¢bir Zaman 2 3,1
Total 64 100,0
Tornada Pah Kirma Cok Sik 39 60,9 1,531 , 796
Sik 19 29,7
Ara Sira 3 47
Cok Az 3 4,7
Total 64 100,0
Tornada Vida Cekme Cok Sik 7 10,9 2,813 1,082
Sik 19 29,7
Ara Sira 21 32,8
Cok Az 13 20,3
Hicbir Zaman 4 6,3
Total 64 100,0
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Cizelge 4.3 : (devam) Tornacilik Egitiminde Is ve Islemlerin Yapilma Siklik

Diizeyleri
Tornada Tirt1l Cekme Cok Sik 5 7,8 3,281 1,031
Sik 7 10,9
Ara Sira 22 34,4
Cok Az 25 391
Higbir Zaman 5 7,8
Total 64 100,0
Tornada Yay Sarma Cok Sik 6 9,4 3,766 1,137
Sik 1 1,6
Ara Sira 11 17,2
Cok Az 30 46,9
Hicbir Zaman 16 25,0
Total 64 100,0
Profil Tornalama Cok Sik 7 10,9 3,453 1,154
Sik 3 4,7
Ara Sira 18 28,1
Cok Az 26 40,6
Hicbir Zaman 10 15,6
Total 64 100,0
Tornada Kilavuz ile Vida
Acma Cok Sik 8 12,5 2,859 1,139
Sik 18 28,1
Ara Sira 17 26,6
Cok Az 17 26,6
Hi¢bir Zaman 4 6,3
Total 64 100,0
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Cizelge 4.3 : (devam) Tornacilik Egitiminde Is ve Islemlerin Yapilma Siklik

Diizeyleri
Tornada Pafta ile Vida A¢ma Cok Sik 9 14,1 2,719 1,091
Sik 19 29,7
Ara Sira 20 31,3
Cok Az 13 20,3
Higbir Zaman 3 4,7
Total 64 100,0
Tornada Olgme Kontrol
islemleri Cok Sik 47 73,4 1,453 ,890
Sik 9 14,1
Ara Sira 5 7,8
Cok Az 2 3,1
Hicbir Zaman 1 1,6
Total 64 100,0
Iki Punta Arasi Tornalama Cok Sik 11 17,2 2,953 1,090
Sik 5 7,8
Ara Sira 25 391
Cok Az 22 344
Hicbir Zaman 1 1,6
Total 64 100,0
Malafa ile Tornalama Cok Sik 2 3,1 3,625 1,016
Sik 8 12,5
Ara Sira 13 20,3
Cok Az 30 46,9
Hi¢bir Zaman 11 17,2
Total 64 100,0
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Cizelge 4.3 : (devam) Tornacilik Egitiminde Is ve Islemlerin Yapilma Siklik

Diizeyleri
Yataklara Alarak Tornalama Cok Sik 3 4,7 3,984 ,934
Sik 1 1,6
Ara Sira 7 10,9
Cok Az 36 56,3
Hi¢bir Zaman 17 26,6
Total 64 100,0
Egzantirik Tornalama Cok Sik 4 6,3 3,813 1,052
Sik 3 4,7
Ara Sira 9 14,1
Cok Az 33 516
Hicbir Zaman 15 234
Total 64 100,0
Sogutma Stvist Kullanimi Cok Sik 5 7,8 3,328 1,222
Sik 14 219
Ara Sira 11 17,2
Cok Az 23 359
Hicbir Zaman 11 17,2
Total 64 100,0
Temizlik ve Bakim Islemleri Cok Sik 46 71,9 1,391 , 748
Sik 14 219
Ara Sira 1 1,6
Cok Az 3 4,7
Total 64 100,0

Katilimeilarin;
%73,4’1i Alin Tornalama islemini ¢ok sik, %20,3’i ise sik yaptirdigini ifade etmistir.

%54,7’s1 Punta Deligi delme islemini ¢ok sik, %31,3’1 ise sik yaptirdigini ifade

etmistir.

%71,9’u Silindirik Tornalama islemini ¢ok sik, %20,3’l ise sik yaptirdigini ifade

etmistir.
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%356,3’ti Kademeli Tornalama islemini ¢ok sik, 31,3’i ise sik yaptirdigini ifade

etmistir.

%28,1’1 Konik Tornalama islemini ¢ok sik, 31,31 3’ii ise sik yaptirdigini ifade

etmistir.

%28,1°1 Kanal A¢ma islemini sik, %35,9’u ise ara sira yaptirdigini ifade etmistir.
%28,1°1 Kesme islemini sik, %34,4’1 ise ara sira yaptirdigini ifade etmistir.

%34,4’1 Delik Delme islemini ¢ok sik, %37,5°1 ise sik yaptirdigini ifade etmistir.
%27,9’u Delik Biiyiitme islemini sik, %35,9’u ise ara sira yaptirdigini ifade etmistir.
%60,9’u Pah Kirma islemini ¢ok sik, %29,7’si ise sik yaptirdigini ifade etmistir.
%32,8’1 Vida Cekme islemini ara sira, 20,3’ ise ¢ok az yaptirdigini ifade etmistir.
%39.,4’1 Tirt1l Cekme islemini ara sira, %39,1°1 ise ¢ok az yaptirdigini ifade etmistir.

%46,9’u Yay Sarma islemini ¢ok az yaptirdigini, %?25’1 ise higbir zaman

yaptirmadigini ifade etmistir.

%28,1°1 Profil Tornalama islemini ara sira, %40,6’s1 ise ¢ok az yaptirdigini ifade

etmistir.

%28,1°1 Tornada Kilavuz Cekme islemini sik, %26,6’s1 ise ara sira yaptirdigini ifade

etmistir.

%29,7°s1 Tornada Pafta Cekme islemini sik,%31,3’i ise ara sira yaptirdigini ifade
yaptirdig

etmistir.

%73,4’ii Olgme ve Kontrol islemlerini ¢ok sik, %14,1°i ise sik yaptirdigim ifade

etmistir.

%39,1°1 Iki Punta Aras1 Tornalama islemini ara sira, %34,4°ii ise ¢cok az yaptirdigim

ifade etmistir.

%20,3’{i Malafa Ile Tornalama islemini ara sira, %46,9’u ise ¢ok az yaptirdigim

ifade etmistir.

%56,3’1i Yataklara Alarak Tornalama islemini ¢ok az yaptirdigini, %?26,6’s1 ise

hicbir zaman yaptirmadigini ifade etmistir.

%21,9° Sogutma Stvis1 Kullanimini sik, %35,9’u ise ¢ok az yaptirdigini belirmistir.

59



%46’s1 Temizlik ve Bakim islemlerini ¢ok sik, %21,9’u ise sik yaptirdigini ifade

etmistir.

4.4 Egitim Sirasinda Kaza Geciren Ogrenciler ile Ilgili ifadelerin Katiimeilarin

Calisma Siirelerine Gore Dagilimi

Katilimcilarin “Egitim Sirasinda Is Kazas1 Gegiren Ogrenciniz Oldu Mu?” sorusuna

verdikleri cevaplara gore dagilimi gizelge 4.4’°te verilmistir.

Cizelge 4.4 : Katilimcilarin Egitim Sirasinda Is Kazas1 Gegiren Ogrenciniz Oldu
Mu? sorusuna verdikleri cevaplara gére dagilimi

Calisma Siiresi N Ort. Std. Sapma F P
0-5 Y1l 5 1,00 0,00

6-10 Y1l 7 1,86 0,38

11-15 Y1l 5 1,00 0,00 3,80 ,008
16-20 Y1l 3 1,00 0,00

20 Yil ve lizeri 44 1,59 0,62

Total 64 1,50 0,59

Katilimeilarin “Egitim Sirasinda Is Kazas1 Gegiren Ogrenciniz Oldu Mu?” sorusuna
verdikleri cevaplarin, katilimcilarin meslekte calisma siirelerine gore degisiklik
gostermedigini belirlemek amaciyla ANOVA testi yapilmig, test sonucunda yas
gruplar1 ile verilen cevaplar arasinda istatistiksel agidan anlamli bir fark

bulunmustur. (F=3,80; P=0,008<0,05)

Hangi gruplar arasinda fark oldugunu belirlemek amaci ile Tukey testi yapilmustir.

Caligsma Siiresi Ort. Std.Sp. P

0-5 Yil 6-10 Y1l -,85714 ,31884 ,0400
11-15 Y1l ,00000 ,34438 ,9691
16-20 Y1l ,00000 ,39766 11,1190
20 Yil ve uzeri -,59091 ,25698 ,1322

Yapilan Tukey testi sonucunda 0-5 yil is tecriibesine sahip grupla, 6-10 y1l arasi is

tecriibesine sahip grup arasinda anlamli bir fark bulunmusgtur.
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4.5 Egitim Sirasinda Kaza Geciren Ogrenciler ile Tlgili ifadelerin Katihmeilarin

Egitim Durumlarina Gore Dagilimi

Cizelge 4.5 : Egitim Sirasinda Kaza Gegiren Ogrenciler Ile ilgi ifadelerin
Katilimcilarin Egitim Durumuna Goére Dagilimi

Egitim Durumu N Ort. Std. Sapma F P
Fakiilte(lisans) 51 1,51 0,58

Yiiksek Lisans ve Uzeri 13 1,46 0,66 ,068 , 795
Total 64 1,50 0,59

Katilimcilarin “Egitim Sirasinda Is Kazas1 Gegiren Ogrenciniz Oldu Mu?” sorusuna
verdikleri cevaplarin, katilimcilarin egitim durumlarina gore degisiklik gosterip
gostermedigini belirlemek amaciyla ANOVA testi yapilmus, test sonucunda gruplarin
egitim durumlar ile verilen cevaplar arasinda istatistiksel agidan anlamli bir fark
bulunmamistir  (F=0,068; P=0,795>0,05). Farkli egitim durumuna sahip

katilimcilarin soruya benzer cevaplar verdigi goriilmiistiir.

4.6 Egitim Sirasinda Kaza Geciren Ogrenciler ile flgili ifadelerin Katihmeilarin

ISG Egitim Durumuna Gére Dagilimi

Egitim sirasinda kaza gegiren 6grenciler ile ilgili ifadelerin katilimeilarin ISG egitim

durumuna gore dagilimi ¢izelge 4.6’da verilmistir.

Cizelge 4.6 : Egitim Sirasinda Kaza Gegiren Ogrenciler lle Ilgili Ifadelerin
Katilimeilarin ISG Egitim Durumuna Gére Dagilimi

ISG Egitim Durumu N Ort. Std. Sapma F P
Hayir 4 1,25 0,50

Temel ISG Egitimi 47 1,47 0,58

A Sinifi ISG Sertifikasi 6 2,00 0,63

B Sinifi iSG Sertifikasi 2 1,00 0,00 1,519 ,198
C Sinifi ISG Sertifikasi 4 1,50 0,58

Diger 1 2,00

Total 64 1,50 0,59
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Katilimcilarin “Egitim Sirasinda Is Kazas1 Gegiren Ogrenciniz Oldu Mu?” sorusuna
verdikleri cevaplarin,katilimcilarin ISG egitim durumu degiskenine gore anlamli bir
farklilik gosterip gostermedigini belirlemek amaciyla ANOVA testi yapilmistir. Test
sonucunda gruplarin ISG egitim durumlar ile verilen cevaplar arasinda istatistiksel
acidan anlamli bir fark bulunmamistir (F=1,519; P=0,198>0,05). Farkli ISG

egitimine sahip gruplarin soruya benzer cevaplar verdigi gorilmiistiir.

4.7 Egitim Sirasinda Kaza Geciren Ogrenciler ile Ilgili ifadelerin Katiimeilarin

Yaslarma Gore Dagilimi

Katilimcilarin “Egitim Sirasinda Kaza Gegiren Ogrenciniz Oldu Mu?” sorusuna

verikleri cevaplara gore dagilimlar sekil 4.7’de verilmistir.

Cizelge 4.7 : Egitim Sirasinda Kaza Gegiren Ogrenciler Ile Ilgili Ifadelerin
Katilimeilarin Yaslaria Goére Dagilimi

Yas Grubu N Ort. Std. Sapma F P
26-35 7 1,57 0,53

36-45 14 1,21 0,43

46-55 32 1,56 0,67 1,472 ,231
56 yas ve lizeri 11 1,64 0,50

Total 64 1,50 0,59

Katilimeilarm “Egitim Sirasinda Is Kazasi Gegiren Ogrenciniz Oldu Mu?” sorusuna
verdikleri cevaplari, katilimcilarin yas gruplarma gore degisiklik gosterip
gostermedigini  belirlemek amaciyla ANOVA testi yapilmis, test sonucunda
katilimcilarin yag gruplar ile verilen cevaplar arasinda istatistiksel agidan anlamli bir
fark bulunmamistir (F=1,472; P=0,231>0,05). Farkli yas grubundaki katilimcilarin

soruya benzer cevaplar verdigi goriilmiistiir.
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4.8 Atélye Icerisindeki Is Saghgi ve Giivenligi Tedbirlerinin Yeterliligi Tle Tlgili

ifadelerin Katihmcilarin Calisma Siiresine Gore Dagilim

Katilimeilarn “Atdlye Igerisindeki Is Sagligi ve Giivenligi Tedbirlerini Yeterli
Buluyor Musunuz ?” sorusuna verdikleri cevaplara gore dagilimi ¢izelge 4.8°de

gosterilmistir.

Cizelge 4.8 : Atdlye Icerisindeki Is Sagligi ve Giivenligi Tedbirlerinin Yeterliligi le
Igili ifadelerin Katilimeilarin Calisma Siiresine Gore Dagilimi

Caligsma Siiresi N Ort. Std. Sapma F P
0-5 Y1l 5 1,80 0,45

6-10 Y1l 7 1,43 0,53

11-15 Y1l 5 1,40 0,55 ,680 ,608
16-20 Y1l 3 1,67 0,58

20 Y1l ve Uzeri 44 1,64 0,49

Total 64 1,61 0,49

Katilimeilarin “Atdlye Igerisindeki Is Saghigi ve Giivenligi Tedbirlerini Yeterli
Buluyor Musunuz ?” sorusuna verdikleri cevaplarin, meslekte ¢alisma siirelerine
gore degisiklik gosterip gostermedigini  belirlemek amaciyla ANOVA testi
yapilmistir. Test sonucunda gruplarin calisma siireleri ile verilen cevaplar arasinda
istatistiksel agidan anlamli bir fark bulunmamistir (F=0,680; P=0,608>0,05). Farkli

caligma siiresine sahip katilimcilarin soruya benzer cevaplar verdigi goriilmiistiir.

4.9 Atélye Icerisindeki Is Saghgi ve Giivenligi Tedbirlerinin Yeterliligi Tle Tlgili

ifadelerin Katihmeilarin Egitim Durumlarina Gére Dagilim

Atolye igerisindeki is saglig1 ve giivenligi tedbirlerinin yeterliligi ile ilgili ifadelerin

Katilimcilarin egitim durumlarina gore dagilimi gizelge 4.9°da gosterilmistir.
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Cizelge 4.9 : Atdlye Icerisindeki Is Saglhigi ve Giivenligi Tedbirlerinin Yeterliligi ile
Igili ifadelerin Katilimeilarin Egitim Durumlarma Gére Dagilimi

Egitim Durumu N Ort. Std. Sapma F P
Fakiilte(lisans) 51 1,67 0,48

Yiiksek Lisans ve Uzeri 13 1,38 0,51 3,546 ,064
Total 64 1,61 0,49

Katilimeilarin “Atdlye igerisindeki Is Saghigi ve Giivenligi Tedbirlerini Yeterli
Buluyor Musunuz ?” sorusuna verdikleri cevaplarin, katilimcilarin egitim
durumlarina gore degisiklik gosterip gostermedigini belirlemek amaciyla ANOVA
testi yapilmigtir. Test sonucunda katilimcilarin egitim durumu ile verilen cevaplar
arasinda istatistiksel agidan anlamli bir fark bulunmamistir (F=3,546; P=0,064>0,05).
Farkli egitim durumuna sahip katilimcilarin soruya benzer cevaplar verdigi

gOriilmiistir.

4.10 Atélye Icerisindeki Is Saghg ve Giivenligi Tedbirlerinin Yeterliligi ile Tlgili

ifadelerin Katihmeilarin iSG Egitim Durumuna Gére Dagilim

Atolye icerisindeki is sagligl ve giivenligi tedbirlerinin yeterliligi ile ilgili ifadelerin

katilimcalarm ISG egitim durumuna gore dagilim gizelge 4.9°da gosterilmistir.

Cizelge 4.10 : Atdlye Igerisindeki Is Saghig1 ve Giivenligi Tedbirlerinin Yeterliligi
Ile Tgili ifadelerin Katilimcilarin ISG Egitim Durumuna Gore Dagilimi

ISG Egitim Durumu N Ort. Std. Sapma F P
Hayir 4 1,50 0,58

Temel ISG Egitimi 47 1,57 0,50

A Smnifi ISG Sertifikasi 6 1,67 0,52

B Sinifi ISG Sertifikasi 2 2,00 0,00 527 755
C Sinift ISG Sertifikasi 4 1,75 0,50

Diger 1 2,00

Total 64 1,61 0,49
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Katilimeilarin “Atdlye igerisindeki Is Saghg ve Giivenligi Tedbirlerini Yeterli
Buluyor Musunuz ?” sorusuna verdikleri cevaplarin, katilimcilarin iSG egitim
durumlarina gore degisiklik gosterip gostermedigini belirlemek amaciyla ANOVA
testi yapilmistir. Test sonucunda katilimcilarm ISG egitim durumu ile verilen
cevaplar arasinda istatistiksel olarak acidan bir fark bulunmamistir (F=0,527;
P=0,755>0,05). Farkli ISG egitimine sahip katilimcilarin soruya benzer cevaplar

verdigi goriilmistiir.
4.11 Atélye icerisindeki Is Saghg ve Giivenligi Tedbirlerinin Yeterliligi ile Tlgili
ifadelerin Katihmeilarin Yaslarina Gére Dagilim

Atolye igerisindeki is saglig1 ve giivenligi tedbirlerinin yeterliligi ile ilgili ifadelerin

katilimcilarin yaglarina gore dagilimi ¢izelge 4.11°de gosterilmistir.

Cizelge 4.11 : Atdlye Icerisindeki Is Saglig1 ve Giivenligi Tedbirlerinin Yeterliligi
Ile Tlgili Ifadelerin Katilimcilarm Yaslarina Gore Dagilimi

Yas Grubu N Ort. Std. Sapma F P
26-35 7 1,57 0,53

36-45 14 1,64 0,50

46-55 32 1,59 0,50 ,055 ,983
56 yas ve Uzeri 11 1,64 0,50

Total 64 1,61 0,49

Katilimcilarin “Atdlye Igerisindeki Is Saghigi ve Giivenligi Tedbirlerini Yeterli
Buluyor Musunuz ?” sorusuna verdikleri cevaplarin, katilimcilarin yas gruplarina
gore degisiklik gosterip gostermedigini  belirlemek amaciyla ANOVA testi
yapilmustir. Test sonucunda katilimecilarin yas gruplar ile verilen cevaplar arasinda
istatistiksel agidan anlamli bir fark bulunmamistir (F=0,055; P=0,983>0,05). Farkli

yas grubundaki katilimcilarin soruya benzer cevaplar verdigi goriilmistiir.
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4.12 Is Kazas1 Gegirmek ile Tlgili ifadelerin Katihmcilarin Calisma Siirelerine

Gore Dagilimi

Is kazas1 gegirmek ile ilgili katilimcilarin ¢alisma siirelerine gore dagilimi cizelge

4.12’de verilmistir.

Cizelge 4.12 : Is Kazas1 Gegirmek ile Ilgili Ifadelerin Katilimcilarin Calisma
Siirelerine Gore Dagilimi

Caligsma Siiresi N Ort. Std. Sapma F P
0-5 Y1l 5,00 1,00 0,00

6-10 Y1l 7,00 1,29 0,49

11-15 Y1l 5,00 1,20 0,45 ,569 ,685
16-20 Y1l 3,00 1,00 0,00

20 Y1l ve Uzeri 44,00 1,20 0,41

Total 64,00 1,19 0,39

Katilmeilarm  “Is Kazas1 Gegirdiniz mi ?” sorusuna verdikleri cevaplarin,
katilimcilarin meslekte calisma siirelerine gore degisiklik gosterip gostermedigini
belirlemek amaciyla ANOVA testi yapilmis, test sonucunda gruplarin c¢alisma
sireleri ile verilen cevaplar arasinda istatistiksel agidan anlamli bir fark
bulunmamaistir (F=0,569; P=0,685>0,05). Farkli ¢calisma siiresine sahip katilimcilarin

soruya benzer cevaplar verdigi goriilmiistiir.

4.13 Ts Kazas1 Gecirmek ile Tlgili ifadelerin Katihmcilarin Egitim Durumlarina

Gore Dagilimi

Is kazas1 gecirmek ile ilgili ifadelerin katilimeilarin egitim durumuna gére dagilimi

cizelge 4.13’te gosterilmistir.
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Cizelge 4. 13 : Is Kazas1 Gegirmek ile Ilgili Ifadelerin Katilimcilarin Egitim
Durumlarina Goére Dagilimi

Egitim Durumu N Ort. Std. Sapma F P
Fakiilte(lisans) 51,00 1,20 0,40

Yiiksek Lisans ve Uzeri 13,00 1,15 0,38 117 732
Total 64,00 1,19 0,39

Katilimeilarin - “Is Kazas1 Gegirdiniz mi ?” sorusuna verdikleri cevaplarm,
katilimcilarin egitim durumuna gore degisiklik gosterip gostermedigini belirlemek
amacityla ANOVA testi yapilmis, test sonucunda katilimecilarin egitim durumu ile
verilen cevaplar arasinda istatistiksel agidan anlamli bir fark bulunmamistir
(F=0,117; P=0,732>0,05). Farkl1 egitim durumuna sahip katilimecilarin soruya benzer

cevaplar verdigi goriilmiistiir.

4.14 Is Kazas1 Gegirmek ile Ilgili ifadelerin Katihmeilarin ISG Egitim

Durumlarmma Gore Dagilim

Is kazasi gecirmek ile ilgili ifadelerin katilimcilarin ISG egitim durumuna gore

cevaplarinin dagilimi ¢izelge 4.12°de verilmistir.

Cizelge 4.14 : Is Kazas1 Gegirmek ile Ilgili ifadelerin Katilimcilarin ISG Egitim
Durumlarma Goére Dagilimi

ISG Egitim Durumu N Ort. Std. Sapma F P
Hayir 4.00 1,00 0,00

Temel ISG Egitimi 47,00 1,17 0,38

A Sinifi ISG Sertifikasi 6,00 1,33 0,52

B Sinifi ISG Sertifikasi 2,00 1,00 0,00 1,006 0,422
C Sinifi ISG Sertifikasi 4,00 1,50 0,58

Diger 1,00 1,00

Total 64,00 1,19 0,39

Katilmeilarm  “Is Kazas1 Gegirdiniz mi ?” sorusuna verdikleri cevaplarin,

katilimcilarin  ISG  egitim durumuna gore degisiklik gosterip gdstermedigini
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belirlemek amaciyla ANOVA testi yapilmus, test sonucunda katilimcilarin ISG
egitim durumu ile verilen cevaplar arasinda istatistiksel acidan anlamli bir fark
bulunmamistir (F=1,006; P=0,422>0,05). Farkli ISG egitim durumuna sahip

katilimcilarin soruya benzer cevaplar verdigi goriilmistiir.

4.15 Is Kazas1 Gecirmek ile Tlgili ifadelerin Katihmeilarin Yas Gruplarina Gore

Dagilim

Is kazas1 gegirmek ile ilgili ifadelerin katilimcilarin yas grubuna gore dagilimi

cizelge 4.13’te verilmistir.

Cizelge 4.15 : Is Kazas1 Gegirmek ile Ilgili Ifadelerin Katilimeilarin Yas Gruplarina

Gore Dagilimi
Yas Grubu N Ort. Std. Sapma F P
26-35 7,00 1,29 0,49
36-45 14,00 1,07 0,27
46-55 32,00 1,22 0,42 0,608 0,612
56 Yas ve Uzeri 11,00 1,18 0,40
Total 64,00 1,19 0,39
Katilmeilarin  “Is Kazast Gegirdiniz mi ?”  sorusuna verdikleri cevaplarn,

katilmcilarin yas gruplarma gore degisiklik gosterip gostermedigini belirlemek
amaciyla ANOVA testi yapilmis, test sonucunda katilimcilarin yas gruplar ile
verilen cevaplar arasinda istatistiksel ag¢idan anlamli bir fark bulunmamistir
(F=0,055; P=0,983>0,05). Farkli yas grubundaki katilimcilarin soruya benzer cevap

verdigi gorillmiistiir.

4.16 Tornacihk islemleri Yapilma Sikhigmin Katiimcilarin Cahsma Siiresi

Degiskenine Gore Dagilim

Tornacilik islemleri yapilma sikliginin katilimcilarin ¢aligma stiresi degiskenine gore

dagilimi ¢izelge 4.16’da verilmistir.
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Cizelge 4.16 : Tornacilik Islemleri Yapilma Sikligimin Katilimcilarin Calisma Siiresi
Degiskenine Gore Dagilimi

Calisma Siiresi N Ort. Std. Sapma F P
0-5 Y1l 5 2,7478 , 715206

6-10 Y1l 7 2,6087 ,50330

11-15 Y1l 5 3,0783 ,95127 1,641 176
16-20 Y1l 3 2,1159 ,19605

20 Y1l ve Uzeri 44 2,4970 ,55421

Total 64 2,5564 ,60405

Katilimeilarin ankette yer alan tornacilik islemleri ile ilgili “Tornacilik Egitiminde s
ve Islemleri Hangi Siklikla Yaptirryorsunuz ?” sorusuna verdikleri cevaplarin,
meslekte c¢alisma siirelerine gore degisiklik gosterip gostermedigini belirlemek
amactyla ANOVA testi yapilmistir. Test sonucunda katilimcilarin meslekte ¢alisma
stireleri ile verilen cevaplar arasinda istatistiksel agidan anlamli bir fark
bulunmamistir (F=1,641; P=0,176>0,05). Farkli ¢alisma siiresine sahip

katilimcilarin soruya benzer cevap verdigi goriilmiistiir.

4.17 Tornacihik Islemleri Yapilma Sikhigimin Katihmeilarin Egitim Durumu

Degiskenine Gore Dagilim

Tornacilik islemleri yapilma sikliginin katilimeilarin egitim durumu degiskenine

gore dagilimi ¢izelge 4.17’°de gosterilmigtir.

Cizelge 4.17 : Tornacilik Islemleri Yapilma Sikliginin Katilimcilarm Egitim Durumu
Degiskenine Gore Dagilimi

Egitim Durumu N Ort. Std. Sapma F P
Fakiilte(lisans) 51 2,5763 ,59499

Yiiksek Lisans ve Uzeri 13 2,4783 ,65747 270 ,605
Total 64 2,5564 ,60405

Katilimeilarin ankette yer alan tornacilik islemleri ile ilgili “Tornacilik Egitiminde Is

ve Islemleri Hangi Siklikla Yaptiriyorsunuz ?” sorusuna verdikleri cevaplarm,
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katilimcilarin egitim durumuna gore degisiklik gosterip gostermedigini belirlemek
amaciyla ANOVA testi yapilmistir. Test sonucunda katilimcilarin egitim durumlari
ile verilen cevaplar arasinda istatistiksel agidan anlamli bir fark bulunmamistir
(F=0,270; P=0,605>0,05). Farkli egitim durumuna sahip katilimcilarin soruya

benzer cevap verdigi goriilmiistiir.

4.18 Tornacihik Islemleri Yapilma Sikhgimin Katihmeilarin iSG Egitim Durumu

Degiskenine Gore Dagilimi

Tornacilik islemleri yapilma sikligmin katihmeilarm ISG durumu degiskenine gore

dagilimi gizelge 4.18’de gosterilmistir.

Cizelge 4.18 : Tornacilik Islemleri Yapilma Sikliginin Katilimeilarin ISG Egitim
Durumu Degigkenine Gore Dagilimi

ISG Egitim Durumu N ort. 2 F P
Sapma

Hayir 4 2,8370 ,69327

Temel ISG Egitimi 47 2,5227 ,64204

A Simnifi ISG Sertifikast 6 2,4058 35712

B Smifi iSG Sertifikasi 2 2,9565 43041 475 ,793

C Sinift ISG Sertifikasi 4 2,6413 ,53412

Diger 1 2,7826

Total 64 2,5564 ,60405

Katilimcilarin ankette yer alan tornacilik islemleri ile ilgili “Tornacilik Egitiminde Is
ve Islemleri Hangi Siklikla Yaptiriyorsunuz ?” sorusuna verdikleri cevaplarin,
katilmcilarin  ISG  egitim durumuna gore degisiklik gosterip gostermedigini
belirlemek amaciyla ANOVA testi yapilmistir. Test sonucunda katilimcilarin ISG
egitim durumlarn ile verilen cevaplar arasinda istatistiksel agidan anlamli bir fark
bulunmamistir (F=0,475; P=0,793>0,05). Farkli ISG egitim durumuna sahip

katilimcilarin soruya benzer cevap verdigi goriilmiistiir.
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4.19 Tornacihik Islemleri Yapilma Sikliginin Katihmeilarin Yas Grubu

Degiskenine Gore Dagilim

Tornacilik islemleri yapilma sikliginin katilimeilarin yas grubu degiskenine gore

dagilimlan ¢izelge 4.19°da gosterilmistir.

Cizelge 4.19 : Tornacilik islemleri Yapilma Sikligiin Katilimcilarin Yas Grubu
Degiskenine Gore Dagilimi

Yas Grubu N Ort. Std. Sapma F P
26-35 7 2,6273 , 70548

36-45 14 2,3012 47120

46-55 32 2,7174 ,65688 2,083 112
56 yas ve lizeri 11 2,3676 ,39628

Katilimeilarin ankette yer alan tornacilik islemleri ile ilgili “Tornacilik Egitiminde Is
ve Islemleri Hangi Siklikla Yaptiriyorsunuz ?” sorusuna verdikleri cevaplarin,
katilimcilarin yas gruplarina gore degisiklik gosterip gostermedigini belirlemek
amactyla ANOVA testi yapilmistir. Katilimceilarin yas gruplar ile verilen cevaplar
arasinda istatistiksel olarak agidan bir fark bulunmamistir (F=2,083; P=0,112>0,05).

Farkl1 yas gruplarina sahip katilimcilarin soruya benzer cevap verdigi goriilmiistiir.
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5. SONUC VE ONERILER

Cizelge 4.2°’de ankete katilan Ogretmenlerin, yaklasik %19’unun kendisi hafif
yaralanmali bir is kazasi gegirirken, yaklasik %41’inin en az bir 6grencisi hafif
yaralanmali kaza, %5’inin ise en az bir 0grencisi agir yaralanmali kaza gecirmistir.
Katilimcilarin %73’ii temel ISG egitimi almis, yaklasik %20’sinin ise gesitli
smiflarda Is Giivenligi Uzmanlig1 belgesi bulunmaktadir. Katilimcilarin %99°u ise
ogrencilere atdlye uygulamasi dncesinde ISG egitimi verdiklerini belirtmistir. Bu
verilerden yola ¢ikarak katilimeilarin cogunlugunun ISG egitimi almis olmasi fakat
buna ragmen, yasanan kaza oranlarinin yiiksek olmasi, atdlye uygulamalari sirasinda
giivenlik onlemlerinin yetersiz kaldigim1 gdstermektedir. Ayrica anket uygulanmasi
asamasinda, 1§ kazas1 yasamadigini ifade eden katilimcilara yoneltilen “parmaginiz
dahi kesilmedi mi?” sorusu yoneltildiginde, “defalarca ellerinin kesildigi, defalarca
gozlerine capak vs. kactigini” belirtmiglerdir. Bu durum katilimcilarin yasanan

kazalar1 “is kazas1” kapsaminda degerlendirmediklerini géstermektedir.

Farkli galisma siiresi, farkli egitim seviyesi ve farkli ISG egitim durumuna sahip
katilimeilarm % 60’min atdlye ortamindaki ISG 6nlemlerini yetersiz buldugu tespit
edilmistir. Atdlye ortamlarmin ISG prensipleri gz 6niinde bulundurularak revize

edilmesi ve gerekli 6nlemlerin alinmasi gerektigi sonucu ortaya ¢ikmaktadir.

Cizelge 4.3’te katilimcilar yay sarma, yataklara alarak tornalama, iki punta arasi
tornalama, profil tornalama gibi uygulamalar1 ¢ok az yaptirdiklarini ya da higbir
zaman yaptirmadiklarint belirtmistir. Gerekge olarak ise, atdlye ortamindaki tezgah
yetersizligini ve bu islemler i¢in 6zel makineler bulundugunu belirtmiglerdir. Bu
islemler okul ortaminda uygulanmiyor olsa da derslik ortaminda teorik olarak
anlatilmaktadir. Uygulamali olarak gosterilemeyen konularda, uygulama sirasindaki
tehlike ve riskler dikkatlice ele alinarak 6grenciye aktarilmali ve ileriki i hayatinda

bu uygulamalar ile karsilastiginda gerekli bilince sahip olmasi saglanmalidir.

Cizelge 4.5’te katilimcilarin farkli egitim diizeylerinde olmasmin, kaza geciren

ogrenci degiskenine etki etmedigi gorlilmistiir. Tiim egitim seviyelerinde (lisans,
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yiiksek lisans vb.) is saglig1 ve giivenligi ile ilgili konular ve dnlemler dikkatlice ele

alinmali ve uygulanmalidir.

Cizelge 4.6’da A, B ve C sinifi is giivenligi uzmanlhig belgelerine ve cesitli ISG
egitimlerine sahip katilimcilarin, “Egitim sirasinda is kazasi geciren 6grenciniz oldu
mu?” sorusuna benzer yanit verdikleri goriilmiistiir. Alinan is saghg: ve gilivenligi
egitimlerinin, atdlye ortam1 ve uygulamalarina daha etkin sekilde entegre edilmesi ve

kullanilmas1 gerekmektedir.

Sonug olarak Mesleki ve Teknik Anadolu Liseleri’nde, atdlye uygulamalari sirasinda
ogrencilerin karsilasacagi tehlike ve risklerin ortadan kaldirilmasi ya da en aza
indirgenebilmesi adina, uygulama diizeyi diisiik ¢ikanlar harig, is saglig1 ve giivenligi

kapsaminda diizenlenmis tornalama is ve islem yapraklar1 EK-3’ de sunulmustur.
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EK-1 : Anket izin Yazisi

I 1.,
& ISTANBLL VALILIG
AL I Ml Egitimn Miidiieusi —
r 3 - An ir 3
Sayvi  :SUKUA11 44 E. 10270654 106.08.2020

Konu @ Ankel Arastirma [oni

ISTANBUL GEDIK  UNIVERSITES] REK TORIITGTINE
{Saghk Bilimlert Enstitisi Miidirhign)

izi  ra) 20.07.2020 4ahli ve 366 sav:h vasimiz
b Valilik Makaminn 03.08.2020 tavinli ve 10217207 sl oluru,

Cniversiteniz  Yitkssk Lisans Ogrencisi lsmuil ORS%n "Meskki ve Teknik Liselerin
Tornacihk Efitimi Iy ve Islem Rasamakiarmn fs Sagh@ ve Giivenligi Yoninden Incelenmesi”
konulu tez aragtinna gahizmass hakkindaki ilgi (a) yaznuz ilgi (b) valilik onayiile uvgun cérilmistir

Bilgilerinizi ve aragtitmacinn sdz koznusu talebiz bilimsel ancag dusida kullanmamase, uvgulama
siasinda bir drnefl  miidirligiiniizde muhaluza cdilen mabirlll ve imzali veri toplama
araclanimin kurumlarumizn araytrmacr  tarafindan  ulastindursk  oygalambnass, kaliimelson
aonillilik esasina gdre scqilmes:, arastirma sonug raporunun kamuoyeyla paylasilmamas: koguluyla
gerekli  duvurunun arastemac  tarafindan yapilmasi, okul idarceilerinin  denetim, gbzetim - ve
sorumlulu@unds, cgitim-6Zretimi aksumayacak sokilde ilgi (b) Valilik Onayr dogirulwsunda uypulanmas
ve islem bittikten sonra 2 (iki) halla ivinde sonuglm Midlictigiimiiz Strueji Gelistirme Béliimiue rupar
halinds bilgt verilmesini arz ederin,

Levent OZIL
Tl EZition Midiirt a.
Miidur Yardimeia
Ek:
1- Valilik Omuy:
2- Olgekler
Teranbul 23T Tginn Modur ude. - Suate) Calipiro: S b, Elob g Axkol CZLIK

Bivalinck ME Innan S3gan CJ, Nezz Sattzsahmes Farislaman,
arnmk A isanhul.mah oy
ol ist sz iiipmel com

Trl 212,581 00 82
Fabs, 0

Funcene i d bk womols el bape ks aaiod: pier shisinke 1405-0612-39dC=B 3 /S-0UZ3E bedu 1o mp e wsili
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EK-2 : Anket Formu

Tornacilik Egitiminde Is ve islem Basamaklar1 Oncelik
Belirleme Anketi

Bu anket Dr.Ogr.Uyesi Fatih YALCIN damismanliginda, Ismail ORS tarafindan
"Mesleki ve Teknik Liselerin Tornacilik Egitimi Is ve Islem Basamaklarinin Is Saghg ve
Giivenligi Yoniinden Incelenmesi" konulu yiiksek lisans tezine veri toplamak iizere
hazirlanmistir.

Calismada amacimiz mesleki ve teknik liselerin makine teknolojisi alaninda 6grenim
goren Ogrencilerimizin, uygulamali tornacilik egitimi sirasindaki is ve islem
basamaklarinin 6nceliklerini belirlemek, uygulamalar sirasinda 6grencilerin karsilasacagi
riskleri belirleyerek bu risklere karsi onlemler ortaya koymaktir.

Arastirmaya katilmaniz durumunda vereceginiz yanitlar bilimsel veri olarak
calisgmamiza katki saglayacaktir. Vereceginiz bilgiler gizli tutulacak ve sizden kimlik
bilgileri istenmeyecektir. Formlardan elde edilen bilgiler yalnizca tez ¢alismamiz igin
kullanilacaktir.

Anket iki boliimden olusmaktadir. Birinci boliimde sizlerle ilgili bilgiler yer
almaktadir. Ikinci boliimde ise tornacilik uygulamalar siralanmistir. Bu uygulamalarin
yaninda, uygulamanin ne siklikla yapildigina dair “Cok Sik, Sik, Ara Sira, Cok Az
Hicbir Zaman” ifadeleri yer almaktadir. Sizden beklenen uygulamanin ne siklikla
yapildigina dair uygun secenegi (X) isareti ile isaretlemenizdir.

Tiim sorular1 eksiksiz ve samimiyetle cevapladiginiz, arastirmaya ve is sagligi ve

giivenligi bilincine sahip nesiller yetismesi adina yapmis oldugunuz katkidan dolay:
tesekkiir eder ¢alismalariniza basarilar dilerim.

Ismail ORS
B Smnifi Is Giivenligi Uzmani

77



1.BOLUM

1. Cinsiyetiniz.
[ ] Erkek
[ ] Kadin

2. Yasmiz.
[] 18-25
[ ] 26-35
[ ] 36-45
[ ] 46-55
[ ] 56 Yas ve Uzeri

3. Egitim Durumunuz.

[ ] Ortadgretim (Lise)

[] Yiiksek Okul

[] Fakiilte (Lisans)

[ ] Yiiksek Lisans ve Uzeri

4. Mesleginiz.

[] Ogretmen
[] Ogretmen (Atdlye Sefi)
[ ] Ogretmen (Alan Sefi)

5. Calisma Siireniz.

[]0-5Y1l

[ ] 6-10 Y1l

[] 11-15 Y1l

[ ] 16-20 Y1l

[] 20 Y1l ve Uzeri
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6. Is Kazasi Gecirdiniz mi?
[ ] Hayrr
[ ] Hafif Yaralanmal Kaza
[] Agir Yaralanmal Kaza
[ ] Maddi Hasarli Kaza

7. Egitim Sirasinda Is Kazas1 Geciren Ogrenciniz Oldu mu?

[ ] Hayrr

[ ] Hafif Yaralanmali Kaza
[] Agir Yaralanmal Kaza
[ ] Maddi Hasarli Kaza

[ ] Olim

8. Is Saghg ve Giivenligi Egitimi Aldiniz m ?
[ ] Hayir
[ ] Temel Is Sagh@ ve Giivenligi egitimi
[ ] A Smnfi ISG Sertifikas:

[ ] B Sinifi ISG Sertifikasi
[ ] C SmufiISG Sertifikasi

[ ] Diger

9. Atélye Egitimi Oncesi Ogrencilere Is Saghg ve Giivenligi Egitimi Veriliyor mu?

[ ] Evet
[ ] Hayir

10.Atolye icerisindeki is saghg ve giivenligi tedbirlerini yeterli buluyor musunuz?

[ ]Evet
[ Hayir
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2. Boliim

Asagidaki tabloda tornacilik egitimi sirasindaki is ve islem basamaklarini ne siklikla yaptirdiginizi (X)
ile isaretleyiniz.

c
o < = | x| E
Sira | Tornacihk Egitiminde Asagidaki Is ve Islemleri 2 ~ ) : ,C\IU
No Hangi Sikhikla Yaptiriyorsunuz? 6* x i_‘ a %
=
1 Alin Tornalama
2 Punta Deligi Delme
3 Silindirik (D1s Cap) Tornalama
4 | Kademeli Tornalama
5 Konik Tornalama
6 Tornada Kanal A¢ma
7 | Tornada Kesme
8 |Tornada Delik Delme
9 Tornada Delik Biiyiitme
10 |Tornada Pah Kirma
11 | Tornada Vida Cekme
12 | Tornada Tirtil Cekme
13 |Tornada Yay Sarma
14 | Profil Tornalama
15 |Tornada Kilaviz ile Vida Acma
16 | Tornada Pafta ile Vida A¢cma
17 | Tornada Ol¢cme ve Kontrol islemleri
18 |iki Punta Arasi Tornalama
19 | Malafa ile Tornalama
20 | Yataklara Alarak Tornalama
21 | Kacik Merkezli (Eksantrik) Tornalama
22 | Sogutma Sivis1 Kullanarak Tornalama
23 | Torna Tezgihinin Temizlik, Bakim vs. Islemleri
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CALISMA ORTAMI GENEL GUVENLIK KURALLARI

Ise baslamadan
once belirtilen

enel glivenlik
gkurallilrlma ve Calisma sirasinda
. atolye ortaminin
islem X . .
temiz ve diizenli
basamaklarinda .
ey . N . olmasina dikkat et.
G.UVENHK belirtilen guvenllk ATOLYEYi TEMIZ VE
T‘“-'u":'{‘g"-l_‘:‘“"" kurallarini mutlaka | LIRS VT
uygula.
Uygun is kiyafetini Saat, ytiziik ve
giy. Tezgahin kolye benzeri
hareketli sarkan ve
aksamlarina makineye kapilma
kapilabilecek tehlikesi bulunun
sarkan ve bol KOPE, KOLYE, SAAT aksesuarlar
KORUYUCU kiyafetler WL kullanma. Saginiz
ELBISE GIY TAKMAK YASAKTIR
kullanma. , uzunsa toplayiniz.
r Calisma ortaminda
Yaptigin ise uygun . <
kisisel koruyucu dikkat dagitict
donanim davraniglardan
kullan.(Gozliik, (ﬁiflinsjile
maske, eldiven YUKSEK Fmar,
KORUYUCU vb) SESLE sakalagsmak vs.)
MALZEME KULLAN : KONUSMAYIN kagininiz.
Tezgahta
, ‘ calismaya
As 1 baslamadan once,
,glrd?argalf T makinenin
ayaga diiserek zarar Koruyucu
vermesini 6nlemek . .
i(;in koruyucu 5|perler|n|_n ve
KORUYUCU : mekanik
ayakkabim giy. : .
AYAKKABINI MAKINA aksaminin yerinde
GIY KORUY#‘?(ULAR' ve saglam
oldugunu kontrol
et.
Calismasini Tezgah gahsqken
bilmedigin veya elektrik
ekipman ve salteri agik
tezoahlart konumdayken asla
g sokme takma,

KLAVUZU
OKUMADAN

KULLANMA

kullanma, tezgah
izerinde ne ise
yaradigini
bilmedigin hicbir
butona, saltere vs.
dokunma.

BAKIM VE TAMIRATTAN

ONCE ENERJIYI KES

Olgme ve kontrol,
bakim ve temizlik
gibi islemleri
yapmaymiz. Once
tezgahin
elektrigini kesiniz.
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ISLEM ADI:

IS PARCASININ BAGLANMASI

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

-Tim is parcast sokme, takma ve ayar islemleri sirasinda
tezgahin elektrigini, tezgah iizerinde bulunan ana salterden
kesin. Tezgahta enerji varken sokme takma ve ayar
islemlerini gerceklestirmeyin.

-Is parcasini miimkiin oldugu kadar kisa baglaym. Is
parcasinin uzun baglanmasi, salgili donmesine, yeterince
siki baglanmamasina bu sebeple ¢aligma sirasinda parganin
firlamasina sebep olabilir.

-Ayna ayaklarinin temiz olmasina ve is pargasina tam olarak
basmasina dikkat edin. Ayaklarin par¢aya tam basmamasi is
parcasinin giivenli baglanmamasina, salgili déonmesine ve

¢alisma sirasinda firlamasina sebep olabilir.
R 5 el ]

-Ayaklar ayna fizerindeki kanallardan ¢ok fazla disan
ctkmamalidir. Eger c¢ikar ise c¢aligma esnasinda tezgdh
govdesine, arabaya veya galisana ¢arpabilir.
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ISLEM ADI: iS PARCASININ BAGLANMASI (Devami)

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

-Uzun is pargalar1 baglanirken punta veya yataklar ile
desteklenmelidir. is pargalarmin desteksiz bir sekilde uzun
baglanmasi, calisma sirasinda par¢anin firlamasinda yada
bozuk ¢ikmasinda sebep olabilir.

L~

-Ayna ayaklar yeterince sikildiktan sonra ayna elle hafifce
cevrilerek i parcasi lizerinde salgi olup olmadigi gozle
kontrol edilmelidir. Sayet salgi gdzleniyor ise salginin
oldugu taraftan yumusak bir takoz ile hafifce vurarak salgi
giderilmeye calisiimalidir. Is parcasinin ok hassas islenmesi
gerekiyor ise salginin kontrolii i¢in komparatér saati
kullanilir. Parganin salgili donmesi, is parcasinin ¢aligma
sirasinda firlamasina veya hatali islenmesine neden olur.

-Boru gibi i¢i bos parcalar baglanirken ¢ok fazla
sikilmamali, parganin  sekil  bozuklugunun  Oniine
gegilmelidir. Eger ¢ok fazla sikmak gerekiyor ise igerisine
onceden ahsap bir malzeme hazirlanarak ¢alismasi esnasinda
cikmayacak sekilde gakilabilir.

-Ayna anahtar1 ayna iizerinde unutulmamali, parca sikma
s6kme iglemi bittiginde hemen ayna {izerinden alinmalidir.

-Ayna siperi olmayan aynada ¢aligmayiniz.
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ISLEM ADI: ALIN TORNALAMA

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

Is pargasinin baglamadan énce;

- Is parcasina uygun aynayi secin.

- Aynay1 fener miline emniyetli bir sekilde baglayin.

- Ayna ¢enelerinin temiz olmasina dikkat edin, ¢enelerde
capak vs. bulunmasi i par¢asinin salgili ve emniyetsiz
donmesine neden olacaktir.

Ayna sokme takma iglemlerinde aynayi tek
basina kaldirmayin, yardim alin veya
YUK kaldirma ekipmani kullanin.

KALDIRIRKEN
DIKKATLI OL

Is pargasini baglarken;

- Is parcasim, is pargasi baglama kurallarina uygun olarak
baglayin.

- Is parcasim aynaya miimkiin oldugu kadar kisa baglayip
emniyetli bir sekilde sikin.

- Is parcasim siktiktan sonra ayna anahtarmi kesinlikle
iizerinde birakmayin.

Kesici takimi baglarken;

- Malzeme cinsine uygun kesici takim segin.
- Kesici takimi punta yiiksekliginde ve diger kesici takim
baglama kurallarina uygun olarak tezgaha baglayin.

Talas kaldirirken;

- Kesici takim is pargasina yaklagik 8-10° derece ac1 yapacak
sekilde kalemligi ayarlayin.

- Tezgahi hesap edilen devir sayisina uygun olarak
ayarlaym.

- Tornalama islemini kaba olarak ¢evreden merkeze dogru,
ince tornalamada ise merkezden disa dogru yapin.

- Tornalama iglemi sonrasinda tezgahin elektrigini kesin.

- Parganin 6lgiilerini kontrol edin.

- Kesici takimi giivenli bir mesafeye c¢ekin.

- 15 parcaniz1 sékiin ve tezgahi temizleyin.
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ISLEM ADI: PUNTA DELIGI DELME

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

Is parcasini baglarken;

- Is parcasini, is parcasi baglama kurallarina uygun olarak
baglayin.

- Is parcasmni aynaya miimkiin oldugu kadar kisa baglayip
emniyetli bir sekilde sikin.

- Is pargasmi siktiktan sonra ayna anahtarini kesinlikle
iizerinde birakmayin.

Punta matkabini baglarken;

- s parcas1 6l¢iilerine uygun ¢aptaki punta matkabini
tablodan segin.

- Dogru 6l¢iide olmayan punta deligi, pargaya yeterli destek
saglamaz ve tehlikeli durumlar olusturur.

- Gezer puntadan, doner puntay1 sokerek mandreni takin.

- Punta kovaninin temiz olmasina dikkat edin.

- Punta kovanin temiz olmamasi mandrenin oturmamasina
ve punta deliginin hatali delinmesine yol acar.

- Uygun punta matkabin1t mandrene takin.

- Punta matkabini miimkiin oldugu kadar kisa baglaymn.

- Mandren ¢enelerinin tam olarak matkaba bastigindan,
matkabin tam merkezde baglandigindan emin olun.

- Punta matkabinin uzun baglanmasi, kesme sirasinda
esnemeye neden olarak matkabin kirilmasina neden olabilir.
- Kirilan matkaptan firlayan pargalar tehlikeli durumlara yol
agar.

Is pargasinin hazirlanmasi;

- Punta deligi agilacak yiizeyinin diizgiin olmasina dikkat
edin.

- Yiizeyde bulunan, yamukluk, delik, testere izi, meme
(cikint1) gibi olumsuzluklar, punta matkabinin kirilmasina
ya da deligin kagik delinmesine neden olacaktir.

- Delik delme iglemi Oncesi alin tornalamasi yaparak ylizeyi
kusursuz hale getirin.

- Gezer punta gévdesini is pargasina yaklastirin.

- Gezer punta iizerinde bulunan sabitleme vidasi ile puntay1
tezgah govdesine sabitleyin.

- Punta kovanini miimkiin oldugu kadar kisa tutup, is
parcasina yaklagma iglemini gezer punta govdesi ile
gergeklestirin.
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ISLEM ADI: PUNTA DELIGI DELME (Devami)

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

- Tezgahi calistirmadan 6nce, araba ve sportlari tehlike
yaratmamasi i¢in aynadan uzak konuma g¢ekin. Araba
iizerindeki kisimlarin aynaya ¢arpmayacagindan emin olun.
- Calisma noktasinin temiz olmasina dikkat edin. Calisma
noktasindaki gereksiz takimlar1 kaldirin.

-Punta matkabinin ¢apina uygun devir sayisini segerek
tezgahi galistiriniz. Hatali devir hizi, matkabin kirilmasina
ya da yanmasina yol acacaktir.

-Gezer punta el tekerini dondiirerek punta matkabini ise
dogru ilerletiniz.

- Punta matkabinin ucuna birka¢ damla sogutma sivisi
damlatiniz ve matkabi yavas yavas istenilen derinlige
ilerletiniz. Is parcasina ilk temas sirasinda dikkatli ve yavas
davranin.

- Punta matkabini, matkabin konik kismi tamamen is
pargasina girecek sekilde ilerletin.

- Matkabin silindirik kismi pargaya girmemelidir. Silindirik
kisma kadar ilerlenmesi, punta deliginin hatali agilmasina
yol agar.

- Punta deliginin kisa
delinmesi, is pargasinin
yeterince desteklenememesi
sonucu tehlikeli durumlara yol
agabilir.

- Punta deliginin fazla
delinmesi, delik girisinde
keskin ylizeye sebep olarak,
doner puntanin zarar
gdrmesine ve parganin yeterli
desteklenememesine sebep
olur.

- Delme islemi tamamlandiktan sonra tezgahin elektrik
enerjisini kesin.

- Gezer puntay1 giivenli mesafeye ¢ekin.

- Is pargamiz1 sokiip, tezgahi temizleyin
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ISLEM ADI: SILINDIRIK TORNALAMA

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

Is parcasini baglarken;

- Is parcasini, is parcasi baglama kurallarina uygun olarak
baglayin.

- Is parcasini islem yapilacak kadar kismi disarida kalacak
sekilde baglayip emniyetli bir sekilde sikin. Gereginden uzun
baglamayin.

- Is pargasini siktiktan sonra ayna anahtarini kesinlikle
iizerinde birakmayin.

- Gezer punta govdesini is pargasina yaklastirin.

- Gezer punta iizerinde bulunan sabitleme vidasi ile puntayi
tezgdh gdvdesine sabitleyin.

- Punta kovanini miimkiin oldugu kadar kisa tutup, is
pargasina yaklasma islemini gezer punta govdesi ile
gerceklestirin. Punta kovaninin uzun tutulmasi, kovanin
esnemesine neden olur ve is parcasini giivenli bir sekilde
baglanmasini engeller.

-Gezer punta kovanina, doner puntay: takin, punta kovaninin
temiz oldugundan emin olun. Punta kovanindaki herhangi bir
capak pislik vs. doner puntanin kovana tam oturmasini
engeller. Parcada salgi olusumu ve titresime neden olarak,
parcanin bozulmasina ve firlamasi gibi tehlikeli durumlara
yol agar.

- Gezer punta el tekerini dondiirerek doner puntayi, daha
onceden parganin alnina agilmis olan punta deligine
oturtunuz.

-Punta deliginin dogru agilmis oldugundan ve delikte
herhangi bir ¢apak vs. bulunmadigindan emin olunuz. Punta
deliginin hatali agilmis olmasi veya delik icerisinde ¢apak vs.
bulunmasi, doner puntanin, punta yuvasina tam olarak
oturmasini engeller. Parcanin giivenli bir sekilde
desteklenmesine engel olur.

-Puntayi is parcasina dayadiktan sonra el ¢arkindan bir miktar
bask1 uygulayarak, puntanin pargay1 giivenli bir sekilde
desteklemesini saglayimn. Punta parcaya dayandiktan sonra el
carkina ¢ok asir1 kuvvet uygulamaktan kaginin, bu is
parcasinin ayna icerisine kaymasina ya da gezer puntanin
kizaklar {izerinde kaymasina neden olacaktir.
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ISLEM ADI: SILINDIRIK TORNALAMA (Devami)

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

Kesici takimi1 baglarken;

- Malzeme cinsine uygun kesici takim segcin.
- Kesici takimi punta yiiksekliginde ve diger kesici takim
baglama kurallarina uygun olarak tezgaha baglayin.

- Kesici takimu i parcasina 90° olacak sekilde ayarlayin.

- Kalemligin emniyetli bir sekilde sikildigindan emin oldun.
- Uygun devir sayisina ve kesme hizina gore tezgahi
ayarladiktan sonra tezgahi ¢alistirip goziiniiz ile par¢anin
salgili doniip donmedigini kontrol ediniz.

- Tezgahin doniis yoniiniin dogru oldugundan emin olun.

- Tezgahin ters yonde donmesi, kesici takimin kirilarak
firlamasi ya da i pargasinin zarar gérmesi ve firlamasi gibi
tehlikelere yol agabilir.

-Az talas derinligi vererek is pargasinin dis yiizeyinden
boyuna ilerleyecek sekilde talas kaldiriniz.

-Olgii kontrolii yaparak parganin ¢apini dlgiiniiz. Istenen gapa
gore talas derinligi vererek parcayi tornalayiniz.

-Olgme ve kontrol islemlerini yaparken tezgahin elektrik
enerjisini kesin.

-Is pargasi istenilen dlciiye gelince tornalama islemini
bitiriniz ve parcayi sokiiniiz.

-Par¢a talas kaldirma sirasinda siirtiinme sonucu 1sinmis
olabilir. Par¢ay1 sdkerken yanma tehlikesine kars1 olun.

-Islem sonrasinda tezgahi temizleyiniz. Cikan talaslari el ile
ya da tfleyerek temizlemeyiniz. Uygun bir temizleme firgasi
kullaniniz.

88




ISLEM ADI:

KADEMELI TORNALAMA

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

- Is parcasin, is pargasi baglama kurallarina uygun olarak
baglayin.

- Is parcasim aynaya miimkiin oldugu kadar kisa baglayin,
i§ parcasinin uzun baglanmasi gerekiyorsa ayna punta arasi
baglayarak parcayi destekleyin.

- Is pargasim siktiktan sonra ayna anahtarmi kesinlikle
iizerinde birakmayin.

Kesici takimi baglarken;

- Malzeme cinsine uygun kesici takim segin.

- Kesici takimi punta yiiksekliginde ve diger kesici takim
baglama kurallarina uygun olarak tezgaha baglayin.

- Kademelerin sag tarafini olustururken sag kalem, sol
tarafin1 olustururken sol kalem kullanin.

AAS

-Tezgéhi uygun devir sayisi ve ilerleme hizina ayarlayin.

-Devir hiz1 ve ilerlemenin hatali olmasit kesme kuvvetlerini
olumsuz etkiler. Kesici takim ve is pargasi zarar gorebilir.
Kesici takim ya da is pargasi firlayabilir.

-Isin alnini referans alarak, alindan kademe boyu kadar
aciklik dlcerek isaretleyiniz.

-Arabay1 kademe boyu kadar ilerletiniz, parga donerken
kalemle ¢ok az bir talas vererek parganin tizerinde kademe
boyu kadar iz birakiniz.

-Olgme ve markalama islemleri sirasinda tezgahin
elektrigini kesiniz.
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ISLEM ADI: KADEMELI TORNALAMA (Devami)

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

- Tezgahi calistiriniz ve salgi kontrolii yapiniz. Salgilt
donen is pargasi calisma sirasinda firlayabilir. Salgi varsa
gideriniz.

- Parcay1 6nceden isaretlemis oldugunuz kademe ¢izgisine
kadar kaba talas vererek isleyiniz.

- Yan kalemle kademe kosesini isleyerek kademeyi
meydana getiriniz.

- Diger kademeleri uygun kesici baglayarak islem sirasina
gore isleyiniz.

- Kademelere gore dik yan yiizeyleri olusturmak i¢in
uygun kesici segerek koseleri isleyiniz.

- Cikan talaslar keskin ve sicak olacaktir. Koruyucu
g06zIik kullanin. Talas firlamasina karsi tezgahin
koruyucu siperliklerini kapatin. Cikan talaslara el ile
temas etmeyin.

- Kademeli tornalama sonras1 olusan keskin kenar ve
koseler yaralanma riskine sebep olabilir. Keskin kenar ve
koselere temas etmeyiniz.

‘ SICAK YUZEY

Ciddi yanik ve

yaralanmalara

IleKI:'T TALASLARI neden olabilir.
eskKin GOZLUK TAK ELLE TEMIZLEMEK ELLERINIZLE
kenarlar TSI TEMAS ETNEYIN.

- Eger resimde belirtilmis ise keskin kdselere pah kirmniz.
- Pah kirma iglemi Kkesiciyi is pargasina gore 30°- 45° - 60°
cevirip talas kaldirarak veya ege zimpara ve benzeri
takimlarla yapalabilir.

- Ege ile pah kirarken dikkatli ol.

- Egeyi aynaya yaklastirma, carptirma. Egeyi ¢cok fazla
bastirma.

- Tezgéaha kapilma riskine kargi dikkatli ol, bol kiyafet ve
aksesuar kullanma.

Q

KUPE, KOLYE, SAAT TORNA TEZGAHINDA

SIKISMA  {¥%

i i YUZUK VE BILEZIK
TEHLIKESI TAKWAK YASAKTIR FOLIFILEEN

S)"

BOL ELBISE GiYME
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ISLEM ADI: KONIK TORNALAMA

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

- Is parcasin, is pargasi baglama kurallarina uygun olarak
baglayin.

- Is parcasim aynaya miimkiin oldugu kadar kisa baglayin, is
pargasinin uzun baglanmasi gerekiyorsa ayna-punta arasi
baglayarak parcayi destekleyin.

- Is pargasim siktiktan sonra ayna anahtarmi kesinlikle
iizerinde birakmayin.

Kesici takimi baglarken;

- Malzeme cinsine uygun kesici takim segin.
- Kesici takimi punta yiiksekliginde ve diger kesici takim
baglama kurallarina uygun olarak tezgaha baglayin.

-Yaptiginiz hesap sonucuna gore trigonemetrik cetvelden
bulmus oldugunuz ag1 degerine gore sporta ag1 veriniz.

-Somun 6l¢iisline uygun anahtar kullanin. Yanlis dciide
anahtar kullanimi somuna zarar verebilir, kuvvet
verdiginizde somunu siyirarak dengenizin bozulmasina ve
kazaya sebep olabilir.

-Anahtari iterek degil kendinize ¢ekerek kullaniniz.
Anabhtarin iterek kullanilmasi, olasi bir sityirma aninda
dengenizin bozulmasina ve ezilme, kesilme, tezgaha kapilma
gibi kazalara sebep olabilir.

-Hasarl1 anahtarlar1 kullanmayniz.

-Sporta istenen ac1y1 verdikten sonra sabitleme vidalarini
emniyetli bir sekilde sikin.
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ISLEM ADI: KONIK TORNALAMA (Devami)

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

-Devir hizin1 hesaplayarak tezgahi uygun devir hizina

ayarlayin.

-Tezgéhi galistirarak gerekli sifirlama ayarlarini yapin.

-El ile talag vererek konik tornalama iglemini gergeklestirin.

-Yiiksek yiizey kalitesi elde etmek ve uzun kesici takim
omrii i¢in, tamburu kesintisiz olarak ¢evirmeye dikkat edin.

- Talas sigramalarina karsi, tezgahin talas siperini kapatin,

@

koruyucu gozliik kullanin.

GOZLUK TAK

-Talas, kesici takim veya parga firlama riskine karst aynanin
tam karsisinda durmayin. Tezgahin hafif yan tarafinda

durun.

TORNANIN
KARSISINDA DURMAK
TEHLIKELIDIR

-Talas kaldirma islemi bittikten sonra tezgahi durdurun ve
O0lcme kontrol islemlerinizi gerceklestirin.  Aynanin
tamamen durmasimi bekleyin, aynayi elinizle durdurmaya

¢alismayin.
Torna Aynasini Elle A 0
Durdurmak
Tehlikeli ve Yasaktir

-Islem sonunda is pargasini skiiniiz ve tezgahi temizleyiniz.
Is parcasini sokerken sicak olmasi ve keskin kenarlar
bulunmasi riskine kars1 dikkatli olunuz.

DIKKAT
qﬂi SICAK YUZEY
] Ciddi yanik ve
|

yaralanmalara

DIKKA_T neden olabilr.
Keskin ELLERNZLE

kenarlar TEMAS ETMEYIN.
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ISLEM ADI: TORNADA KANAL ACMA VE KESME

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

- Is pargasini, is parcasi baglama kurallarina uygun olarak
baglayin.

- Is parcasmi aynaya miimkiin oldugu kadar kisa baglayin,
i§ parcasinin uzun baglanmasi gerekiyorsa ayna punta arasi
baglayarak parcayi destekleyin.

- Is parasimi siktiktan sonra ayna anahtarini kesinlikle
iizerinde birakmayin.

4
— -

-Acilacak kanala uygun kanal kalemi segerck punta
ekseninde baglayin.

-Yiiksek baglanirsa erken korlenir ve kesmez, algak
baglanirsa da kalemi igin altina gekmeye calisir ve kalemin
kirilarak firlamasinda ya da is par¢asinin zarar gérmesine
ve firlamasina neden olur.

-Kanal kalemi katere miimkiin oldugu kadar kisa
baglanmalidir.

-Kesici takimin agili baglanmasi, kalemin yan yiizeylerinin
is pargasina siirtiinmesine, kalemin isinmasina ve
korlenmesine, kalemin is parcasi iginde sikigarak
kirilmasina ya da is par¢asinin bozulmasina veya
firlamasina sebep olabilir.

-Tezgéahi uygun devir hizina ayarlayiniz.

-Kanal kalemlerinde is parcasina degen yiizey fazla
oldugundan ilerlemeyi yavas ve dikkatli yapmalisiniz.

-Kesici takimi dikkatlice ilerleterek kanali olusturunuz.

- Kesme iglemi sirasinda kesici takimin sikismasini
onlemek igin sik sik takimi geri ¢ekerek talaglarin
uzaklagmasini saglayin.

-Talas kaldirma iglemi sirasinda ¢ikan talaglara ve kesici
takimin kirilmasi riskine kars1 koruyucu gozliik takin.

-Agilan kanalin 6l¢gme ve kontroliinii yaparak parg¢anizi
sokdin.
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ISLEM ADI:

TORNADA DELIK DELME

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

Is parcasini baglarken;

- Is parcasini, is parcasi baglama kurallarina uygun olarak
baglayin.

- Is parcasini aynaya miimkiin oldugu kadar kisa baglayip
emniyetli bir sekilde sikin.

- Is pargasini siktiktan sonra ayna anahtarini kesinlikle
iizerinde birakmayin.

Oncelikle Punta Deligi Delinir;

-Punta deligi helisel matkabin is pargas: iizerinde
gezmesini ve kacik delmesini engellemek amaciyla
delinmektedir.

- Punta Deligi Delme Foyiindeki kurallara gore pargaya
oncelikle bir punta deligi delin.

- Delme islemi tamamlandiktan sonra tezgahin elektrik
enerjisini kesin ve gezer puntayr giivenli mesafeye
¢ekerek, punta matkabini gikartin.

-Punta matkab1 1sinmis olabilir, matkabin keskin
kenarlarina temas etmekten kaginin.

SICAK YUZEY

Ciddi yanik ve

yaralanmalara

nIKKA_T neden olabilir.
Keskin ELLERINZLE

kenarlar TEMAS ETMEYIN.

- Punta matkab1 ile kilavuz delik delindikten sonra,
delinecek ¢apa uygun helisel matkab: mandrene baglayin,

- Matkab1 mandrene miimkiin oldugu kadar kisa baglayn,

- Biiyiikk ¢apli delikler delinecekse, 6ncelikle daha ufak
caplarda delikler delinerek, delik kademeli olarak
blyitilmelidir.

- Tek seferde bilyiik capli matkapla delmek, matkabin asiri
1sinmasina, parca i¢inde sikigsmasina ve kirilmasina sebep
olabilir.

- Matkabm kirilmasi, kirilan matkap pargalarinin hizla
firlamasina ve yaralanmaya sebep olabilir.
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ISLEM ADI: TORNADA DELIK DELME (DEVAMI)

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

-Gezer puntaylr kaydirarak is parcasina yaklastirip,
sabitleme vidasini sikarak puntay: tezgaha sabitleyin.

-Punta kovanini miimkiin oldugu kisa tutup, punta
govdesini is pargasina yaklastirin.

-Tezgéhi calistirmadan once, araba ve sportlart tehlike
yaratmamas1 i¢in aynadan uzak konuma c¢ekin. Araba
iizerindeki kisimlarin aynaya c¢arpmayacagindan emin
olun.

- Calisma noktasinin temiz olmasina dikkat edin. Calisma
noktasindaki gereksiz takimlari kaldirin.

- Tezgahi matkap ¢apina uygun devir hizinda ayarlayin

- Punta tamburunu ¢evirerek matkabi i parcasina dogru
iletletin ve talas kaldirma islemine baslayin.

- Matkabin par¢aya sarma ihtimaline karsi, parcaya ilk
giriste dikkali ve yavas davranin,

GOZLUK TAK

- Delme iglemi sirasinda matkabin delik igerisinde asirt
1sinip sismesini Onlemek ve olusan talaslarin delikten
uzaklagsmasini saglamak i¢in, zaman zaman matkab1 is
pargasindan ¢ikartin.

- Operasyon bolgesine kesinlikle elinizi vs. sokmayin.

- Matkaplar daha ¢ok parcaya ilk giris ve parcadan ¢ikis
anlarinda kirilir. Pargaya giris ve ¢ikiglarda daha yavas ve
kontrollii olun.

- Delik delme isleminin ardindan Once matkabinizi
mandrenden sokiin, ardindan is parganizi sokerek tezgihi
temizleyin.
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ISLEM ADI: TORNADA VIDA CEKME

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

- Is parcasin, is pargasi baglama kurallarina uygun olarak
baglayin.

- Is parcasim aynaya miimkiin oldugu kadar kisa baglayin,
uzun baglanmasi gerekiyorsa ayna punta arasi baglayarak
pargay1 destekleyin.

- Is pargasim siktiktan sonra ayna anahtarmi kesinlikle
iizerinde birakmayin.

-Is parcasini “Silindirik Tornalama” kurallarina dikkat
ederek, ¢ekeceginiz vidanin anma ¢api dlgiisiinde isleyiniz

GOZLUK TAK

-Vida ¢ekme islemi sirasinda, vida kaleminin ig parcasina
binmesini 6nlemek ve bitis noktasindaki diglerin tam
olugmasint saglamak igin, kanal agma kurallarina uyarak
dis bitimine bir vida kanali aginiz.

- Calisma noktasinin temiz olmasina dikkat edin. Calisma
noktasindaki gereksiz takimlari kaldirin.

- Vida kalemini kesici takim baglama kurallarma uygun
sekilde tezgaha baglayn,
- Vida kaleminin dogru bilendiginden emin olunuz, hatal
bilenmis kalem dislerin bozuk ¢ikmasina, hatali kesme
yiikii nedeniyle kalemin kirilmasina ve kazaya sebebiyet
vermesine neden olabilir.
- Vida kaleminin is parg¢asina tam 90° derece olacak
sekilde baglayin, kalemin agili baglanmasi, hatali kesme
yiikii nedeniyle kalemin kirllmasina ve kazaya sebebiyet
vermesine neden olabilir.

T O mm
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ISLEM ADI: TORNADA VIDA CEKME (DEVAMI)

Islem Gorselleri

Islem Basamaklar1 ve Giivenlik Onlemleri

-Tezgahi agilacak olan vida adimina gore ayarlayiniz.
-Makas mekanizmasini Kkilitleyerek, arabanin hareketi
vidalt milden almasin1 saglayiniz.

A0

-Tezgéhi rahatlikla kontrol edebileceginiz kadar diisiik
devirde ayarlayin.

-Kesici takimi sifirlayarak, 0.05 mm talas veriniz.

-Vida adimmin dogru olup olmadigini vida taragr ile
kontrol ediniz.

A0

TR

-Kalem, vidanin sonuna gelir gelmez isi aniden ters
dondiirlinliz, ayn1 anda kalemi geri ¢ekiniz ve baslangig
konumuna getiriniz. Bu islem ileri tecriibe gerektirir.
Yavas ve dikkatli olunuz.

-Bu isleme 3-4 kez, kaleme ¢ok az derinlik ve daha fazla
yan talag vererek devam ediniz.

-Disler meydana ¢ikinca 2-3 paso ince talas veriniz.

-Tornada vida agarken uygun sogutma sivisi kullaniniz.

P A Rhhkehs i
N L v *

-Vida agma islemi bittiginde vida mastarlar ile agilan
disin kontroliinii yapiniz.

-Vidanin calistigindan emin olduktan sonra i§ parcanizi
sokiiniiz ve tezgahi temizleyiniz.

-Parganin 1sinmig olma ihtimaline ve dislerin keskin
olduguna dikkat ediniz.

/\ DIKKAT
?P SICAK YUZEY
,ﬁ Ciddi yanik ve

yaralanmalara

DIKKA.T neden olabilir.
Keskin ELLERINZLE
kenarlar TEMAS ETMEYIN.
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