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ENDUSTRIYEL TESISLERDE KAYNAK CALISMALARININ IS
SAGLIGI VE GUVENLIGI ACISINDAN DEGERLENDIRILMESI

OZET

Ekonominin temel yapi taslarindan olan endiistriyel tesisler, giiniimiizde
Tiirkiye’nin en 6nemli rekabet unsurlarindan biridir. Ancak, 6zellikle tehlike ve ¢ok
tehlikeli siifta yer alan endiistriyel tesislerde kaza riski oldukga yiiksektir. Is
kazalari, yiiksek maliyetlere yol agmanin yani sira ciddi yaralanmalara ve o6liimlere
neden olarak c¢aliganlar, aileleri ve isletmeler {izerinde dogrudan ve dolayli olarak
bircok risk ve olumsuz etkiye sebep olmaktadir. Bu tez c¢alismasinda, is yerinde
meydana gelen ergonomik riskler belirlenmis ve Fine-Kinney risk skalasinda yer
alan sayisal ifadeler kullanilarak bu risklerin oncelik siralari olusturulmustur. Mevcut
problemlere yonelik ¢oziim Onerileri gelistirilerek kapsamli bir degerlendirme
yapitlmistir. Calisma sonucunda, endiistriyel tesislerde calisanlarin is sagligi ve
giivenligi konusunda daha fazla egitilmesi, egitimlerde edinilen bilgilerin sahada
etkin sekilde uygulanmasi, ¢alisanlara kaliteli ve ise uygun ekipmanlarin saglanmasi
ve bu ekipmanlarin diizenli kullaniminin denetlenmesi gerektigi belirlenmistir.
Ayrica, daha fazla ve daha etkili 6nlemler alinmasi ve tiim bu siire¢lerin is sagligi ve
giivenligi birimi tarafindan yakindan takip edilmesi gerektigi vurgulanmistir.

Anahtar Kelimeler: Endiistriyel Tesis, Fine- Kinney Metodu, Is Saghg ve
Giivenligi, Kaynak, Risk Degerlendirme.
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EVALUATION OF WELDING OPERATIONS IN INDUSTRIAL
FACILITIES IN TERMS OF OCCUPATIONAL HEALTH AND SAFETY

ABSTRACT

Industrial facilities, which are among the fundamental cornerstones of the
economy, are one of Tiirkiye's most significant competitive elements today.
However, the risk of accidents is particularly high in industrial facilities classified as
hazardous and highly hazardous. Workplace accidents not only lead to substantial
financial costs but also cause serious injuries and fatalities, posing both direct and
indirect risks and negative consequences for employees, their families, and
businesses. In this thesis, ergonomic risks in the workplace have been identified, and
their priority levels have been determined using numerical expressions from the
Fine-Kinney risk scale. A comprehensive evaluation has been conducted by
developing solutions to existing problems. The findings of the study emphasize the
need for industrial workers to receive more extensive training on occupational health
and safety, ensure the effective implementation of acquired knowledge in the field,
and provide high-quality, job-appropriate equipment. Additionally, the regular use of
such equipment should be enforced, and stricter and more effective preventive
measures should be implemented. It is also highlighted that all these processes must
be closely monitored by the occupational health and safety unit.

Keywords: Industrial Facility, Fine-Kinney Method, Occupational Health
and Safety, Welding, Risk Assessment.
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1. GIRIS

1.1 Calisma Konusu

Giliniimiizde endiistriyel tesislerde is giivenligi hizmetleri, ¢alismakta olan
kisilerin fiziksel, zihinsel ve sosyal sagligini korumak, is kazalarim1i ve meslek
hastaliklarin1 6nlemek amaciyla son derece Onemlidir. Endiistriyel tesislerde is
sagligt ve giivenligi standartlarina uyum saglanmasi, tesislerde calisanlarin
giivenligini saglamak ve is kazalarin1 minimize etmek adina hayati bir 6neme
sahiptir. Endiistriyel tesislerde is saghgi ve giivenligi uygulamalari igin dikkate

alinmas1 gereken bazi oncelikler bulunmaktadir. Bunlar kisaca:
1. Yasal ve Standart Uyum

2. Risk Degerlendirmesi

(98]

. Calisanlarin Egitimi ve Bilinglendirilmesi

I

. Kisisel Koruyucu Donanim

5. Acil Durum Planlari

o)

. Saglik Kontrolleri

7. Siirekli Tyilestirme

8. Is birligi ve Iletisim

Bu noktalar, endiistriyel tesislerde is sagligt ve giivenliginin nasil olmasi
gerektigine dair genel bir bakis agis1 sunmaktadir. Ancak, her tesisin kendine 6zgii
riskleri ve ihtiyaclart bulundugundan, is sagligi ve giivenligi standartlari tesisin
Ozelliklerine gore uyarlanmalidir. Bu nedenle, her tesisin kendi uzmanlik alanlarinda

uzmanlardan destek almasi ve siirekli olarak is saglhigi ve giivenligi politikalarim

gbzden gegirmesi onemlidir.

Is saglig1 ve giivenligi basamaklarindan risk degerlendirmesinin hazirlanmasi
oldukca biiyiik bir dneme sahiptir. Kazalarin biiylik ¢ogunlugunun ¢aligma alaninda

gerceklesmesi ve var olan tehlikelerin belirlenmesi kaza riskinin biiyiik oranda



azalmasma yardimcit olmaktadir. Endiistriyel tesislerdeki kaynak caligmalari,
meydana gelen is kazalar1 oraninda 6nemli bir yer tutmaktadir. Bu ¢alismada, kaynak
islerinde meydana gelebilecek tehlikeler belirlenerek, is kazalarinin oraninin

azaltilabilmesi i¢in proaktif 6nlemlerin alinmasi saglanmustir.

1.2 Literatiir Taramasi

Imalat sanayisinde meydana gelen gelismelere paralel olarak, kaynak imalat
calismalarinin siklig1 ve gesitliligi son yillarda artis gostermistir. Bu durum, kaynak
imalatlarinda kaynak¢1 personel ihtiyacinin artmasina neden olmustur (Ugar, 2017).
Ozellikle kaliteli personel eksikligi sebebiyle, kaynak calismalar1 deneme ve yanilma
yolu ile birgok kisi tarafindan yapilmaya baslanmis olup, son zamanlarda kaynak
caligmalarindan kaynaklanan is kazalarinin sayisinda artis yasanmustir. Bu tehlikeli
caligmalarin Oniine gegmek veya minimize etmek igin literatiirde pek ¢ok yerli ve

yabanci arastirma yapilmistir.

Ugar (2017), yiiksek lisans tez caligmasinda, insaat sektoriindeki kaynak
islerinde meydana gelen risklerin Onlenmesi i¢in alinmasi gereken Onlemleri
incelemistir. Bu ¢alismalarda Tiirkiye’de ve diinyada, insaat sektoriinde kaynak
imalatinda calisan personellerin karsilasabilecegi tehlikeler ve bunun sonucunda
olusacak riskler, Fine-Kinney risk degerlendirme yontemi ile ortaya koyulmustur.
Ingaat sektdriinde c¢alisan personelin giivenligi igin gerekli olan egitimlerin
arttirtlmasi, gerekli ve etkin proaktif onlemlerin alinmasi ve is giivenligi birimleri

tarafindan takibinin yapilmasi gerektigi ortaya konmustur.

Kaymaz (2014), uzmanlik tezinde, kaynak imalatinda ortaya ¢ikan is kazalari
ve yapilan ise bagli olarak gelisen, saglik problemlerine sebep olan faktorleri
incelemistir. Bu faktorlere karsi alinabilecek Onlemleri tespit ederek, cesitli
etkenlerin is kazalar1 ve ise bagli saglik sorunlar1 arasindaki baglantiyr ortaya
koymay1 amaclamistir. Tiirkiye’de yaygin olarak kullanilan kaynak tekniklerine gore
ortaya ¢ikan is kazalar1 ve saglik problemlerine sebep olan etkenler ve bunlara karsi
alimacak Onlemleri belirlemistir. Ayrica kaynak imalat calismalarinda kisisel
koruyucu donanim (KKD) secimi ve kullaniminin nasil olacagma iliskin
bilgilendirmeler yapilmistir. Uygulama, Ankara Sincan 1. Organize Sanayi
Bolgesi’ndeki bir ¢alisgma ortaminda anket ¢alismasi yapilarak, elde edilen sonuglar

degerlendirilerek yorumlanmistir. Degerlendirme sonucunda ortaya ¢ikabilecek olan
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en etkili hastalik yapici faktoriin kaynak dumani ve gazinin oldugu belirlenmistir.
Kaynak¢1 personellerinin en ¢ok karsilastigi saglik problemlerinden biri, akciger
rahatsizliklaridir. Ayrica, viicudun agik olan bolgelerinde meydana gelen yaniklar,
bel ve boyun bolgesi oncelikli olmak {izere omurga rahatsizliklar1 gibi gesitli
rahatsizlar da meydana gelmektedir. Kaynak caligsmalari sirasinda en ¢ok yasanan is
kazalarmin, elektrik carpmasi, kaynak gazlarindan etkilenme ile sicak parcanin
sigramast  gibi sebeplerden kaynaklandig1r tespit edilmistir. Ayrica kaynak
personellerinin giinliik ¢alisma siireleri ile is kazasi ve ise bagl saglik problemleri

yasama riski arasinda bir baglant1 oldugu belirlenmistir.

Yesilyurt (2020), yiiksek lisans tezinde, kaynak c¢aligmalarinda personellerin
saghigimi etkileyen tehlikeler ve alinabilecek olan 6nlemler incelenmistir. Kaynak
calismalarinin oldugu imalat yerlerinde ¢alismakta olan kaynak iscilerinin yasamis
oldugu is saglig1 ve giivenligi ile ilgili ihmallerin ne gibi tehlikelere ve risklere neden
olabilecegi belirlenmeye ¢alisilmistir. Saha uygulamasinda bir isletmede gozlem ve
goriismeler yapilarak elde edilen veriler, Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi (FMEA) ile
yorumlanarak c¢alisan kaynak personellerinin birincil yoldan maruz kalabilecekleri
tehlike ve risklerin ortaya ¢ikarilmas: saglanmistir. Yapilan degerlendirmeler
sonucunda, egitimlerin ve bilgilendirmelerin 6nemli oldugu, bilingli bir sekilde is
ekipmani kullanimi ile kullanilan donanimin Kalitesinden &diin verilmemesi gerektigi

ortaya koymustur.

Gilinaydin (2022), yiiksek lisans tezinde, orta diizeyde olan bir organize
sanayi alaninda kaynak imalatlarinda is giivenligi analizi yapilmistir. Bu imalatlarda,
is kazalar1 ve meslek hastaliklar1 is saglhigi ve giivenligi ¢ercevesinde incelenmis ve is
kazalar1 ve meslek hastaliklarini minimize etmek i¢in alinmasi gereken Onlemler
belirlenmigtir. Caligsanlarin kisisel 6zellikleri ve geg¢irmis olduklar1 is kazalar1 aym
zamanda meslek hastaliklarinin ve kaza sonucunda c¢alisanlarin nasil etkilendikleri
belirlenmistir. Saha ¢aligmasinda kaynak imalatlarinin da yapildigi orta diizeyde bir
organize sanayi bolgesinde rastgele belirlenmis olan kaynak imalati ¢alisanlarina bir
anket uygulanmistir. Anket caligmasinin analizi, SPSS programi ile yapilmistir.
Anket sonucuna gore, ankete katilan ¢alisanlarin yarisinin is kazasi gegirdigi, licte
birinin de meslek hastaligina yakalandigi tespit edilmistir. Yapilan gdzlemlerde
calisanlarin KKD kullaniminin istenilen diizeyde olmadigi goriilmiistiir. Meslek

hastalig1 olarak bel ve boyun fitiklar1 ile isitme ve gdz hastaliklarinin 6ne ¢iktig



tespit edilmistir. Uzun siireli ¢alisan, kaynak isleri ve ergonomik diizeyde olmayan
caligma sartlar1 bel ve boyun rahatsizliklarinin sebepleri olarak belirlenmistir. Ayrica
kaynak caligmalar1 ve is saglig1r ve giivenligi egitimi alan personellerde is kazasi
oranlarinin daha diisiik oldugu goriilmiis ve kaynak calisanlarinin oraninin diisiik

seviyelerde oldugu tespit edilmistir.

Comert ve Ozalp (2020), kaynak calismalarinda risk analizleri ve is
kazalarina sebep olan faktorleri is giivenligi agisindan incelemistir. Son yillarda
kaynak caligmalarinda c¢alisan sayisinin artmasma bagli olarak calisanlarin
karsilastig1 risk etmenleri artmis ve buna bagli olarak is kazalarinin orani artmistir.
Kazalarin 6nlenebilmesi i¢in is sagligi ve giivenligi onlemlerinin eksiksiz sekilde
alinmasi gerekmektedir. Is sagligi ve giivenligi énlemlerinin alinmasi, ¢alisma ortam
gbzetimleri ile risk analizlerinin yapilmasi, kaynakeilarin sagligiin ve giivenliginin
korunmasinda énemli olmaktadir. Kaynak caligmalarinda ¢alisma ortami ve ¢aligsma
sartlarinin is sagligi ve giivenligi profesyonellerince incelenerek, tehlike ve riskler
belirlenmis, durum tespiti yapilarak en son sonuca gore tedbirler belirlenerek,
calisanlarin viicut biitlinliigiiniin korunmas1 amaciyla risk analizi yapilmistir. Yapilan
bu calisma ile kaynakeilarin, ¢calistiklart ortam, kaynak ¢esidi ve ¢alisma kosullarina
gore maruz kaldigi tehlike ve risklerin degisiklik gosterdigi tespit edilmistir. Caligma
sonunda risk kontrol hiyerarsisi olusturulmasi gerektigi ve risk kontrol denetimlerine
calisganlarin dahil edilmesi saglanmistir. Bu sekilde, is motivasyonunda artis

yasanmasi ile is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin minimize edilmesi saglanacaktir.

Anar (2015), yaptig1 calismada endiistriyel tesislerinin insa siirecinde yapilan
kaynak iglerini is saglig1 ve giivenligi acisindan incelemistir. Calismada endiistride
kullanilan metal kaynagi siirecindeki tehlikeler, olasi riskler ve o6nlemler
belirlenmistir. Yiiksek seviyede mevcut olan alasimli maddeler ile birlikte galismis
olan kaynake¢ilarda veya sicak calismalarla yiiksek seviyede alasimli metal
pargalarint kesen personellerde, mesleki hijyen sartlarinin uygunlugunun olmadigi
durumlarda o6zellikle uzun siire g¢alisan kisilerde bronsiyal karsinom olabilecegi
saptanmistit. Bununla beraber, kisith alan is izni, kilitle-etiketle prosediirii
konusunda kanunen eksikliklerin oldugu belirtilmistir. Kaynak ¢alismalarinda risk
degerlendirmesi i¢in Fine-Kinney gibi objektif yontemler yerine siibjektif
yontemlerin gelistirilmesi gerektigi belirtilmistir. Risk degerlendirmesi yapilirken

uzman, hekim ve uygulayicinin beraber hareket etmesi gerektigi vurgulanmastir.



Yildirim (2017), yiiksek lisans tezinde, kaynak ¢alismalarinda risk faktorleri
ve risk degerlendirilmesi incelenmistir. Kaynak imalatlarinda calisan personeller,
saglik agisindan zararli olan farkli kimyasal maddelere, toz ve isinlara maruz
kalmakta ve solunum yollar1 hastaliklar1 6ncelikli olmakla birlikte deri ve ziihrevi
hastaliklar, isitme kaybi, géz hastaliklari, sinir hastaliklari, omurga hastaliklart ve
kanser gibi hastaliklara maruz kaldigr belirtilmistir. Calismada, c¢alisanlarin
demografik ozellikleri, is giivenligi ve riskler konusundaki goriisleri, hangi kazalara
ugradiklar1 ve saglik problemlerini belirlemeye c¢alismistir. Saha uygulamasindaki
gbzlemler, Istanbul 3. havalimaninda yer alan havalimani ¢ati montaj ¢alismasi igin
gerekli olan malzemeleri iiretmekte olan santiyelerin birinde yapilmistir. Calisma
yerlerinde yapilan bir 6n degerlendirmenin ve anket formunun hazirlanip
personellere uygulanmasi saglanmistir. Bu anket sonucuna gore, personellerin
bircogunun is saghg ve giivenligi egitimi aldiklari ancak istatistiksel analizler
sonucunda egitim almis olmanin is kazalarin1 6niine gegilmesinde etkisinin olmadigi
tespit edilmistir. Personellere verilmis olan egitimlerin belirli siirelerde, mevzuata
gbre hazirlanmig olmasi, igeriginin, siiresinin, pratiklik acisindan yetersiz diizeyde
oldugunu gostermistir. Burada is saglhigi ve giivenligi egitimleri konusunda uzman
olan kisiler tarafindan uygulamali bir sekilde verilmesi, isverenin de bu durumu
desteklemesi gerektigi vurgulanmistir. Ayrica is saghigi ve giivenligi egitimlerinin,
egitim ve ogretim doneminin her sathasinda verilmesi gerektigi, 6zellikle de meslek
liselerinde is saglig1 ve gilivenligi egitimi ile birlikte kaynak imalat sektor egitiminin
birlikte verilmesinin bilingli ve tecriibeli kaynakgilar yetistirilmesine katkisinin

olacag: belirtilmistir.

Aydm vd., (2018) yapmis oldugu c¢alismada, kabin fiiretimi yapan bir
fabrikanin kaynak imalat isleri is sagligi ve giivenligi yoniinden incelenmistir.
Kaynak calismalarinin yapildig: atlyelerde iiretim safhasi siiresince yapilmakta olan
isin kendiliginden kaynaklanan farkli risklerin bulundugu ve en belirgin risklerin
kaynak gazi, 1511 ve ergonomik zorlanmalar oldugu belirtilmistir. Saha uygulamalar
Eskisehir’de bulunmakta olan metal sanayide faaliyet gostermekte olan bir
isletmenin kaynak imalat yerinde vyiiriitiilmiistiir. Bu kaynak atolyesindeki ISG
riskleri i¢in risk degerlemesi ile personellerin duruslar1 i¢cin de REBA yontemi ile

ergonomik risk degerlemesi olusturup riski diigiirecek onerilerde bulunulmustur.



Ayan (2017), yiiksek lisans tezinde, Denizli ve Afyonkarahisar’da faaliyet
gostermekte olan (A, B, C, D, E, F ve G isletmelerinde) 7 ¢elik konstriiksiyon
kaynakl1 imalat atélyesindeki ¢alisma ortamini ve c¢alisan sagligini olumsuz yonde
etkilemekte olan tehlike ve onlemleri incelemistir. Calismada Fine-Kinney metodu
kullanilarak risk ve risk diizeyleri belirlenmeye calisilmistir. Calismadaki firmalarda
yapilan saha gozlemlerinde giiriiltii maruziyet diizeyinin {i¢ firmada en diisiik
maruziyet eylem degeri olan 80 dBA simirin1 gegmedigi, diger dort firmada ise
ginliik giiriilti maruziyet diizeyinin en yiiksek maruziyet eylem degeri olan 85
dBA’y1 gectigi tespit edilmistir. Ayrica yapilan toz Olglimlerinin, yonetmelikte
belirtilen maruziyet smir degerlerini asmadigr gorilmistiir. Bununla beraber,
calisanlarin gerekli yetkinlikte sertifikasyondan ge¢cmis olmasi gerektigi, ¢alisanlarin
gerekli is sagligi ve gilivenligi egitimlerini almalar1 saglanarak bilinglendirilmesi
gerektigi, calisanlarin kaynak islerinde gerekli kisisel koruyucu donanimlarini
eksiksiz sekilde mutlaka kullanmasi gerektigi, kaynak alaninda makine ekipmanlarin
goriinlir kisimlarina mutlaka giivenli kullanma ve calistirma talimatlarinin

bulundurulmasi gerektigi vurgulanmistir.

Comert vd., (2014), Saglik Bakanligi Ankara Meslek Hastaliklar1 Hastanesi
Goglis Hastaliklar1  Polikliniginde  yapmis olduklar1  ¢alismada, kaynakei
personellerinde meydana gelen pnomokonyoz hastaligina neden olan risk faktorlerini
degerlendirmislerdir. Bu calismada yer alan kaynakeilarin kaynak esnasinda maruz
kaldiklar1 kaynak dumanin akcigerlerde olusturmus oldugu etkilenmeyi de ele
almiglardir. Bu etkilenmenin mesleki ve diger risk faktorleri arasindaki iligkisi
degerlendirilmistir. Bunun ic¢in Saglik Bakanligi Ankara Meslek Hastaliklari
Hastanesi Gogiis Hastaliklari Poliklinigine Ocak 2012 ile Haziran 2012 tarihleri
arasinda bagvuran ardisik 44 kaynak iscisini baz almislardir. Iscilere konu ile ilgili
bilgilendirilmis onay formlari ve meslek anamnezi alinarak, dokuz soruluk bir anket
uygulanmistir. Mesleki anamnez ve fiziki muayenelerine gore 19 iscide akciger
grafisi, spirometre ve yiiksek derece rezoliisyonlu akciger bilgisayarli tomografi
yapilmasi saglanmistir. Buna bagli spirometre uygulanan 19 is¢inin 5 tanesinde
FEV1/FVC degeri %80'in altinda oldugu, 8 kaynak¢inin ise akciger grafisinde
pnomokonyoza benzer mikro nodiiler tutulum saptanarak pnomokonyoz Ilehine
degerlendirilmistir. Calismanin nihai sonucunda, kaynakg¢1 personellerinin hem hava

yollari1 hem de akcigerlerini etkileyen zararlarinin oldugu tespit edilmistir. Bundan



korunmak i¢in proaktif yaklasimlarin benimsenmesi gerektigi ancak bu sekilde
meslek hastaliklarmin 6nlenebilir oldugu vurgulanmistir. Proaktif yaklagimin ilk
basamaginin ¢alisanlarin konu ile ilgili egitilmesi ve bilinglendirilmesi oldugu

belirtilmistir.

Teker ve Gengdogan (2020), yapmis olduklar1 c¢alismada, Tiirkiye’de
kaynake¢ilik sektoriinde ortaya ¢ikan is kazalarini ve giivenlik onlemlerini
incelemistir. Calismalarinda kaynaktan yayilan i1sinlarin viicudun agik kisimlarina
olan etkileri ve is kazalarinin ortaya ¢ikmasindaki c¢evresel sartlar, dikkatsiz ve
deneyimsiz is¢iler degerlendirilmistir. Arastirmada 2015-2018 yillarinda kaynak
sektorli ve oksi-gaz kesim islerinde meydana gelen is kazalarinda %66,4’liikk diizeyde
artis goriildiigii ve bu is kazalarinin uzuvsal etkilenmeleri (%62), kesik ve siyrik gibi
yaralanmalarina (%40,9) neden oldugu belirtilmistir. Kaynak isleriyle birlikte bu is
kollarinda is kazalar1 veyahut 6liimler goriildiigii, ayrica is kazalarinda bes veya daha
fazla giin is goremez durumlar1 tespit edilmistir. Kaynake¢1 personellerde goriillmekte
olan solunum ve go6z/cilt problemler nedenleri arasinda yeterli KKD kullanilmadigi
tespit edilmis ve bununla ilgili onerilerde bulunarak KKD kullanimina dikkat

cekilmistir.

Turan (2015) yapmis oldugu g¢alismada, kaynak imalat calismalarinda is
giivenligini incelemistir. Calismada son yillarda kaynak islerinde is kazalarmin
arttigint belirtmistir. 2008-2014 yillar1 arasindaki SGK verileri is kazasi, meslek
hastalig1 agisindan degerlendirilmistir. 2014 yilinda 221.366 is kazasi ve 494 meslek
hastalig1 ortaya c¢iktig1 ve is kazalari sonucunda 1626 kisinin yasamini yitirdigi ve
meslek hastalig1 sonucu ise pek ¢ok 6liim yasandigi belirlenmistir. Kaynak islerinde
kaza oranlarmin azimsanmayacak derecede oldugu, tehlike ve risklerden kaginmak
icin gerekli Onlemlerin alinmasi gerektigi vurgulanmis ve gerekli Onlemlerden
bahsedilmistir. Calismanin devaminda ise, kaynak islerinde personellerin is kazasi
gecirmemesi ve meslek hastaligina yakalanmamasi i¢in calistiklar1 ortama gore risk
degerlendirmesi yapilmasi gerektigi ve toplu koruma sistemlerinin aktif sekilde
kullanilmas1 gerektigi vurgulanmistir. Ayrica ¢alisanlarin kisisel koruyucu donanim
kullanimi konusunda ¢alisma ortamlarinda bir kiiltiir, kural olusturulmasi gerektigi

belirtilmistir.

Bozkurt ve Keles (2017)’in yapmis oldugu calismada, ergitmeli yapilan

kaynak yontemlerinde agiga ¢ikacak olan gaz ve duman solunumunun ¢alisan
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personeller tizerinde etkisi incelenmistir. Calismada, kaynakli imalat islerinde
kaynak tiiriine bagli olarak ortaya ¢ikan riskler tanimlanmistir. Daha sonra belirlenen
risklerden korunmak ig¢in Onerilerde bulunulmustur. Ayrica kaynak isleriyle
baglantili meslek hastaliklarindan bahsedilmistir. Kaynak islerinin  zararh
etkilerinden korunmak i¢in Oncelikle c¢alisanlara gerekli egitimler verilerek
bilinglendirilmelerinin saglanmas1 gerektigi, siki denetimler ile gerekli ISG
disiplininin  saglanmas1  gerektigini  belirtilmistir. Ayrica ¢alisanlarin  KKD
kullaniminin ~ saglanmast i¢in gerekli diizenlemelerin  yapilmasi1 gerektigi

vurgulanmigtir.



2. ENDUSTIRYEL TESISLERDE KULLANILAN KAYNAK TURLERI

Endiistriyel tesislerde kaynak uygulamasi, 1s1 vasitasi ile iki materyalin birbiri
ile birlestirilmesidir. Imalat ise onarim veya tamir islerinde bir ydntem olarak
kullanilmaktadir. Imalat yontemi olarak, dokiim ve dévme islerinin bir baska seklidir
(Acar, 2020). Bir baska deyisle, birlestirilecek malzemelerin 1s1 vasitasiyla
birlestirmek ic¢in yapilan kaynak islemidir. Bu islem kaynak yapilacak parcalarin
temas yerlerini ergime derecelerine kadar 1sitilarak birlestirilmesi ya da ayni igerige
sahip malzemeden dolgu maddesi kullanilarak birbirlerine baglanmasidir (Acar,
2020). Giintimiizde endiistri tesislerinde kullanilan kaynak isleri ve tiirleri Sekil 2.1’

de gosterilmistir.

Ulkemizde kaynak uygulamalari, Cumhuriyetin ilk yillarinda kullanilmaya
baslanmis ve zaman igerisinde kaynak teknolojisinde gelismeler yasanmistir. Bu
gelismelere bagli olarak, Tiirkiye’de ¢ogu kaynak tiirii basari ile uygulanmigtir

(Anik, 2020).

Kaynak kullanimi, en kiiclik isletmelerden en biiyiik endiistriyel tesislere
kadar tiim isletmelerde yaygin olarak uygulanmaktadir. Kaynak teknolojilerindeki
gelismeler, kaynak islemlerinin kalitesini artirmis ve isletmelerin kaynak kullanim

maliyetlerini diistirmiistiir (Acar, 2020).

2.1. Endiistriyel Tesislerde Kullanilan Kaynak Yontemleri

Endiistriyel tesislerde kaynak kullanimi amaca uygun olarak segilerek
kullanilmaktadir. Bu se¢imde malzemenin yapisal Ozellikleri kaynak yontemi
tizerinde de etkili olmaktadir. Kaynak islemi kisaca iki veya daha fazla benzer
malzemenin 1s1 vasitasiyla ergitilerek birbirlerine mukavim olarak birlestirilmesi i¢in
kullanilan bir imalat yontemidir (Kaymaz, 2014). Genellikle kaynak teknolojisi metal
veya termoplastik malzemeler iizerinde kullanilmaktadir. Kaynak teknolojisi,
birlestirilecek yiizeylerin bosluklarinin, kaynak materyalinin eritilerek doldurulmasi

yontemiyle birlestirilmesini saglar. Daha sonra kaynak yapilan yiizeyin sogumasiyla



sertlesme gergeklesir ve saglam bir baglanti olusturulur. Bazi durumlarda, farkli

malzemelerin birlestirilmesi 1s1 ve basing altinda yapilmaktadir (Akg¢akale, 2018).

Flektrik Ark Plastik Tungsten
Kavnag Kaynag: Elektrot

Kaynmag (T1G)

Flektrik E =2 2 Guazalty Metal Soy
t nerjisi —>  Kaynag Gaz Kaynag
Kullanilarak (MIG) ‘
Direnc Tozalt Metal Aktif
Kaynag: Kaynag: Gaz Kaynag
J ) (MAG)
Oksi-Asetilen
Kaynag
Endistrivel Gaz
Kullamlarak Oksi-Gaz
Kaynaklan
Termo Fiizyon Plazma
Kaynak Kaynag Kaynak
Ozel Kaynaklar
Lazer Elektron Isin Ultrasonik
Kaynag: Kaynag Kaynak

Sekil 2.1: Kaynak Tiirleri Kavram Haritas:
Kaynak: (Ugar A. 2017)

2.1.1. Elektrik enerjisi ile yapilan kaynag tiirleri

2.2.1.1 Elektrik ark kaynag

Kaynak islemi i¢in yiiksek elektrik akimi olusturularak elektrik devresinde
kisa bir bosluk olugmasi saglanarak elektrik arki olugsmasi saglanmaktadir. Olusan bu
elektrik arkinin sicakligi yaklasik 3500 — 4000 derecedir (Kaymaz, 2014). Bu

elektrik arkinin metal ¢ubuk ile kaynak yapilan metal arasinda saglanirsa kaynak
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islemi gerceklesmektedir. Bu sistemde kullanilan karbon ¢ubuklara kaynak elektrotu
ad1 verilmektedir. Kullanilacak elektrot cubugu kaynak pensesine baglanarak elektrot
tizerinden yiiksek amperde elektrik akiminin ge¢gmesini saglamaktadir (Anik, 2020).
Bu islem sirasinda gergeklesen katot kutbundan yayilarak elektronlar yiiksek hiz
diizeyinde anot kutbunu bombardiman etmeye baglamaktadir ve notr molekiiller
iyonize olarak arki meydana getirmektedir. Bu ark sonrasinda kaynak yiizeyi yiiksek
sicakliklara ulasilir ve kaynak yiizeyi kullanilan elektrotta bulunan dolgu metali
erimesi saglanmaktadir. Eriyen dolgu metalinin kaynak bosluguna dolmasi
saglanmaktadir. Sistemde kullanilan karbon elektrot ve kaynak yiizeyinde bulunan
metal bir karisim olusturarak kaynak bosluguna dolar ve sertleserek kaynak islemi
olmaktadir (Akgakale, 2018).

Elektrik ark kaynagi makinalar diisiik voltaj, yiiksek amper kullanilmaktadir
(bkz. Sekil 2.2). Alternatif akim kullanan elektrik ark kaynagi makinalarinda dogru

akimi alternatif akimima ¢eviren jeneratorlii modelleri de bulunmaktadir.

Sekil 2.2: Elektrik Ark Kaynak Makinesi
Kaynak: (https://ronixtools.com/tr/product/eco-200a-inverter-rh-4611/ Erisim Tarihi: 10 Aralik 2023)

2.2.1.2 Plastik kaynag

Plastik kaynagi, farkli cins igeren termoplastik (sertlesmeyen plastik)
malzemeyi 1s1 ve basing altinda birlestirilme islemidir. Kullanilan birlestirme

materyali ayni cinsten veya farkli bir malzemeden olabilmektedir (Anik, 2020).
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Sekil 2.3: Biiyiik Caph Plastik Kaynag:
Kaynak: (https://www.vizyonkaynak.com/page/3 Erisim Tarihi: 10 Aralik 2023)

2.2.1.3 Gazalt1 kaynag

Gazalti kaynagi, kaynak yapilacak yiizeyi olumsuz cevresel ve dis
etkenlerden korumak amaciyla, kaynak bolgesine kontrollii bir sekilde cesitli
koruyucu gazlar verilerek gerceklestirilen bir kaynak yontemidir. Bu yontemde,
kaynak bolgesinin hava ile temas1 kesilerek son derece dayanikli bir birlesme elde
edilmektedir. Gazalti kaynak yonteminde kullanilan gazlar, yanma islemini daha
kontrollii bir sekilde gergeklestirerek kaynak birlesiminin kalitesini artirmaktadir.
Ayrica, kaynak sirasinda kullanilan gaz tiirii veya elektrot ¢esidi, yontemin adim

belirlemektedir (Tan, 2008).

Gazalt1 kaynagi, bircok endiistriyel tesiste yaygin olarak kullanilmaktadir. Bu
yontemin en Onemli avantaji, kaynak sirasinda kaynak yiizeyinin belirli koruyucu
gazlar ile korunmasini saglamasidir. Boylece kaynak yiizeyi disaridan gelebilecek
olumsuz etkilere karsi korunur. Bu yontemde, metal kaynak yiizeyi ile kaynak
elektrotu arasinda olusan elektrik arki, koruyucu gaz ortaminda gergeklesir. Kaynak
islemi, kaynak telinin eritilerek metal yiizeyindeki kaynak boslugunu doldurmasiyla

tamamlanir (Anik, 2020).

Gazalt1 kaynagi ti¢ grup altinda toplanmaktadir. Bunlar;
1. Metal Inert Gas (MIG)

2. Tungsten Inert Gas (TIG)

3. Metal Active Gas (MAG)
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Sekil 2.4: Gazalti Kaynaginin Yapihisi

Kaynak: (https://www.makinaegitimi.com/gazalti-ark-kaynagi/ Erisim Tarihi: 10 Aralik 2023)
2.2.1.4. Tozalt1 kaynagi

Gilinlimiizde  tozalti  kaynagi endiistri  tesislerinde  genis  ¢apta
uygulanmaktadir. Bu yontem metal parcalarin birlestirilmesinde kullanilmaktadir. Bu
yontem genel olarak elektrik arkinin metal tozu ile ciiruf olusturarak iki metalin

birlesmesinin saglanmasidir (Tan, 2008; Anik, 2020).

Toz alti kaynaginda elektrik arkinin ergimis metal ile ciiruf olusturmasi ile
yapilan bir kaynak tiiriidiir. Burada elektrik arki ile olusan elektrik 1sis1 kullanilan
elektrotu, kaynak tozu ve kaynak yapilan metal eriyerek birbirine Karigir ve kaynak
agzinin doldurmasi saglanmaktadir. Bu islem sirasinda koruyucu kaynak tozu olusan
karisim ile reaksiyona girer kaynak metali dioksite olur. Tozalt1 kaynak tiirlerinin

bazilarinda iki veya daha fazla elektrot ayni1 anda kullanilabilmektedir (Tan, 2008).

Sekil 2.5: Tozalti Kaynagi
Kaynak: (https://www.ekokaynak.com/digital-marketing/ Erigim Tarihi:10 Aralik 2023)
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2.2.1.5 Diren¢ kaynagi

Elektrik direng kaynagi, kullanilan elektrotlar arasinda uygun baski ile
sikistirilan is pargalar1 tizerinden yeterli siirede gegen elektrik akimina ile is
parcasinin gosterdigi direncin olusturdugu 1siya bagli olarak kaynak yiizeylerinin
birlesmesi olayma denir. Elektrik diren¢ kaynag: kullanilan diger kaynak tiirlerine
gore diisiik maliyetli bir islemdir (MEB, 2011). Bunun en belirgin sebebi pargalar
arasinda baglanti olugmasi i¢in disaridan ayrica baska bir malzemeye ihtiyag
duyulmamasidir. Bu kaynak uygulamalarinda birlestirilen pargalarin arasinda olusan
bag kuvvetine ve parcalarin geometrik sekillerine bagli olarak punta, projeksiyon,
dikis ve alin kaynak gibi tiirlere ayrilmaktadir. Bu kaynak uygulamalarinda elektrik
ve 1s1l iletkenliginin oldukca yiiksek olmasina bagli olarak bakir alasimli ve su
sogutmali elektrotlar tercih edilmektedir. Elektrik diren¢ kaynagi isleminde
otomasyon uygulamalarina bagl olarak yiliksek diizeyde hizli, kaliteli ve revize
edilebilir bir sekilde kaynak yiizeylerinde birlestirme islemi yapilmaktadir (MEB,
2011; Anik, 2020).

Gilinlimiizde uygulanan dort cesit elektrik diren¢ kaynagi bulunmaktadir.
Bunlarin basinda punta diger adiyla spot kaynagi yer almaktadir. Bu kaynak tiiriiniin
uygulamasinda punta elektrotlar: arasinda gerekli baski kuvveti ile sikistirilan kaynak
parcalar1 lizerinden gecen elektrik akimmin kaynak ylizeyinde noktasal birlegsme
gerceklesmesiyle olusmaktadir. Giiniimiizde bu kaynak tiri en g¢ok otomotiv

sektoriinde tercih edilmektedir (Alagiiney, 2020).

Sekil 2.6: Diren¢ Kaynag
Kaynak: (https://www.guvenismetal.com.tr/punta-kaynagi/ Erisim Tarihi: 10 Aralik 2023)
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Giliniimiizde endiistri tesislerinde kullanilan dikis kaynagi, donen iki
elektrotun arasina yerlestirilen kaynak parcalarmin siirekli veya aralikli olarak
birlestirilmesi islemidir. Kullanilan bu yontemde elektrotlardan en az bir tanesi tahrik
edilmektedir. Elektrotlar arasindan gegirilen akim ile uygulanan kuvvet iyi
ayarlandiginda malzemeler birbirine sikica kaynamasi saglanmaktadir. Bu kaynak

tiiriinde akim siirekli olabilecegi gibi aralikli da olabilmektedir (Anik, 2020).

Sekil 2.7: Dikis Kaynag

Kaynak: (https://balkan-global.com.tr/urunler/dikis-kaynak-makinasi-soba Erigsim Tarihi: 10 Aralik
2023)

Projeksiyon kaynaginda ise bir¢ok noktadan kaynak yapabilmek icin
malzemeye kabartma cikartilip iki elektrot arasinda kaynamasi saglanmaktadir.
Birlestirilecek  parcalarin  kaynak  ylizeyi uygun  sekillerde  kabartilar
olusturulmaktadir. Olusturulan bu form ile kaynak ic¢in gerekli akimmin yalniz bu
noktadan ge¢mesine izin verilmesi saglanmaktadir. Parametrelerle gecirilen akim
sadece Kkabartilan ylizeyden geger ve bu bolgenin isinmasi saglanmaktadir. Bu

sekilde kaynak ylizeyinde gerekli birlesme saglanmaktadir (MEB, 2011).
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Sekil 2.8: Projeksiyon Kaynagi

Kaynak: (https://turkish.cnc-plasmacuttingmachine.com/sale-10773503-middle-frequency-spot-
projection-welding-machine-inverter-dc-pneumatic-50hz.html Erisim Tarihi: 10 Aralik 2023)

Alin kaynaginda, kaynak yapilacak parcalar alin alina bir araya getirilir.
Parcalarin iizerine gerekli gerilim uygulanarak kiviletmlanma olusturulur ve yeterli
1sinma  saglandiginda, pargalar {izerine baski yapilarak birlestirme islemi
gerceklestirilir. Bu kaynak tiirli, birgcok farkli materyal {izerinde uygulanabilir.
Kaynak yapilacak pargalar boru veya profil seklinde olabilecegi gibi dolu ylizeyler
de olabilir (Boyiiker, 2020).

Om b

Sekil 2.9: Alin Kaynag

Kaynak: (https://www.detayplastik.com.tr/taurus-alin-kaynak-makineleri/ Erisim Tarihi: 10 Aralik
2023)
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2.2.2 Endiistriyel gazlar kullanilarak yapilan kaynak tiirleri

2.2.2.1 Oksi-asetilen kaynagi

Oksi-asetilen kaynagi, eskilerden giiniimiize uzanan farkli sekillerde
uygulanabilen kaynak tiirlerindendir. Cogunlukla kanal ve boru kaynaginda onarim
islemlerinde kullanilmaktadir (MEB, 2017). Oksi-asetilen kaynagi temel olarak
yakict gazin yani oksijen gazinin ve yanici gazin yani asetilen gazinin birlikte
olusturdugu karisimin iifle¢ adi verilen ekipmanda yakilmasi ile olusmaktadir. Ufleg
izerinde olusan kaynak 1s1 vasitasiyla kaynak islemi yapilmaktadir. Kaynak alevi
(yaklasik 3500°C) oksijenle asetilenin yanmasi sonucu elde edilmektedir. OKsi-
asetilen kaynaginda kullanilan ekipmanlar ucuz ve basit yapidadirlar (Kaymaz, 2014;
MEB, 2017).

Oksi-asetilen kaynak yonteminde, elde edilen alev elektrik arkindan daha
giicsiizdiir, bu durumun birtakim avantajlari da mevcuttur. Ornegin, kaynak
sogumasi daha yavas oldugundan dolay1 olusan gerilme daha az olusmaktadir.
Kaynak ¢arpmasinin etkileri daha az olmaktadir. Oksi-asetilen kaynaginin sayilan
artilarindan dolay1 yiiksek alagim igerigine sahip c¢eliklerin kaynaginda kullanimi

daha uygun olmaktadir. Bu yontem metallerin kesilmesi islerinde de kullanilmaktadir

(Kaymaz, 2014).

Sekil 2.10: Oksi-Asetilen Kaynagi
Kaynak: (Akgakale, 2018)
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Uygulamada bu kaynak tiirii oksijen ile yanici gaz karigtminin iifleg
vasitasiyla yakilarak is pargasi metal parcalarin isitilmasi sonucu yapilan kaynak
tirtidiir. Bu kaynak tiirii kullanilan yanici gazin cinsine goére farkli isimler yer

almaktadir. Bunlar:
1) Oksijen-Asetilen gaz kaynagi,
2) Oksijen-Hidrojen gaz kaynagi,
3) Oksijen-LPG gaz kaynagi,

4) Oksijen-Dogalgaz gaz kaynagi (Akcakale, 2018).

Sekil 2.11: Oksijen-Lpg Kaynak Takim
Kaynak: (https://www.gunesgazarmatur.com/kategori/kaynak-setleri Erigsim Tarihi: 10 Aralik 2023)
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Sekil 2.12: Oksijen-Asetilen Kaynak Takin

Kaynak: (https://www.gunesgazarmatur.com/kategori/kaynak-setleri Erisim Tarihi: 10 Aralik 2023)

2.2.3. Ozel kaynaklar tiirleri

2.2.3.1. Termo kaynak

Termo kaynak, elektriksel olarak birlestirilmesi gereken parcalarda kullanilan
kaynak tiiriidiir. Ornegin bakir-bakir, bakir- celik, celik- celik, aliiminyum- bakir,
aliminyum- aliiminyum gibi aynm1 veya farkli tiirden metallerde kolayca
uygulanabilmektedir (Aktar, 2016). Elektriksel birlesmede iletkenler saglam ve
kesintisiz bir baglantinin olmasi olduk¢a 6nemlidir. Termo kaynak, bakir oksit ve
aliminyum gibi maddelerin ekzotermik reaksiyonu sonucunda ortaya ¢ikan erimis
bakir veya alliminyumun, kaynak yapilacak parcalar1 birlestirmesiyle ger¢eklestirilir.
Bu yontem sayesinde, ek bolgesinin zamanla korozyona ugramasi veya iletkenliginin
azalmasi gibi olumsuzluklarin oniline geg¢ilir. Giiniimiizde bu tip kayak tiiriiniin
kullanim alani sinirh olmakla birlikte, ¢cogunlukla binalarin topraklama islemlerinde
kullanilmaktadir (Tan, 2008). Uygulamada topraklama toprak alti baglantilarinin
bilestirmek igin kalip igine alinir, kalibin i¢ine demir-barut tozu konulur daha sonra
kalibin ag¢ik olan bolimiine pum yerlestirilmektedir ve {izerine barut
yerlestirilmektedir. Pumun iizerine dokiilen barut 6zel bir atesleyici vasitasiyla
ateslenir veya yakilir, olusan 1s1 kabin i¢inde bulunan demir tozunun erimesini ve
kaynak ek noktalarmin birlesmesini saglamaktadir. Bu kaynak tiirii ile yapilan

baglant1 noktalarinin akim tagima kapasitelerinde higbir degisiklik olmamaktadir.
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Baglant1 noktalar1 kopma ve darbelere kars1 son derece dayanikli olmaktadir. Nem
oraninin ve korozif etkinin fazla oldugu alanlarda termo kaynak yontemi kullanilarak

baglant1 yapilmas1 saglanmasi gerekmektedir (Anik, 2020).

a0

Sekil 2.13: Termo Kaynak Uygulamasinda Atesleme Isleminin Elektronik Pota
Cakmagi ile Gergeklestirilmesi

Kaynak: (https://www.radsan.com.tr/urunler/topraklama/termokaynak Erigim Tarihi: 10 Aralik 2023)

Sekil 2.14: Termo Kaynak Uygulamasi

Kaynak: (https://www.radsan.com.tr/urunler/topraklama/termokaynak Erigim Tarihi: 10 Aralik 2023)

2.2.3.2. Fiizyon kayna@

Elektro fiizyon kaynak yoOnteminde kaynak, mangon adi verilen kisminda
bulunan 1sitma rezistanslar1 vasitasiyla olusturulmaktadir. Mansonun i¢ kismina
kaynak islemi yapilacak borular yerlestirildikten sonra kaynak makinesinin ug
kisminda bulunan mangonun delik icerisindeki rezistansa baglanir ve akim verilerek
1sinmas1 saglanmaktadir. Rezistanslarin 1sinmasi ile mansonun kendi kalinliginin
borunun et kalinligindan fazla olmasindan dolayi, borunun et kalinliginin 1sisi,
manson 1sisindan daha yiiksek olmaktadir. Mangson ve boru arasindaki 1s1 farkindan

dolay1 borunun igerisinde basing olugmaktadir. Borunun {izerinde olusan basing ile
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borunun igerisinde olusan basinglandirma sayesinde flizyon kaynagi islemi

gerceklesmektedir (Anik, 2020).

T R T O It N R
Sekil 2.15: Fiizyon Kaynag Uygulama islemi

Kaynak: (https://www.babilsulama.com/blog/elektro-fuzyon-kaynak-uygulama-teknigi/21 Erisim
Tarihi: 10 Aralik 2023)

2.2.3.3. Plazma kaynag

Plazma kaynagi endiistride tesislerinde kullanilan argon kaynagina
benzemektedir. Argon kaynaginda, ark tungsten elektrot ile is parcasi arasinda
olugsmaktadir. Genelde plazma kaynaginda argon gazi kullanilmaktadir. TIG
kaynaginda ise argon gazi koruyucu gaz olarak kullanilmaktadir. Bununla beraber
plazma kaynagi argon kaynagindan farkli olarak, delikleri kiiciik i¢ noziilden ¢ikan
plazma arkinin hizi ile enerji yogunlugu yiiksektir. Plazma arki ile olusan sicaklik
yaklasik 40 bin derece civarindadir. Bu kaynak tiirtinde genellikle 3 mm ile 10 mm et
kalinlig1 arasindaki, malzemeler kaynatilmaktadir. Plazma kaynaginda plazmada
kullanilan gazin debisine ve i¢ noziil ¢apina bagli olarak ii¢ farkli ¢alisma tiirii
bulunmaktadir. Plazma ark kaynagi kisaca plazma gazinin ¢ok yiiksek sicakliga
sitilarak iyonize olmus ve elektrik iletkenligi kazanmasi saglanir, olusan elektrik
arkinin tungsten elektrotun ucundan parcaya transfer edilir, bu sayede olusan ark ile

is pargas1t malzeme erir ve birlesme saglanmaktadir (Aktar, 2016).
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Sekil 2.16: Plazma Kaynag Ekipmanlari ve Uygulama islemi

Kaynak: (https://www.alganmetal.com.tr/fronius-mikro-plazma-kaynak-makinesi.html Erigim Tarihi:
10 Aralik 2023)

2.2.3.4. Ultrasonik kaynak

Ultrasonik kaynak yontemi, yiliksek frekans elektrik enerjisinin yiliksek
frekans mekanik enerjiye doniistiiriilmesi ile yapilan kaynak tiiriidiir. Olusan
mekanik enerji saniyede 15 bin darbe iireten dikey harekettir. Dikey titresim hareketi
yeterli basing altinda termoplastik materyale iletildiginde iki termoplastik malzeme
veya iki metal par¢anin ara yiizeyinde ek olusturacak noktalarinda siirtiinme enerjisi
olusturmaktadir. Bu enerji doniisiim islemi horn adi verilen ultrasonik kaynakta

gerceklesmektedir (Boyiiker, 2020).

Sekil 2.17: Ultrasonik Kaynak Ekipmanlari

Kaynak: (https://www.sonikel.com.tr/snkw-p2-ultrasonik-kaynak-makinesi Erigim Tarihi: 10 Aralik
2023)
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Ultrasonik kaynak makinalarinda olusan frekans makinenin modeline gore
degisiklik gostermektedir. Bu frekans araligi 15 bin ile 40 bin hertz arasinda
degistirmektedir. Yani kisaca makinada olusan titresimlerin sayis1 15 bin ile 40 bin
olarak degisiklik gostermektedir. Plastik kaynaklarinda basarili birlesme elde
edebilmek icin amplitiid, yapistirma siiresi, basin¢ horn tasarimi gibi bir¢cok etken
dikkate alinmaktadir. Plastik kaynak yonteminde kullanilan en yaygin uygulama
sekli iki enjeksiyon kaliptan olusan termoplastik malzemelerin birbirine

yapistirilmasidir (Tan, 2008).

2.2.3.5 Elektron 1s1n kaynagi

Elektron 151n kaynagi, kaliteli baglantilar olusturmak i¢in kullanilan ve
uzmanlik gerektiren bir kaynak yontemidir. Bu yontem, filamanla olusturulan ytiksek
enerjili ve odaklanmis bir elektron akiminin, birlestirilmesi gereken is parcasi
baglantisina yonlendirilmesiyle gergeklestirilir (Anik, 2020). Birlesme olusturulacak
alandaki 1sitma islemi lokal oldugundan, is pargasinin gévdesi soguk kalir ve kaynak
icin dengeli bir yap1 saglanir. Bu yontem, kaynak yapilan yiizeyin ¢ok dar bir alanda
siurli kalmasini ve 1sidan etkilenen bolgenin minimum diizeyde tutulmasini miimkiin
kilar. Ayrica, esas parca eridigi i¢in ilave dolgu malzemesi kullanimina gerek yoktur.
Elektron 151n  kaynagi, vakum altinda ve tamamen kapali bir sistemde

uygulanmaktadir (Boyiiker, 2020).

Sekil 2.18: Robotik Elektron Isin Kaynag Makinasi

Kaynak: (https://srdrrobotik.com/uygulamalar/robotik-kaynak/elektron-kaynagi/ Erisim Tarihi: 10
Aralik 2023)
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2.2.3.6 Lazer kaynag

Lazer 151 kayna8i, metal ve plastik malzemeleri lazer vasitasiyla
birlestirilmede 1s1l enerji kullanan kaynak yontemidir. Bu kaynak tiirii, ince
miithendislik uygulamalarinda ayrint1 gerektiren bir anahtar deligi kaynak teknigidir.
Kaynakta kullanilan lazer 1511, malzemenin et kalinligimin hemen altina veya
malzemenin yiizeyine odaklanarak hizalanma islemi gerceklestirmektedir. Odaklanan
lazer 1511 son derece yliksek enerji yogunluguna sahiptir. Kaynak yapilacak yilizey
metal anahtar deligi icinde buharlasir eriyik hale gelen metal anahtar deliginin arka
kismina akar ve burada bulunan havuzda sertlesir bu sekilde kaynak islemi
gerceklesmektedir. Bu kaynak tiiriiniin lazer kesinden fark: ise, eriyik hale gelmis
malzemenin bir gaz jeti vasitasiyla disar1 iiflenmesi yerine malzemenin daha diisiik

basingli koruyucu gaz vasitasiyla siirecin korunmasi islemini lstlenmektedir (Gelis,

2014).

Sekil 2.19: Lazer Kaynak Makinasi

Kaynak: (https://www.ustagoz.com/lazer-kaynagi-uygulamalari-ve-avantajlari/ Erigim tarihi: 10
Aralik 2023)

2.3. Kaynak Cahsmalarinda Kullamlan Ekipman ve Unsurlar

2.3.1. Kaynak elektrotlari

Kaynak elektrotlari, kaynak c¢alismalarinin olmazsa olmaz malzemesidir.
Bunlar kaynak isleminin gerceklestirilmesinde kullanilan alagimli metal ¢ubuklardir

(Sekil 2.20). Elektrotlar, kaynak yapilacak is pargalarinin birlesmesinde gerekli olan
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eriyik metali saglamaktadirlar (Gelis, 2014). Kaynak elektrotlari, kaynak islemi
esnasinda ¢ok yiiksek sicakliklarda eriyerek, kaynak bolgesini doldurarak is parcalar
birlestirilmektedir (Sekil 2.21).

Sekil 2.20: Kaynak Elektrodu
Kaynak: (https://www.magmaweld.com.tr/kaynak-elektrodlari-0-29 Erigim Tarihi: 10 Aralik 2023)

Kaynak elektrotlari, iizerinde calisilacak is parcasinin cinsi ve 6zelligine gore
farkli alagimlarin bir araya gelmesi ile yapilmaktadir. Kullanilacak elektrotlarin
ozellikleri is esnasinda eriyen metalin 6zelliklerine ve kaynak yiizeyinde meydana
gelen sertlesme oOzelliklerine tesir etmektedir. Kullanilacak kaynak elektrotlarmin
cogu kaplama malzemesidir (Anik, 2020). Bu kaplama elektrotlarin eridigi sirada
kaynak ylizeyindeki kirleri ve oksitleri ¢ikararak, kaynak bolgesini korumak igin
kullanilmaktadir. Bu kaplama malzemeleri arasinda titanyum, seliiloz, rutil, sodyum

ve potasyum gibi malzemeler bulunmaktadir (Tan, 2008)

~

Sekil 2.21: Kaynak Yapilma Islemi

Kaynak: (http://tr.tiangiaowelding.com/news/how-is-the-welding-electrode-made/ Erisim Tarihi: 10
Aralik 2023)

Kaynak elektrotlarinin se¢iminde genellikle iki parametre gecerli olmaktadir.
Bunlarin ilki, kaynak islemi yapilacak is parcasinin metal 6zelikleri, ikincisi ise

kaynak isleminin yapilacagi calisma kosullarmin ozellikleri g6z Oniine alinarak
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secim islemi yapilmasi saglanmalidir. Kaynak elektrotlarinin tasariminda ise ytliksek
mukavemet, korozyona dayaniklilik, cakigsma alaninin 6zellikleri ve farkli 6zelliklere

sahip metal tiirleri baz alinarak 6zel olarak tasarlanmasi saglanmistir (Gelis, 2014).

2.3.2. Kaynak pensi ve kaynak sasesi

Kaynak pensi, kullanilacak olan kaynak elektrot, bir mandal gibi tutarak
yiiksek sicakliklara dayanikli kaynak arkini olusturmaya yarayan yardimci kaynak
elemanidir. Tamamen izolasyonlu olarak {iretilmektedir (Ugar, 2017). Kaynak
pensleri ¢ok degisik bigimlerde iiretilmektedir. Ayrica kaynak pensleri kaynak¢inin

rahat olarak kullanabilecegi tarzda ergonomik olarak olusturulmaktadir (Sekil 2.22).

Sekil 2.22: Kaynak Pensi

Kaynak: (https://www.kaynakmalzemesi.com/kaynak-pensesi-400-amper-extra-guclendirilmis Erigim
Tarihi: 10 Aralik 2023)

Kaynak isleminim gergeklesmesi i¢in olusan arkin yani kaynak ¢ubugunun
ergimesi i¢in devrenin tamamlanmasi saglanmalidir (Sekil 2.23). Yani kaynak
makinesinde iiretilen akimin pens vasitasiyla elektrota, elektrottan da kaynak
yapilacak is parcasina buradan da son olarak kaynak makinesine ulagsmasi
gerekmektedir. Kaynak islemi i¢in is pargalari ile kaynak makinesi arasinda gerekli
arkin olusmasi i¢in kapali devrenin saglanmasi gerekmektedir (Tiirker, 2005).
Devrenin tamamlanmasi i¢in is pargasina sase adi verilen aparatlar kullanilarak
baglanti tamamlanmaktadir (Sekil 2.24). Sasenin is par¢asina dogrudan baglanmasi

gerekmektedir.
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Sekil 2.24: Kaynak Sasesi
Kaynak: (Tirker, 2005)

2.3.3 Kaynak makinesi

Kaynak makinesi, kaynak yapilacak yiizeyleri eriterek iki veya daha fazla
metal pargasini birlestirme amaciyla kullanilmaktadir. Is pargas1 olan metal parcalar
erime noktasia kadar 1sitilir ve daha sonra kaynak makinasi kullanilarak kaynak
yiizeyleri ergimis metal ile doldurularak birlestirilmektedir. Endiistride, pek ¢ok ark
kaynagi cesidi vardir. Bunlardan en ¢ok kullanilanlar1 gaz metal ark kaynagi, 6zl
ark kaynagi, gaz tungsten ark kaynagi ve korumali olan metal ark kaynagidir (Aktar,
2016).
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Kaynak makineleri genellikle bir enerji kaynagi, kaynak pensi veya torgu,
baglant1 kablolar1 ve ¢esitli aksesuarlardan olusur. Kaynak makinelerinde kullanilan
enerji kaynagi, kaynak elektrotu ile is parcasi arasinda bir ark olusturmak icin
kullanilir. Kaynak isleminde kullanilan kaynak pensi veya torcu ise arki kontrol

ederek kaynak telini is parcasinin kaynak yiizeyine yonlendirir (Ugar, 2017).

Sekil 2.25: Kaynak Makinasi ve Parcalari

Kaynak: (https://eniyisinde.com/en-iyi-kaynak-makinesi/ Erisim Tarihi: 12 Aralik 2023)

Cogunlukla kaynak makineleri, metal veya termo-plastik malzemeleri
birlestirmek i¢in kullanilmaktadir. Endistride kaynak makinalari, imalat iglerini
saglamak amaciyla yogun sekilde kullanilmaktadir. Kaynak makinalari, 1s1 ve basinci
ayrt ya da birlikte kullanarak malzemeleri birlestirmektedir. Endiistri tesislerinde
kullanilan kaynak makineleri ikiye ayrilir. Bunlar dogru akim kaynak makineleri ve

alternatif akim veren kaynak makineleridir (Tan, 2008).

2.3.4 Basing regiilatorleri

Kaynak islerinde kullanilan regiilatorler sistemde akimi, gerilimi, frekansi,
hiz1, basinci, debiyi vb. belli bir diizeyde tutmaya yarayan diizenleyici aygitlardir.
Tip icerisindeki depolanmis yiiksek basingli gazin ¢alisma basincina ve debisine
gore ayarlayip siirekli bu ayarda salomaya gonderen pargadir (Sekil 2.26). Gaz
tiiplerine bagl bulunan basing regiilatorlerinin {izerinde hem tiip basincin1 hem de

caligma basincini gosteren manometre bulunmaktadir (MEB, 2011).
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Sekil 2.26: Kaynak Tiiplerinde Kullanilan Regiilator
Kaynak: (MEB, 2011)

Regiilatoriin ¢alisma prensibi, tipki bir insanin nefes alip vermesine
benzemektedir. Regiilatorlerde gaz gegisini, ayn1 zamanda gaz gegisinin Kesilmesini,
istenilmekte olan gaz basincini ya da debisini mekanik olarak ayarlamaktadir (Sekil
2.27). Gerekli olan gaz basincini ya da debisini saglamak icin basing ayar vidasi (5)
sikilmaktadir. Bu sikilma islemi sonucunda yay kuvveti diyaframa (6) etki
etmektedir. Diyaframa etki eden kuvvet gerekli basinca ulagsmasi durumunda, merkez
kapama valfini (7) agmasi icin giristeki gaz basincini (1) ve valf arkasinda bulunan
yay kuvvetini gecerek, merkez kapama valfinin (7) geri itilmesini ve saglanan
bosluktan gazin gegisini kolay saglamaktadir (MEB, 2011). Basing farki yardimiyla
gaz gegisini saglar, ayni sekilde bu basing farki ile gazin gegisinin engellemek iginde

kullanilmaktadir.
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Sekil 2.27: Kaynak Tiiplerinde Kullanilan Regiilatoriin Calisma Prensibi

Kaynak: (https://www.metaluzmani.com/oksi-gaz-kaynaginda-basinc-dusurucu-regulator/ Erigim
Tarihi: 16 Aralik 2023)

2.3.5 Manometre (basing diisiiriiciiler)

Manometreler yani basing diisiiriiciiler, kaynak iglerinde kullanilan tiiplerdeki
yiiksek gaz basincini diislirerek ayarlayan elamanlardir. Manometre {izerinde iki adet
basing gostergesi bulunmaktadir (Sekil 2.28). Bunlardan ilki yani i¢ tarafta olan tiip
icindeki basing degerini, diger manometre gostergesi ¢alisma  basincini
gostermektedir (Boyliker, 2020). Manometre dogrudan tiipe baglanir ve iki 6nemli
gbrevi yerini getirir: Ilk gdrevi yiiksek basinca dayanmak, diger gorevi ise basing
degerini diisiirerek calisma basincin1 ayarlamaktir. Tiip igindeki gaz miktarinin
azalmasina bagli olarak basing degistigi halde c¢alisma basinci higbir zaman
degismez. Ornegin; oksijen tiipiinde bulunan manometre 100 atmosferlik basinci

kullanma basincina yani 1,53 atmosfere diisiirmektedir (MEB, 2011).
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Sekil 2.28: Manometre
Kaynak: (MEB, 2011)

2.3.6 Saloma (iifleg)

Uflegler, yanici gaz ile yakici gazin tamamen homojen olarak karistigi ve
yanmanin kontrolli meydana geldigi elamanlardir (Sekil 2.29). Kaynak islerinde
kullanilan ifleclerin giicii bir saatte i¢inde verdikleri asetilen miktar1 ve oksijen
miktari ile Olcililmektedir. Saloma da siirekli yanmanin meydana gelmesi, karigimin
salomanin ucunda ¢ikis hizinin tutusma hizindan biiyiik olmasi sebebi ile
olugsmaktadir. Burada dikkat edilmesi gereken husus kullanilan gazlarin vanalarinin
acilma sirasidir. Uflegte dnce oksijen muslugu sonra asetilen muslugu acilmalidir.
Sistem kapatilirken bu siranin tam tersinin yapilmasi saglanmaktadir (Eryiirek,
2007).

Sekil 2.29: Saloma Takiminin Goriiniimii
Kaynak: (CSGB, 2011)
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Saloma iiflecine takilacak hortumlar mutlaka kelepge ile baglanmalidir.
Saloma ile ¢calisma esnasinda iiflec asir1 1sinirsa dnce asetilen kapatilir, sonra oksijen
acik vaziyette suya batirilip sogumasi saglanmalidir. Eger ¢alisma esnasinda geri
tepme meydana gelirse ilk dnce asetilen muslugu kapatilir akabinde tiip kontrol
edilmektedir. Saloma da kullanilan hortumun uzunlugu en az 5 m olmalidir (Eryiirek,
2007).

2.3.7. Alev geri tepme valfleri (emniyet valfleri)

Calisma esnasinda geri yanma meydana geldiginde, gazin geri tepmesi
olusur. Geri yanma meydana geldiginde alev, yanict gaz tiipiine ulagmas1 mevcuttur.
Saloma ile calisirken oldukga dikkatli olunmasi saglamaktadir. Kullanilan kaynak
ekipmanlar1 ara ara kontrol edilmelidir (Karadag, 2001). Eger bu durum goz ardi
edilirse salomadaki gaz karisiminin tutusturulmasiyla beraber geri yanma meydana
gelmektedir (Sekil 2.30). Biiyiik ihtimalle yanici gaz hortumu patlar ve ciddi kazalara
sebep olmaktadir. Bu tip geri yanmayi engellemek icin sistemde emniyet valfleri
kullanilmaktadir. Emniyet valfleri kullanim yerlerine ve kullanilan gazin tiiriine gére

farkliliklar gostermektedir (MEB, 2011).

Gen Yanma; Alevin Saloma igine Dogru Kuvveth Bur Patlama tie Yanmasidy

Gax Qg Mezx: V¢ Gaz Yang M W

L=

Gen Yaomann Noedoni: Yanma Mamn 6a1 (ki Maindan Fazia olmasydu

Do

Duzenh Yanma

Duzensiz Yanma Désuk Yanma Hm

Duzensiz Yanma: Yéksek Yanma M

Sekil 2.30: Geri Yanmanin Sematik Gosterimi

Kaynak: (Kanlioglu, 2015) Erigim Tarihi: 20 Aralik 2023
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Sistemde kullanilan emniyet valflerinin iki gorevi bulunmaktadir. Birinci
gorevi, alevi durdurmak, ikinci gorevi ise, olusabilecek gazin ters akisini
engellemektir. Emniyet valflerinde hatali durumlarin meydana gelmesine bagh
olarak geri tepen gazin, valfin iginde yer alan hassas yay1 ters yonde iterek gazi iki
yonlii kesmektedir. Salomada olusan geri tepme, alevin geriye dogru hareket ederek
baglant1 hortumlarinda ilerlemesiyle baslar, ¢ogunlukla bu giiriiltii, 1slik gibi bir ses
¢ikarmaktadir (Ugar, 2017).

Kaynak islerinde kullanilan tiiplerde iki tip emniyet valfi kullanilmaktadir.
Bunlardan ilki saloma gaz girisine digeri ise regiilator ¢ikisina takilmaktadir. Saloma
girigine takilan emniyet valfinin ucu saloma girisine takilmaktadir. Cogunlukla,
lehimle sabitlenmis alev tutucu kullanildigindan dolay alev geri tepmesi sonucu bir
daha kullanilmamaktadir. Regiilator ¢ikisina baglanan emniyet valfi hortumdan 6nce

takilir ve alev geri tepmesi sonucunda tekrar kullanilabilmektedir. (Sekil 2.31).

D
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: Hamlag Arkas!

Alev Gen Tepme
Emniyet Valfi

Sekil 2.31: Alev Geri Tepme Emniyet Tertibati Kullanim Semasi
Kaynak: (Kanlioglu, 2015) Erigim Tarihi: 20 Aralik 2023

2.3.8 Basinch gaz tiipleri

Kaynak islerinde kullanilmakta olan gazlarin depo edildigi basinca dayanikl
yapilmis kapali kaplardir (Sekil 2.32). Tiipler, depolanmasi istenen gazin
ozelliklerine gore uygun basing kuvvetini karsilayabilecek bazi fiziksel 6zelliklere
sahip olmas1 gerekmektedir. Tiipiin imalat asamasinda kullanilacak ¢eligin dayanim
degerleri olduk¢a oOnemlidir. Bununla beraber imal edilen tiipiin 1s1l islemden
gecirilmesi gerekmektedir. Kullanilan tiip valflerinde yanici gazlar sol, yakici gazlar

ise sag vida dislidir (CSGB, 1973).
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Sekil 2.32: Giiniimiizde Kullanilan Basin¢h Tiipler

Kaynak: (https://isgrehberi.org/2017/09/19/basincli-gaz-tupleri-guvenlik/ Erisim Tarihi: 12 Aralik
2023)

Yapilarina gore tiipler ikiye ayrilirlar. Bunlar;

a) Dikissiz tlipler: Sicak haddelenmis metalin dovme islemiyle veya uygun
olan kimyasal ve fiziksel 6zelliklere sahip olan borularin sicak sekillendirilmesi ile

uretilirler.

b) Dikisli tiipler: Uygun fiziksel ve kimyasal 6zelliklere sahip saclarin iki

veya li¢ pargali olarak kaynaklanmasi ile sekillendirilmesi yoluyla imal edilmektedir.

Tiim kullanilacak basingli gaz tiiplerinin iizerinde asgari asagidaki bilgiler net

ve okunakli bir bicimde bulunmalidir:
a. Imalatg firma bilgileri,
b. Seri numarasi,
c. Sikistirilacak gazin tiirt,
d. Agirlik ve hacim bilgileri,
e. Azami doldurma basinci,

f. Uretim tarihi.
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Bunlarin yaninda imalat¢1 firma, gaz tiipleri ile beraber kontrol/garanti

belgelerini de tedarik¢iye sunmak zorundadir (CSGB, 1973).

2.3.8.1. Tiiplerin ve tiip icerisindeki gazlarin 6zellikleri

Kaynak islerinde kullanilan tiiplerin ¢alisma alaninda kolay ayirt
edilebilmeleri i¢in tiipiin i¢inde bulunan gazin cinsine gore farkli renklerde imal
edilip kullanilmaktadir (Kanlioglu, 2015). Ayrica tiiplerin i¢inde bulunan gazin tiip
tabanindan 2/3 noktasina rastlayacak sekilde tiip {izerlerine yazilmasi saglanmaktadir

(Sekil 2.33).
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Sekil 2.33: Gaz Tiiplerinin Cesitlerine Gore Renk Kodlar:1 (Ral:Renk Uzay1)
Kaynak: (https://www.habas.com.tr/Category/Alias/emniyet- Erisim Tarihi: 15 Aralik 2023)
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2.3.8.2. Oksijen tiipleri

Endiistride, oksijen gazi, yakic1 ve oksitleyici ozellikleri nedeniyle ¢esitli
kullanim alanlarina sahiptir. Oksijen gazinin 6zellikleri goz 6niine alindiginda bu gaz
yiiksek basing altinda ¢elik tiipler icerisine sikistirilmaktadir. Oksijen gazi, havadan
ag1r, renksiz, kokusuz ve tatsiz bir gaz olup, yanici ya da patlayict degildir. Ancak,
oksijen gazi yanict bir gaz olmamakla birlikte, yanma reaksiyonlarinin temel
bilesenidir ve her yanma reaksiyonunda mutlaka yer alir (Karadag, 2001). Oksijenin
saf hali, her seyi yakabilme 0Ozelligine sahiptir. Endiistri tesislerinde oksijen
tiiplerinin, yag ve gres yagi gibi maddelerle etkilesime girmesi, tehlikeli durumlarin

olugmasina sebep olabilir. Oksijen tlipleri mavi renklidir (Kanlioglu, 2015).

Sekil 2.34: Oksijen Tiipii
Kaynak: (https://saglargaz.com/urun/oksijen/ Erigim Tarihi: 15 Aralik 2023)
Oksi-gaz kaynaklarinda, yakici gaz olarak oksijen gazi iken, yanici olarak ise
degisik gazlar kullanilmaktadir. Endiistriyel tesislerde 4 ¢esit oksijen gazi ile yapilan

kaynak tiirii vardir. Bunlar:

1) Oksi-Asetilen gaz kaynagi,

2) Oksi-Hidrojen gaz kaynagi,

3) Oksi-LPG gaz kaynag,

4) Oksi-Dogal gaz kaynagidir (Kanlioglu, 2015).

2.3.8.3. Asetilen tiipler

Endiistri tesislerinde yanic1 gaz olarak en ¢ok asetilen gazi tercih

edilmektedir. Asetilen gazi renksiz, kokusuz, zehirsiz, kendine has sarimsaga benzer
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kokusu olan bir gaz olarak tanimlanmaktadir. Asetilen diger yanic1 gazlara gore, ¢ok
kolay yanabilen bir gazdir. Oksi asetilen gaz kaynaginda gaz karigimi %50 oksijen,
%50 asetilen gazi seklindedir. Yiiksek 1s1 ile olusturulan gaz karigimi yaklasik 3200
°C sicakliga eriserek istenilen kaynak islemi yapilabilmektedir (Tan, 2008).

Endiistri tesislerinde kullanilan asetilen gazi yiiksek tutusma derecesi
sebebiyle taninan en patlayici gaz olarak taninmaktadir. Bu sebeple oksijenle
konsantrasyonunun takibi son derece 6énemlidir. Bununla beraber, oksi asetilen gaz
kaynaginda dolgu yapilacak yiizeye metal teli ergitilip kaynak yiizeyinin
doldurulmast ile dolgu islemi yapilmaktadir (MEB, 2011). Asetilen tiiplerinin rengi
saridir (Sekil 2.35).

Sekil 2.35: Asetilen Tiipii
Kaynak: (https://saglargaz.com/urun/oksijen/ Erigim Tarihi: 15 Aralik 2023)

2.3.8.4. Argon tiipleri

Argon gazi, havadan agir olan, renksiz, kokusuz, yanici olmayan ve bogucu
olarak degerlendiren bir soy gazdir. Endiistride uygulanan gaz alti kaynaginda
koruyucu gaz olarak kullanilmaktadir. Sivi metallerde ¢oziinmez ve tepkimeye
girmez (Tan, 2008). Saf argonun solunmas1 Sliime sebep olabilir. Argon gazlarinin

depolandig: tiipler acik mavi renklidir (Kanlioglu, 2015).
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Sekil 2.36: Argon Tiipii
Kaynak: (https://saglargaz.com/urun/oksijen/ Erigim Tarihi: 15 Aralik 2023)

2.3.8.5. Azot tiipleri

Azot gazi havadan hafif, renksiz, kokusuz, tatsiz, zehirli olmayan bir gazdir.
Uzun siire solunmasi halinde basit bogucu gaz 6zellik gosterir. Azot gazina maruz
kalinmas1 durumunda hizli ve giigliikkle nefes alip verme, mide bulantisi, kusma,
yorgunluk hissi, bilincin kapanmasi ve 6lim olayr goriilebilmektedir (Ugar, 2017).
Azot gazinin depolandigr tiipiin rengi yesildir (Sekil 2.37).

Sekil 2.37: Azot Tiipii
Kaynak: (https://saglargaz.com/urun/azot/ Erisim Tarihi: 15 Aralik 2023)

2.3.8.6. Karbondioksit tiipleri

Karbondioksit gazi havadan agir, kokusuz ve renksiz bir gazdir. Bulundugu
ortamda tabanda toplanmaktadir. Daha yogun konsantrasyon da bulunmas: halinde
asidik koku hissi olusturmaktadir. Ortamda karbondioksit gazinin miktariin fazlalhig

oksijen gazinin azalmasina sebep olmaktadir. Uzun siire karbondioksit gazina maruz
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kalmak kalic1 hasara neden olabilmektedir. Karbondioksit gazinin depolandig: tiipiin

rengi siyahtir (Sekil 2.38) (MEB, 2011).

Sekil 2.38: Karbondioksit Tiipii

Kaynak: (http://www.ozsoypres.com/cat.asp?nid=172&cid=11&n=171 Erisim Tarihi: 15 Aralik
2023)

2.3.8.7. Helyum tiipleri

Helyum gaz1 havadan ¢ok hafif, renksiz, kokusuz ve bogucu bir asal gazdir.
Helyum gazi dogal olarak elde edilir ve higbir sekilde solunmamasi gerekmektedir.
Uretim maliyet ¢ok yiiksektir (Kiyak, 2017). Helyum gazinin tiip rengi kahverengidir
(Sekil 2.39).

Sekil 2.39: Helyum Tiipii
Kaynak: (https://www.erabalon.com.tr/helyum-tupu-9.2-m-50-It Erigim Tarihi: 15 Aralik 2023)
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2.3.8.8. Hidrojen tiipleri

Hidrojen gazi renksiz, kokusuz, zehirli, yanici ve parlayict bir gazdir.
Oksijenin gazinin azaldig1 ortamlarda, hidrojen gazi bogucu hale gelir. Hidrojen tiipti

kirmizi renktedir (Aktar, 2016).

Sekil 2.40: Karbondioksit Tiipii
Kaynak: (https://saglargaz.com/urun/hidrojen/ Erisim Tarihi: 15 Aralik 2023)

2.3.9 Kaynak isinde kullanilan hortumlar

Kaynak islerinde kullanilan hortumlar, gazlari nakletmek igin kullanilan
kaynake¢r aparatlaridir.  Elastik, alev ve ¢apaklara dayanikli genellikle kauguktan
uretilmektedir. Kullanilan hortumlar gazin cinsine ve o6zelligine gore iiretim
asamasina farkliliklar gostermektedir. Ornegin, oksijen hortumu diisiik sicaklikta
yanmayan yiiksek basinca dayanikli ve esnek olmasi gerektiginden dolay: keten bez
tabaka seklinde lretimi yapilmaktadir (MEB, 2011). Asetilen gazi i¢in kullanilan
hortum ise, et kalinlig1 oksijen hortumuna nazaran daha az, diisiik basinca dayanikli
olarak kendir ipliginden tiretimi saglanmaktadir. (Sekil 2.41). Hortumlar igerisinde

transfer olacak gaz cinsine gore farkli renklerde iiretilmektedir (Cizelge 2.1).
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Lastik+Kauguk

=3 Keten 1phk
Katen Bez tabaka ten ipik

Oksiien hortumu  Asetilen hortumu

Sekil 2.41: Oksijen ve Asetilen Hortumlarmin Yapilar

Kaynak: (https://www.metaluzmani.com/oksi-gaz-kaynak-hortumlari-ozellikleri/ Erisim Tarihi: 15
Aralik 2023)

Cizelge 2.1: Kullanilan Gaza Gore Hortum Renkleri

Hortumun icinden gececek gaz tiirii Hortumun rengi
Oksijen Mavi
LPG, Dogalgaz Portakal rengi
Aseﬁlen ve diger yanici gazlar (LPG ve Dogalgaz Kirmizt
haric)
Karbondioksit, Argon, Azot, Basingli hava Siyah
Hidrojen Imalatg1 firmanin goriisii

alimmalidir.

Kaynak: (https://uisfreeet.xyz/product_details/40060376.html Erisim Tarihi: 15 Aralik 2023)

2.3.10 Kaynak masasi

Kaynak masalari, endiistriyel kaynak islemlerinde kullanilan 6zel olarak
tiretilen bir ekipmanlardir. Bu kaynak masalari, kaynak islemlerinde is pargalarinin
dogru konumlandirilmasini ve sabitlenmesini saglamaktadir. Bunun yaninda modiiler
kaynak masalari, ozellikle farkli is parcalarinin islenebilmesi i¢in degistirilebilir
parcalardan olusmaktadir. Bu sayede, farkl dl¢iilerdeki ve sekillerdeki is pargalarinin
kaynak islemi i¢in uygun hale getirilmesi miimkiin hale gelmektedir. Sabit,
degismeyen olarak kullanilmakta olan kaynak masalarinin alt kisminda ve
kaynak¢inin karsisinda bulunacak uygun cebri havalandirma olmasi saglanmaktadir
(Karadag, 2001).
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Sekil 2.42: Kaynak Masasi
Kaynak: (https://uisfreeet.xyz/product_details/40060376.html Erigim Tarihi: 16 Aralik 2023)

2.3.11. Kaynak perdesi ve paravanlari

Kaynak perdesi; kaynak yapilan g¢alisma alanmin etrafinda bir giivenlik
bariyeri olusturmak icin tasarlanmis 1siya dayanikli bir paravan gorevi goren aragtir.
Imalat sanayilerinde ya da endiistrilerde kaynak perdesi, riizgardan korunma, kaynak
sirasinda sigrayan kivilcimlarin baska yerlere dagilmasini engelleme ve de kaynak
sirasinda ¢ikan 1s1 ve 151 kaynagindan diger korunmasiz kisileri korumak amaciyla

isletmeler tarafindan is giivenlik ve emniyeti olarak kullanilmaktadir (Aktar, 2016).

Kaynak perdeleri, ¢evredekileri zararli dumanlardan korumaktadir. Kaynak
arklari, solunmasi halinde solunum yolu hastaligi riskini artirabilecek zararli

dumanlar iiretebilmektedir. Bir kaynak perdesi ile ¢evredekiler bu dumana dogrudan

maruz kalmayacaktir (MEB, 2011) (Sekil 2.43).
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Sekil 2.43: Kaynak Perdesi

Kaynak: (https://www.freshweld.com.tr/kp-serisi-kaynakci-kaynak-perdesi/ Erisim Tarihi: 17 Aralik
2023)

Kaynak Paravanlari, normal kaynak perdelerinden farkli olarak, tekerlekli
veya tekerleksiz Ozellikte portatif yapida {iretilen kaynak boélmeleridir. Kaynak
perdelerinin monte edilmesi igin sabit bir konstriikksiyon bulunmasi gerekirken,
kaynak paravanlar1 kendi gergevesine sahiptir. Bu tasiyict govdeler tekerlekli veya

tekerleksiz olarak iki farkli ¢esidi vardir (Sekil 2.44).

Sekil 2.44: Kaynak Paravani

Kaynak: (https://www.freshweld.com.tr/kp-serisi-kaynakci-kaynak-perdesi/ Erisim Tarihi: 16 Aralik
2023
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2.3.12. Kaynak gozliigii, maskesi ve cami

Kaynak gozliigii, kaynake¢iyr calisma esnasinda ortaya ¢ikan zararli etkileri
onlemek i¢in kullanilan bir glivenlik ekipmanidir. Kaynak gozliigli kaynak esnasinda
ortaya ¢ikan kaynak 1sinlarini ve kaynak kivilcimlarinin géze kagmasini engellemek
i¢in kullanilmaktadir. Kullanilan kaynak gozliikleri kullanim amacina gore pek ¢ok

¢esidi bulunmaktadir (Sekil 2.45).

& @
Sekil 2.45: Kaynak Gozliigii

Kaynak: (https://www.freshweld.com.tr/kp-serisi-kaynakci-kaynak-perdesi/ Erisim Tarihi: 18 Aralik
2023)

Kaynak maskesi iizerinde yer alan seffaf camli bolme bulunur, bu kisim
kaynak¢inin kolay gormesini saglar ve olusan isiya karsi dayanikli oldugu igin de
calisanin gozlerini korumaktadir (Sekil 2.46). Kaynak maskesi ¢alisan1 koruyarak
giivenli bir ¢alisma siireci sunmaktadir. Kaynak maskesi kaynak siirecinde mutlaka
kullanilmalidir, kullanilmamasi durumunda ¢alisanin gézlerinde ve yiiziinde ciddi

yaniklar meydana gelme olasiligi mevcuttur (MEB, 2011).

.y

Sekil 2.46: Kaynak Maskesi

Kaynak: (https://www.elkoruma.com.tr/urunler/goz-ve-yuz-koruyucular/kaynak-maske-ve-
gozlukleri/ Erigim Tarihi: 18 Aralik 2023)

2.3.13. Kaynaka kiyafeti
Kaynak yapma islemi sirasinda insan sagligina zararli bir¢ok etken meydana

gelmektedir. Bunlar ultraviyole, kizilotesi, 1s1 termal radyasyon ve olusan fiziki
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tehlikelere karsi korunmak icin ceketler, pantolonlar, énliikler gibi kullanilan kisisel
koruyucu donanimlardir. Bu elbiseler, 1stya ve aleve dayaniklidir. Kaynake1 kiyafeti,

calisan1 kivilcim sigramalarindan ve olasi yaralanmalardan korumaktadir (Tan, 2008)

(Sekil 2.47).
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Sekil 2.47: Kaynak Esnasinda Kullamilan Kaynake¢1 Ekipmanlar:

Kaynak: (https://www.elkoruma.com.tr/urunler/goz-ve-yuz-koruyucular/kaynak-maske-ve-
gozlukleri/ Erisim Tarihi: 18 Aralik 2023)

2.4. Kaynagmn insan Saghg Uzerindeki Tehlikeler

Giniimiizde endiistri  sektoriinde yasanan hizli  gelismeler, kaynak
caligmalarinin talebinin artmasimna sebep olmustur. Kaynak imalati talebinde
gozlemlenen bu artis, kaynagin insan sagligi lizerine olumsuz etkilerini yillar i¢inde
ortaya ¢ikarmistir (Kaymaz, 2014). Kaynak islemleri sirasinda birgok tehlike ortaya
¢ikabilmektedir. Bu tehlikeler arasinda elektriksel riskler, hava kirleticileri, tehlikeli
tozlar, zararli gazlar, kaynak dumanlari, meydana gelen zararli 1sinlar, yiiksek ses
seviyeleri, ergonomik olumsuzluklar ve yangmm ya da patlama olaylarn yer
almaktadir. Calisanin maruz kaldig1 bu olumsuzluklar sonucunda meslek hastaliklar
ve is kazalarinda artislara sebep olmus, isletmeler bu durumu engelleyici bir dizi
Onlemler almaya baslamaktadir. Calisma alaninda alinan tedbirler sonucunda olumlu

gelismeler yasandigi goriilmiistiir (Kanlioglu, 2015).
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Endiistri tesislerinde uygulanan kaynakli imalat yontemlerine gore kullanilan

birgok kaynak yontemi vardir. Kaynak tiiriine gore alinmasi gereken onlemler

farkliliklar gostermektedir (Cizelge 2.2). Kaynagin insan sagligina olan olumsuz

etkilerini ve risklerini azaltmak i¢in kaynak tilirline gbre Onlemler alinmasi

gerekmektedir (Kaymaz, 2014).

Cizelge 2.2: Kaynak Islemlerinin Potansiyel Zararlar

Hava Kirleticiler [Fiziksel Zararlar Faktorler Fiziksel Zararlar
FeO;, [Bening pnomokonyoz UV|Fotokeratit, ciltte eritem
" — " —Radyasyon
Mn  [Norotoksisite, pndmoni IR [Yaniklar, katarakt
CdO, |Akut akciger hasari Elektrik soku, 6lim
Metaller Zn0O, [Metal dumani a'tesl | Elektrik
Cr Akciger kanseri, aler;ji
Ni Akciger kanseri, alerji [sitme kaybi
F Cilt iritasyonu, kemikte Giiriiltii
depolanma
O3 Solunum iritani, astim _ Kas zorlanmalar1
Gazlar NOy |Akut akciger hasari Ergonomik
- . - stres
CO [Sistemik zehirlenme

Kaynak: (Kaymaz, 2014)

Kaynak islerinde olusan tehlikelere kars1 dncelikle toplu koruma 6nlemleri ve

tehlikelerin kaynaginda yok edilmesi yaklasimi benimsenmelidir. Bunun i¢in kaynak

islemine baglanmadan once mutlaka gerekli mithendislik hesaplamalari yapilmali,

gerekli izinler alinmali ve kaynak baglanamadan 6nce ve kaynak esnasinda gerekli

kontroller yapilarak kaynak islemine baglanmalidir (Yesilyurt, 2020).

Kaynak islerindeki calisanlarin maruz kalabilece8i is kazalar1 ve saglik

sorunlari su sekilde siralanmaktadir:

e FElektrik tehlikesinin olusumu ve etkileri

e [Kaynak esnasinda olusan zararli 1sinlarin etkileri

e Kaynak islerinde olusan giiriiltii tehlikesi

e Kaynak islerinde yangin ve patlama tehlikesi

2.4.1. Elektrik tehlikesinin olusumu ve etkileri

Kaynak islerinde, elektrik carpmasi kaynak makinesinin akim {iretmesi

nedeniyle meydana gelmektedir. Kaynak makinesinin verdigi en biyiik gerilim,

kaynak makinasinin bosta g¢alismasi esnasinda olusmaktadir. Kaynak yaparken
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olusan ark gerilimi 30 V civarinda iken, makinenin bosta ¢alismasi esnasinda bu

deger 100 V’a kadar ¢ikabilmektedir (Gelis, 2014).

Kaynak islemlerinde en tehlikeli risk, ¢alisana elektrik carpmasidir. Gerekli
Onlemler alinmazsa, bu durum o&liimle sonuglanabilir. Kaynak¢inin elektrik
tehlikesine karsi olusabilecek kazalar1 ongormesi, teknik bilgi ve deneyimiyle dogru
orantilidir. Kaynak makineleri, akim iireterek ¢alismaktadir (Gelis, 2014). Kaynak
islerinde gerekli topraklamanin bulunmamasi durumunda, kaynak makinasinda
elektrik kagagmin meydana gelmesine bagli olarak, elektrik ¢arpmalar1 meydana
gelmektedir. Bu tip problemler cogunlukla, kaynak ekipmanlarinin yalitiminin
olmamast veya yalitkaninin zarar goérmesi durumunda, c¢aligma alanmin islak,

rutubetli olmasi gibi durumlarin varligi sebebiyle olugsmaktadir (Turan, 2011).

Gerilim siddetinin artmasi1 akimin da artmasi anlamima gelmektedir. Bu
sebeple, elektrik ¢arpmalarinda yaralanma veya oliim riski de artmaktadir. Kaynak
islerinde meydana gelen elektrik ¢arpmalar1 genellikle makine bakimlariin diizenli
yapilamamasi1 veya tamir esnasinda enerji baglantisinin  kesilmemesinden

kaynaklanmaktadir. Akim siddetlerinin insan tizerindeki etkileri ise su sekildedir:

* 5-15 mA: Kas tutulmalari, denge kaybi, diisme sonucu meydana gelen

kazalar,
* 15-25 mA: Kas kramplari, temasin birakilmasinin ¢ok zor oldugu durumlar,
* 25-80 mA: Zor nefes alma, suur kaybinin meydana gelmesi,
+ 80 mA-5A: Oliimle sonuglanan kas kramplarinin olusmast,

* 5A ve lzeri: Kalp durmasi ve yiiksek derece yaniklarin olugmast (Turan,

2011).

Kaynak islerinde elektrik tehlikesi, uygulanan kaynagin c¢esidine gore
farkliliklar gostermektedir. Ancak, genel kaynak islerinde alinmasi1 gereken 6nlemler

asagidaki sekilde 6zetlenebilir (Kaymaz, 2014; Turan, 2011);

1. Kaynak islemini yapacak kaynak¢inin gerekli mesleki egitime sahip olmalidir.
2. Kaynak islemi i¢in invertor kaynak makineleri tercih edilmelidir.
3. Kaynak i¢in gerekli sartlara uygun bosta c¢aligma gerilimine sahip kaynak

makinesi kullanilarak, kullanilan tiim ekipmanlarin topraklamasi yapilmalidir.
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10.

11.

12.

13.

Kaynak isleminde kullanilacak ekipmanlar kullanilmadan 6nce mutlaka kullanim
talimatlarina bakilmali, gerekli islemler yalnizca mesleki egitim belgesine sahip
calisanlarca  gerceklestirilmelidir. Bakim islemlerine baslanmadan Once
makinelerin kablolar1 prizden ¢ekilmis olmalidir.

Kaynak islemi yapilacak calisma ortam veya kullanilacak kaynak makinesinin
1islak ve nemli olmamasima dikkat edilmelidir. Bu sekildeki ¢alisma ortaminda
calisma zorunlulugu varsa DC kaynak makineleri tercih edilmelidir.

Kaynak islemi yapilirken algak gerilime dayanikli kuru eldiven, koruyucu
elbiseler ve gerekli diger KKD kullanilmalidir. Kapali, dar ve nemli yerlerde
yapilan kaynak islerinde kaynak¢inin metallerle temasini Onleyecek lastik veya
tahta tabanliklar kullanilmalidir. Kauguk tabanli ayakkabilar tercih edilmelidir.
Kaynak islerinde kullanilan kaynak pensleri akimi gegirmeyecek sekilde izole
edilmesi saglanmalidir. Kullanilan kaynak kablolar1 saglam ve izolasyonlari
belirli araliklarla kontrol edilmelidir.

Calisma esnasinda is parcalarindan veya uygunsuz zeminden gelebilecek elektrik
akimindan korunmak i¢in iletken olmayan ayakkabilar giyilmeli ve kaynak¢inin
metal kisimlarla temasin1 6nleyecek yalitkan altliklar kullanilmalidir.

Calisma esnasinda elektrot pensesi yalitkan bir masa veya askilara
yerlestirilmelidir. Calisanlar koltuk altinda veya omuzda tasinmamalidir. Pensler
kullanilmadigi zamanlarda yalitkan tahta masada veya askida tutulmalari
saglanmalidir.

Kaynak makinasina kaynak kablosu takarken veya kaynak kutuplarini
degistirirken makine kapali tutulmalidir.

Kaynak makinasi takilan ana ve tali dagitim panolarinda sigorta ile mutlaka kagak
akim rolesi bulunmalidir.

Makineler kullanilmadigi zamanlarda kapali, enerjiyle baglantis1 kesilmis ve
elektrik baglant1 kablolar1 toplanmis ve diizenlenmis olmalidir.

Kaynak islerinde elektrik kullanimina bagli olarak olusan elektro manyetik alanda
calisanlar1 etkileyebilmektedir. Bunu engellemek c¢alisanlar kaynak baglanti
kablolarin1 viicutlarina sarmamalidirlar. Kaynak kablolari miimkiin mertebe
calisanlardan uzak durmalart saglanmalidir. Kalp pili olan kisiler i¢in direng

kaynag1 uygulamasi sirasinda ¢evrede bulunmalari engellenmelidir (Tan, 2008).
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Kaynak islemi esnasinda elektrik kullanimina bagli olarak elektro manyetik
alan olusmaktadir. Bu elektromanyetik alan bazen ¢alisanlar igin tehlike

olusturmaktadir. Bunu engellemek i¢in;

1. Calisanlar kaynak baglanti kablolarini viicutlarina sarmamalar1 gerekmektedir.
Kaynak kablolar1 miimkiin mertebe ¢alisanlardan uzak durmalar1 saglanmalidir.
2. Kalp pili olan kisiler i¢in diren¢ kaynagi uygulamasi sirasinda ¢evrede

bulunmalar1 uygun degildir (Kaymaz, 2014; Turan, 2011).

2.4.2. Kaynak esnasinda olusan zararh isinlarin etkileri

Endiistriyel tesislerde kullanilan kaynak imalati esnasinda ortaya zararh
kaynak 1sinlart ¢ikmaktadir (Sekil 2.48). Kaynak esnasinda ortaya c¢ikan ark
yayitliminin %15°1 kaynak 1511 olusturmaktadir. Ortaya ¢ikan enerjinin %10'unu
ultraviyole, %30'unu parlak (goriinen) 1sinlar geri kalanini ise enfraruj isinlar
olusturmaktadir (Sekil 2.49). Bu zararli 1sinlarin etkileri ¢alisanlar tizerinde hemen

goriilebilecegi gibi sonradan da ortaya ¢ikabilmektedir (Tan, 2008).

Sekil 2.48: Kaynak Esnasinda A¢iga Cikan Isinlar

Kaynak: (https://isguvenligitakip.wordpress.com/2019/12/02/kaynak-islerinde-olusan-tehlikeler-ve-
calisanlar-uzerindeki-etkileri/ Erigsim Tarihi: 25 Aralik 2023)
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traviyole 1ginlar
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Sekil 2.49: Dalga Boylarindaki Isinlar

Kaynak: (http://www.abdullahsivari.com/dersnotlari/elektromanyetik-isin/ Erigsim Tarihi: 26 Aralik
2023)

Kizilotesi 1sinlar kaynak esnasinda akkor halinde olan pargalardan ve
yayilmakta olan zararli dalgalar olarak tanimlanmaktadir. Kaynak yapilmasi
esnasinda olusan kizildtesi 1sinlara bagl olarak maruz kalinan 1s1 radyasyonunda
olusan sicaklik 450 °C*nin iistiine ¢ikti§inda ciltte kizarikliklar meydana gelmektedir.
Bununla birlikte, kaynak arkindan yayilan isinlarin dalga boyu sebebiyle goziin
retinasinda, korneasinda ve géz merceginde hasarlar meydana gelmektedir (Anik,

2020).

Goriintir 1gmlarin  dalga boylart 400 ile 700 nanometre arasindadir.
Kaynakgilarin maruz kaldigi goriiniir 151k dalga boyu neticesinde gegici korliik

meydana gelebilmektedir (Tan, 2008).

Mordétesi 1ginlar goriiniir 1ginlar ile iyonize olan elektromanyetik radyasyon
arasinda yer almaktadir. Ark kaynagi esnasinda yiliksek diizeyde mor Gtesi 1s1nimi
goriilmektedir. Mordtesi 1sinlar calisanlarin goz c¢evresi alanina en ¢ok hasar veren
1sinlar olmakla birlikte kisa dalga boyuna sahip 1sinlar kalici hasara yol agmaktadir.
Kaynak esnasinda olusan parlak 1siktan ¢ok kisa siire bile etkilenme agrili 151k
yangisina bilinen adiyla “g6ziin kaynak almasma” yol agmaktadir. Kaynak alaninda
calisan herkes bu durumdan etkilenebilmektedir. Daha ileriki etkilenmede ise
viicudun agikta kalan kisimlarinda gilines yanigima benzer yaniklar olugsmaktadir

(Karadag, 2001).

Kaynak esnasinda olusan termal radyasyon, sicaklik nedeniyle govdeler

tarafindan savrulan elektromanyetik dalgalar seklinde ortaya c¢ikan termal enerjidir.
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Imalat yapilirken kaynak ve kesme isleri esnasinda olusan 1gmnlara baglh olarak
meydana gelen 1simin yayilmasi ile termal radyasyon olusmaktadir (Sekil 2.50).
Kaynak islerinde mevsimsel sartlara bagli olarak termal konforda degismektedir.
Sicaklik seviyesinin diisiik veya yliksek olmasi isgilerin ¢alisma kosullari tizerinde

son derece etkili olmaktadir (Cizelge 2.3).

Glinlimiizde is saglig1 ve glivenligi alaninda ¢alismalar oldukga ilerlemis olsa
bile radyasyon tehlikesi seviyesi azaltilmis veya tamamen yok edilebilmis degildir.

Bu risklerin azaltilmasi i¢cin KKD kullanimina basvurulmaktadir.

Gérunar

KizilGtesi

¢ Morbtesi
Enerji

L
>

kozmik 1ginlar
Gama 1gmian

Termal radyasyon

Radar, radyo., televizyon

1078 10°6 1074 10-2 1 102 104 106 108

Dalga boyu (pym)

Sekil 2.50: Termal Radyasyonun Araligim1 Dalga Uzunlugu Cinsinden
Gosterimi

Kaynak: (https://help.solidworks.com/2018/turkish/SolidWorks/cworks/c_Radiation.htm Erigim
Tarihi: 26 Aralik 2023)

Cizelge 2.3: Yapilan Isin Agirhgina Gore Olmasi1 Gereken Sicakhk Degerleri

Isin Tiirii Yilin Soguk Déonemi Yilin Ihk Donemi
(D1s sicaklik +10 °C altinda) | (Dis sicaklik +10 °C veya daha fazla)
Dahili Sicakhik | Sonug¢ Sicakhik | Dahili Sicakhik | Sonu¢ Sicakhk

Cok hafif Min 18 °C Max 26 °C |Dis sicakliktan en] Max30°C

Hafif 14-18°C Max 24°C _[sok 5 °C fazla Max 30 °C
Orta 10-14°C Max 22°C Max 30 °C
Agir 7-10°C Max 20 °C Max 30 °C

Kaynak: (Kaymaz, 2014)
2.4.3. Kaynak islerinde olusan giiriiltiiniin tehlikesi

Kaynak islerinde c¢alisanlar kaynak esnasinda yiiksek giiriiltiiye maruz
kalmaktadir. Kaynak esnasinda kullanilan motorlar, matkaplar, presler, c¢ekicler,
testereler ve diger ekipmanlar yiiksek ses iiretmektedir (Cizelge 2.4). Kaynak
esnasinda ortalama 85 dB ile 105 dB arasinda giiriiltii olugsmaktadir. Kaynak islerinde

olusan giiriiltli siddeti kaynak tiiriine gore degisiklik gostermektedir. Endiistri
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tesislerinde en yiiksek giiriiltiiyli olusturan kaynak tiirleri ark kaynagi ile plazma

kaynagidir (Karadag, 2001).

Cizelge 2.4: Giiriiltii Diizeyi ve Saghk Etkileri Arasindaki Iliski

Ses Yogunlugu o Ses Yogunlugu e -
(dB) Ses Kaynagi (dB) Saglik iizerine Etkileri
160 Jet motoru

Alarm sirenleri
140 Preste metal dograma

Percinleme makinalari
120 Yiiksek sesli miizik _
Metal delme presleri | 90 ve iizeri [sitme Sisteminde Ani
Hasarlar Olusmasi

Konserve kutusu

tireten makinalar
100 Yogun trafik

Otoyollar

Fabrika caligsma

90
ortami
Ses Yogunlugu s Ses Yogunlugu e P
(dB) Ses Kaynagi (dB) Saglik iizerine Etkileri
80-85 [sitme Kaybi, Tinnitus (kulak]
Yos ) f cinlamast)
80 ogun Eta g 7075 Kardiyovaskiiler Etkiler,
i Uyku Bozukluklar

60-65 Stres, Huzursuzluk

60 Normal konugma

40 Evdeki sessizlik 20-55 -

20 Fisilt1 ile konugsma

1 Duyulabilir en diisiik ses i

0 Duyma esigi

Kaynak: (Tir, 2016)

Calisanlar kaynak isleminin diginda ¢alisma ortaminda kullanilan makine ve
diger ekipmanlarin ¢ikardiklar1 yiiksek giiriiltiiye de maruz kalmaktadir. Ark kaynagi
ve plazma kaynagi yapildigi esnada 120 dB giiriiltii olugsmaktadir. Bu denli yiiksek
siddette giirliltiye maruz kalan calisanlar, gecici veya siirekli isitme kayiplari
yasamaktadir. Yapilan ¢alismalarda calisanlarin siirekli 90 dB’in iizerinde giiriiltiiye
maruz kalmalarinim kalici isitme kaybina neden oldugu saptanmustir. ilk isitme kaybi
4000 Hz’de olmaktadir (Kiyak, 2017). Olusan bu isitme kaybi, sinirsel tipte
oldugundan kesinlikle iyilesmemekte ve kalici sagirlik olusmaktadir. Bu sebeple,
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giiriiltiiden korunmak i¢in ¢alisanlarin gerekli is giivenligi kurallarina uyulmalar1 son

derece 6nemlidir (Alagiiney, 2020; CSGB, 2019).

Calisanlarm Giiriiltii ile Ilgili Risklerden Korunmalarina Dair Yonetmelik’e
gore isveren, giriiltiilyii Oncelikle kaynaginda yok edilmesini veya en aza

indirilmesini saglamakla yiikiimliidiir. Bunun i¢in igveren:

e Daha az giiriiltii olusturan baska bir ¢caligma yonteminin se¢ilmesi,

e Ise gore daha diisiik giiriiltii yayan is ekipmaninin segilmesi,

e Isyeri ortammin giiriiltii olusturmayacak sekilde tasarlanmasi ve diizenlenmesi,

e Calisanlara igyerinde kullanilan ekipmanlar1 dogru ve gilivenli sekilde
kullanmalar1 i¢in gerekli egitimlerin verilmesinin saglanmasi,

e Olusan giiriiltiiniin teknik yollarla azaltilmasi1 6nemlidir (CSGB, 2019).
Isverenin teknik acidan alabilecegi onlemler:

e Havada yayilan giiriiltiinlin engellenmesi i¢in; perdeleme, kapatma, giiriiltii
emici Ortiiler vd. yontemler kullanilarak azaltilmasi,

e Yap1 elemanlarn aracilifiyla yayilan giiriiltiiniin engellenmesi ig¢in; yalitim,
soniimleme vd. yontemlerin kullanilarak azaltilmasi,

e Isyerinde kullanilan ekipmanlar ve makineler i¢in uygun bakim programlari
hazirlanarak uygulanmasi saglanmalidir,

e Olusan giiriiltiiniin, i organizasyonu ile azaltilmasi saglanmalidir. Bunu
saglamak ic¢in calisma siiresi ve maruziyet diizeyi sinirlandirilmali ve yeterli

dinlenme aralartyla galisma siireleri diizenlenmelidir (Boytiker, 2020).

Is yeri ortaminda calisanlarin saglik gozetimi de olduk¢a 6nemlidir. Ise giris
muayeneleri ile yiiksek riskli bireylerin belirlenmesi, tarama odyometreleri,
periyodik muayenelerde erken isitme kaybi saptananlarin is  yerinden
uzaklastirilmalar1 gibi Onlemler alinmalidir. Isverenler ¢alisanlarin giiriiltiiye
maruziyetini alian tedbirlerle 6nleyemiyorsa, 80 dB’de kulak koruyucu donanimlari
calisanlara verilmeli ve giriiltii diizeyi 85 dB’i astiginda ise bunlarin mutlaka

kullanilmasi saglanmalidir (Tan 2008; CSGB, 2019).

2.4.4.Kaynak islerinde yangin ve patlama tehlikesi

Kaynak esnasinda yangin ve patlama gibi biiyilik tehlikelerin olusma sebebi

kiiciik kivileim ve kaynak capaklaridir. Kaynakg¢r kaynagin zararli etkilerinden
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korunmak i¢in kullandig1 kisisel koruyucu ekipmanlar nedeni ile etrafini tam
gorememektedir. Kaynak esnasinda etrafa sigrayan kivilcimlar kaynacinin yakininda
bulunan yanict maddelere temasi ile veya désemede yer alan gatlak aralarina girerek
yangia sebep olmaktadir. Boyle bir durumda olusabilecek tehlikeler asagida

siralanmugtir (Turan, 2011).

2.4.4.1. Yangin tehlikesi

Kaynak yapim esnasinda 1200 ° C ile 1600 ° C sicaklik olusur, bu esnada
olusan bu yakict kivileom ve cliruflar kaynak cevresinde yanici maddelerin
bulunmasi durumunda yangin ¢ikmaktadir. Bu nedenle, ¢alisanlar kaynak islemine
baslanmadan Once, c¢aligma alanini yanici maddelerden arindirilmalidir. Calisma
alaninda yanici ve parlayici maddeler var ise, bu maddeler ile kaynak yapilan alan
arasinda en az 11 m uzakta bulunmasi gerekmektedir (Sekil 2.51). Kaynak yapim
isine baglanmadan 6nce mutlaka sicak is izin prosediirleri uygulanmalidir. Ayrica
kaynak esnasinda kaynak alaninda mutlaka yangin sondiiriicii bulunmalidir

(Alagiiney, 2020).

Sekil 2.51: Kaynak Yapimi Esnasinda Yanginda Kars1 Giivenli Bolge
Kaynak: (Turan, 2011)

2.4.4.2 Patlama tehlikesi

Endiistri tesislerinde patlama tehlikesi ¢ogunlukla kaynak tiiplerinden
kaynaklidir. Kaynak tiiplerinin sicak ortamlarda genlesmesi sonucunda ya da tiipiin

iistlinde elektrik arki olugsmasi durumunda tiiplerin patlama riski bulunmaktadir.
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Ayrica kullanilan asetilen gazinin hava karisimi, yiiksek oranli karisgimi %2 ile %82
arasinda olursa patlayict bir ortam olusturmaktadir (Tan, 2008). Gaz kaynaginda
yanma hizinin gaz ¢ikis hizinin saloma ucundaki gaz ¢ikis hizlarini agsmasi sonucu
alev geri teperck salomanin igine dogru ilerleyerek ve kuvvetli bir patlama ile yanma
tepkimesi gergeklesmektedir. Bu durumda iki durum olusmaktadir ya alev sonebilir
ya da bek ucunda tekrar yanmaya baslamasina neden olabilmektedir. Bu sebeple,
yanma hizinin artmasit veya gaz ¢ikisinin azalmasi geri yanmaya neden olur.
Sistemde asir1  oksijen kullannmi yanma hizin1 artiracagindan geri yanma

olugmaktadir (Anik, 2020).

Oksijen gazinin tek basina yanict ve patlayict bir gaz degildir, ancak yag ile
temas: sonucunda kolayca patlayabilmektedir. Ayrica basingh kaplar icerisindeki
bulunan gazlar herhangi bir darbe sonucunda patlama riski olusturmaktadir. Kaynak
isleminin yapildig1 ¢aligma alaninda patlama ve yanma olasiligini 6nceden tespit
etmek olduk¢a Onemlidir. Calisma alaninda bulunmakta olan yanici ve patlayict
maddeler i¢in uygun emniyet tedbirlerinin alinmasi saglanmalidir. Kaynak islerinde
ortaya ¢ikan yangin ve patlamalardan korunmak amaciyla asagidaki oneriler dikkate

alinmalidir;

1. Kaynak islemine baslamadan once ¢alisma ortamda bulunan yanici, parlayici,
patlayici 6zellikteki tim maddeler uzaklagtirilmali ve ortam temizlenmelidir.
Eger bu maddelerden uzaklastirilamiyorsa tizerleri yangin battaniyeleri ile
kapatilip izole edilmeleri saglanmalidir.

2. Yangin ¢ikma riskine karsi calisma alaninda uygun miktarda ve sayida
yangin sondiiriicii tiipler bulundurulmalidir.

3. Sistemde oksijenin kullani1ldig1 durumda oksijenin gaz yagi veya makine yagi
ile temas1 mutlaka engellenmelidir. Oksijen tiipleri ile asetilen tiipleri birlikte
depolanmalar1 engellenmelidir.

4. Kullanilan tank ve tiipler kullanilan gaza uygun regiilatorler kullanilmalidir.
Yanma tiipiin vanasina, regiilatére veya salomaya gelmis ise miimkiinse tiip
valfi kapatilarak ve gaz kesilmelidir. Hemen ilgili birimlere haber
verilmelidir.

5. Tipler tasinma ve bakim esasinda yuvarlanmamali ve siiriiklenmemeli, uygun
tagima kosullarina uygun olarak taginmalidir. Tiipler asir1 soguk veya gilines

alan yerlerde depolanmamalidir.
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6. Ates bulunan yerlerin yakinina yanici gazlar depolanmamalidir.

7. Tipler her zaman zincirle sabitlenerek diismesini engellenecek sekilde dik
durumda depolanmalidir.

8. Calisma ortaminda bulunan yanic1 gaz (asetilen, LPG ya da diger yanici
gazlar) tiiplerinin 1sinma durumlart izlenmeli ve sogutma sistemleri hazir
bulundurulmalidir.

9. Tiiplerde kullanilan ventiller kaynak islemi bittiginde sizdirmaz sekilde
kapanmal1 ve basing diisiirme manometresi gevsetilmelidir. Ventiller acilip
kapatilmas1 el ile yapilmalidir. Tiiplerin emniyet valfleri ve geri tepme

ventilleri diizenli olarak kontrol edilmelidir (Tan, 2008; Karadag, 2001).

2.4.5. Kaynak esnasinda olusan sicak yiizeyler ve etkileri

Kaynak islemlerinde bir diger riskli etken ise sicak yiizeylere temastir.
Kaynak makinelerinde elektrik sicaklik seviyeleri 3500 °C ile 4000 °C arasindadir.
Kaynak esnasinda kaynakgi1, farkinda olmadan kaynak yiizeyiyle temas ederek ciddi
yaniklara sebep olabilmektedir. Bir diger riskli is ise, saloma ile 1sitma veya kesme
islemi yapilirken insan viicudunda asir1 derecede 1s1 olugmasidir. Bu islemlere bagh
olarak galisma yiizeyinde ve saloma ucunda yiiksek sicaklik meydana gelmekte ve
calisanin bu yilizeye dokunmasi halinde insan viicudunda ciddi yaniklar meydana
gelebilmektedir. Kaynak yapilirken veya saloma ile yapilan iglerde mutlaka gerekli
onlemler alinmalidir. Caligsanlar, yapilan ise uygun kisisel koruyucu donanimlarini

mutlaka kullanmalidir (Turan, 2011).

2.4.6. Kaynak esnasinda olusan kaynak gazi ve dumani olusumu ve

etkileri

Metal parcalarin kaynak yapilmasi ve maddenin kesilmesi esnasinda solunan
havaya duman, toz, gaz ile karisarak calisanlara zarar verebilmektedir. Kaynak¢ilarin
sagligina etki eden en biiylik olumsuz faktorler, kaynak dumani, metal parcalar1 ve

oksitlerden kaynaklanmaktadir (Sekil 2.52) (Keles, 2017).
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Sekil 2.52: Kaynak Esnasinda Olusan Kaynak Dumam

Kaynak: (https://bomaksan.com/tr/blog/kaynak-dumani-nedir-neden-filtre-
edilmelidir/#:~:text=Kaynak%20duman%C4%B1%2C%20bir%20metalin%20kaynama,kaynak%?20i
%C5%9Flemine%20benzer%20o0lmas%C4%B1%?20gerekecektir Erisim Tarihi: 27 Aralik 2023)

Kaynak esnasinda agiga cikan zararli gazlar, tozlar ve dumanlar insan
viicuduna agiz veya burun yoluyla girmektedir. Kapali ¢caligma alanlarinda yapilan
kaynak islemlerinde bir diger tehlike, ortamdaki oksijen miktarinin zamanla azalmasi
nedeniyle c¢alisanlarin bogulma riskidir (Sekil 2.53). Kaynak dumani i¢inde bulunan
karbonmonoksit, hidrojen, fosgen, helyum, etil bromiir, karbondioksit gibi bazi
gazlar solunum yoluyla viicuda niifuz ederek 6zellikle akcigerler olmak iizere gesitli

organlarda hastaliklara yol agabilmektedir (Cizelge 2.5) (Saygi, 2019).
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Sekil 2.53: Kapal Ortamda Kaynak islemi

Kaynak: (https://bomaksan.com/tr/blog/kaynak-dumani-nedir-neden-filtre-

edilmelidir/#:~:text=Kaynak%20duman%C4%B1%2C%20bir%20metalin%20kaynama,kaynak%?20i
%C5%9Flemine%20benzer%200lmas%C4%B1%20gerekecektir Erisim Tarihi: 27 Aralik 2023)

Cizelge 2.5: Olusan Kaynak Gazlarimin insan Saghgna Etkileri

Gazlar

Ozellikleri ve Insan Saghgina Etkileri

NO, NO,

Azot kokusu olmayan, renksiz olan ve tatsiz bir gaz olup alkol ve suda
coziinmektedir. Gézde ve solunum yolunda tahrise neden olmaktadir.
Uzun silire azota maruz kalindiginda dis ve deride sart renk
goriilmektedir.

CO

Kaynak yapilan calisma ortaminda yeterli havalandirma saglanamadigy
durumlarda CO miktar artar. Karbonmonoksit gazi kandaki hemoglobin
ile birleserek kanin oksijen tagima oOzelligini azaltmaktadir. Ortamdal
bulunan yiiksek yogunlukta olan karbonmonoksit bulundurulmasi
durumunda bas agrilari, ¢arpintilar, bayilma ve yorgunluk gibi hastalik
belirtilerinin ortaya dogmasina neden olmaktadir.

CoH>

Asetilen gaz1 oksi-gaz kaynaginda en ¢ok kullanilmakta olan|
gazlardandir. Saf halde olan kokusuz ve renksiz bir gazdir. Bogucu ve|
yanict Ozelligi olan bir gazdir. Piyasa satilan asetilen gazlari karpitten
iretildigi icin sarimsaga benzer bir kokusu vardir.

CO,

Karbondioksit gazi kaynak islerinde koruyucu gaz sinifindadir. Kokusuz,
renksiz ve bogucu bir gaz 6zelligi tasimaktadir. Caligma ortaminda gazin
konsantrasyonunun %10’ un {izerine ¢ikmasi durumunda solunum
giicliklerine ve bayginliga sebep olmaktadir. Daha yiiksek]
konsantrasyona maruziyet durumunda ise dliimlere sebep olmaktadir.
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Cizelge 2.5: (Devam) Olusan Kaynak Gazlarinin insan Saghgma Etkileri

Gazlar

Ozellikleri ve Insan Saghgina Etkileri

CoHsBr

Etil bromiir ¢ogunlukla oksi-gaz kaynagi esnasinda ortaya ¢ikmaktadir.
Renksiz ve bogucu bir gaz smifindadir. Alevle ve sicak yiizeylerde,
toksik olarak ve asindirict buharlar serpistirerek ayrismaktadir. Havadal
belli bir konsantrasyonunun iizerine ¢ikmasi durumunda patlamal
tehlikesi olusturan kuvvetli oksidanlar, metal tozlartyla kuvvetli tepkime
gostermektedir.

COCl;

Fosgen gazi ark kaynagi esnasinda agiga ¢ikan UV 1sinlar1 hidrokarbon
solventleriyle tepkimeye girerek ortaya ¢ikar. Renksiz, zehirli, ugucu
ozellige sahip ve kolay sivilasan bir gaz sinifindadir. Solunmasi
durumunda agizda ve bogaz bolgesinde tahris ve yaniklara neden olur.
Uzun siireli maruziyet akciger 6demi olusturabilir.

PH;

Fosfin gazi pas onleyici kaplanmis metallerin kaynak yapimi sirasindal
olusan radyasyon tepkimeye girmesi sonucunda agiga ¢ikar. Fosfin gazi
kendiliginde parlayabilme 0Ozelligi olan zehirli bir gaz sinifindadir.
Burun bolgesinde, gozlerde ve cilt dokusunda tahrise sebep olmaktadir.
Solundugu zaman halsizlik, baygin olma, solunumda giicliik ve ishal
goriilebilir. Ortamdaki konsantrasyonun 100 ppm iizerinde olmasi
durumunda calisanlarda kusma gibi, felg, kan basincinin diismesi ve|
koma gibi oldiiriicii etki yapabilir. Kronik zehirlenmeye sebep olmasi
durumunda sinir sistemi ve bobreklerin tizerinde bir¢ok olumsuz etkileri
bulunmaktadir.

Hidrojen gaz1 baz1 kaynak tiirlerinde koruyucu gaz olarak
kullanilmaktadir. Hidrojen gazi havadan hafiftir ve c¢abuk yanan,
renksiz, bogucu bir gaz sinifindadir.

CaHs

Propan gazi biitan gaziyla birlikte yanic1 gaz olarak kullanilmaktadir.
Propan havadan agirdir ve renksiz, dogal gaz kokusunda, parlayici bir
gazdir.

Ar

Argon gazi havadan agir bir soy gaz simifindadir. Gaz alti kaynak
cesitlerinde koruyucu gaz olarak kullanilmaktadir.

He

Helyum gaz alt1 kaynak yontemlerinde koruyucu gaz olarak kullanilir.

BaO

Kaynak esnasinda agiga c¢ikan Baryum oksit gazinin solunmasi
durumunda solunum yolunda tahrise ve zehirlenmeye neden olur.
Bunula beraber yiiz ve boyun bdlgesinde kasilma, bas donmesi,
solunumda giigliik, kusma, ishal ve kalp problemleri gibi belirtileri
goriilebilir.

Be

Berilyum ve bilesikleri, ¢ok toksik maddelerdir. Bu sebeple calisma
esnasinda ortama yayilan toz, duman veya buharlarinin solunmasi veya
temast ciddi solunum yolu hastaliklarina sebep olabilir. Bu sebeple
metallerin islenmesi, kesilmesi veya 1sitilmasi esnasinda olusan ¢ok
kiiciik berilyum pargaciklari ¢alisanlar igin ¢ok tehlikelidir.

CdO

Kaplanmis malzemelerin kaynagi sirasinda kadmiyum oksit bilesigi
olusur ve c¢alisanlar i¢in son derece zehirlidir. Calisanlar maruz
kaldiginda agizda kuruluk, oksiiriik, solunum giicliigii, gogiis agris1 ve
viicut  sicakligmin  yiikselmesi ~ kadmiyum  zehirlenmesinin
belirtilerindendir. Bu belirtiler, maruziyetten birka¢ giin sonra da ortaya
cikabilmektedir.
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Cizelge 2.5: (Devam) Olusan Kaynak Gazlarinin insan Saghgma Etkileri

Gazlar

Ozellikleri ve Insan Saghgina Etkileri

CaO

Calisma ortaminda yiiksek yogunluklarda bulunmasi mukozada tahrige
sebep olur.

Cr

Krom alasgimli metallerin kaynagi sirasinda +3 ve +6 degerlikle
olusmaktadir. Calisanlarda +6 degerlikte olan kromun kanser yapma
olasilig1 ¢ok yliksektir. Ayrica, solunmasi halinde solunum yollarinda
ve akcigerlerde tahrise sebep olur. Maruziyet ayrica viicut sicakligindal
artiglara sebep olabilmektedir.

Cu

Kaynak esnasinda dolgu metalinin kendisinde veya ana metalde
bulunan bakir kaynak dumanina karisarak caligma ortamina yayilabilir.
Eger bu duman kaynak¢i ve ¢alisanlar tarafindan solunursa viicut
1silariin artmasina ve olumsuz etkilenmelerine neden olmaktadir.

Flioriir bazi alasimhi c¢elikler i¢in elektrotun kaplanmasi gibi
malzemeler olarak kullanilmaktadir. Elektrotlarin ortii islevi goren
fliioriiriin agi1ga ¢ikmasi ve dumanin solunmasi durumunda solunum
yollarinda tahris, akut ve kronik hasarlara sebep olmaktadir.

FeO

Calisanlarin  uzun stire FeO maruz kalmalari, akciger meslek
hastaliklarindan biri olan siderozise neden olmaktadir.

Pb

Kaynak esnasinda kaynak dumaninda kansarak ortama yayilir. Kursun,
kursun ile kaplanmis malzemelerin kaynagi esnasinda veya Pb igeren
kaynak elektrotlarin kullanildigi kaynak isleri sirasinda aciga cikar.
Kursun oksidin calisanlarca solunmasi halinde bas ve gastro agrilari,
kramp, bayilma ve istahsizlik goriilebilmektedir.

Kaynak esnasinda birlestirilecek malzemelerin alagimlarinda veya
kullanilan elektrotlarda bulunur. Kaynak dumaninda yiiksek miktarlardal
bulunur ve ¢ok zehirlidir. Calisanin maruz kalmasi durumunda bas
donmesi, kas gerilmesi, bayilma, mukoza tahrisi ve unutkanlik
belirtilerinin goriilmesine sebep olur. Ayrica bunun diginda metal
buhari atesine de neden olabilir. Ayrica agiga ¢ikan bu MgO’nun sinir
sisteminin  ve solunum sisteminin tizerinde de olumsuz etkileri
olmaktadir.

Ni

Nikel metali paslanmaz celiklerde, yliksek alagimli malzemelerde ve
kaynak ¢ubuklarinda bulunur. Paslanmaz ¢eliklerin kaynaginda ortaya
cikar. Maruz kalinmasi durumunda metal dumani atesine ve kansere

sebep olabilmektedir.

Kaynak: (Bozkurt; Keles, 2017)

2.4.7. Kapah ortamda ¢alismanin ¢alisanlar iizerinde etkileri

Kapal1 ortamlar, tamamen veya bir kismi kapatilmis olan siurli bir hacim

igerisinde, i¢inde smirli bir diizeyde hava bulunduran ve caligma alani olarak

tasarlanmig alanlarin tanimidir. Kapali alan gesitlerinin bazilari depolama tanklart,

tankerler, kazanlar, basin¢ghi kaplar, derin c¢ukur ve oyuk gibi {izeri agik olan

bosluklar, boru hatlari, kanalizasyon tesisleri, kuyular, kanallar, kargo tanklari, kii¢iik
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bir ambar vasitasiyla iceride bulunan gemi bordasi bosluklari, petrol tanklari, atik

tanklar gibi ortamlar kapali ortam olarak bilinmektedir (Eyison, 2021).

Kaynak ¢alismalarinin ¢ogu, kapali ortamlarda yapilmaktadir (Sekil 2.54).
Kapali ortamlarda yapilan kaynak c¢alismalarinda ortaya ¢ikan gazlardan dolayi
birtakim bogulmalar meydana gelmektedir. Kapali ortamlarda olusan bogulmalar
Olimiin en yaygin sebepleri arasinda bulunmaktadir (Kaymaz, 2014). Bu sebeple
giivenli ve emniyetli ¢alismalarin programi olusturulmalidir ve bu programa her
zaman uyulmasi zorunlu kilinmalidir. Kaynak imalat ¢alismalarinin olacagi zaman
kapali alanlarda ise baslamadan Once mutlaka ortam havasi Ol¢lilmelidir. Kapali
caligma ortaminda, Oksi Asetilen veya Oksijen LPG’li kaynak isleminde i¢inde gaz
bulunan tiipler mutlaka kapali ortam disarisinda kalmalidir ve olusacak gaz
kagaklarina karsi tedbirler alinmalidir. Bu ortamlarda sik sik gaz dl¢iimii yapilmasi
saglanmalidir (Egri, 2012; Turan,2011; Kaymaz, 2014).

GOZLEMCT ALARM
GAZ VE DUMAN ﬁ,‘
AYIRIC) ‘

iLK YARDIM
CANTASI

EMNIYET KEMERINE
BAGL] YASAM HATTI

Sekil 2.54: Kapah Alanda Kontrollii Kaynak islemi
Kaynak: (https://ohsnepal.wordpress.com/2018/12/26/ Erigim Tarihi: 9 Ocak 2024)

2.4.8. Yiiksekte yapilan kaynak ¢alismalari

Seviye farkinin oldugu alanlarda ve diisme sonucu yaralanma ihtimalinin
olusabilecegi her tiirli alanda yapilan calisma, yiiksekte caligma olarak kabul
edilmektedir (Onii¢yildiz, 2013). Endiistriyel tesislerde kaynak calismalari ¢ogu
zaman yiiksekte ¢alisma adi altinda toplanmaktadir. Ornegin bir tesiste kullanilan
silolar, tanklar, kazanlar vb. ¢alismalar esnasinda kaynakg¢1 personellerinin yiiksekte

caligmalar1 mevcut olmaktadir (Sekil 2.55). Yiiksekte yapilacak olan galismalarda,
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mutlaka yiiksekten diigsmeyi Onleyici kisisel koruyucu donanimlar ve sistemler
kullanilmalidir. Aksi taktirde 6liimle sonuglanacak kazalar meydana gelebilmektedir.
Bu kazalarin onlenmesi veya ortadan kaldirilmasi igin, yapilacak olan imalat
tasarimlarina uygun yiiksekten diismeyi Onleyici ve ¢alisma alanina uygun diizeyde
kurulacak olan iskeleler, erisimler, ¢alisma platformlar1 ve personelin emniyet
kemerini baglayabilecegi bir ankraj noktalart veya yasam hatlarinin olusturulmasi

saglanmalidir (Turan, 2011).

CL v A;‘-.;' b PR —'. . -'~‘b':'.. -
Sekil 2.55: Onlem Alinmadan Yiiksekte Yapilan Kaynak Isi

Kaynak: (https://www.erbakan.edu.tr/storage/files/department/insaatmuhendisligi/editor/
DersSayfalari/ issagligi/Y uksekte%20Cal%C4%B 1smalarda%20%C4%B0SG.pdf Erisim Tarihi: 28
Aralik 2023)

2.4.9. Ergonomik etkenlerin 6nemi

Kaynakgilar zorlu ¢alisma ortamlarinda uzun siire aynm konumda
calistiklarinda c¢esitli ergonomik rahatsizliklar gegirebilmektedirler. Bu ergonomik
rahatsizliklarin basinda kas iskelet sistemi, bel, boyun, omurga ve bel fitigi gibi
saglik problemleri yer almaktadir (Kaymaz, 2014). Kaynak yapan personeller, uygun
olmayan ekipmanla zor c¢alisma kosullarinda uzun silire ayni pozisyonda
calistiklarinda, ergonomik problemlerle karsilagsabilmektedirler. Agir ¢alismalarda,
tekrarlayan hareketler ve zorlanmalar sonucu incinmeler, uygun olmayan c¢alisma
kosullarindan dolay1 kas-iskelet sistemi rahatsizliklari, agir is parcalarinin

kaldirilmas: esnasinda yorucu fiziksel is yiiklenmeleri, kas gerginligi ve ellerde
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olusan zorlanmalar gibi rahatsizliklar ortaya ¢ikabilir. Kaynak c¢aligsmalarinda

karsilasilan ergonomik tehlikeler sunlardir:

e Agir yiik kaldirma ve tagima,

e Agirolan fiziksel aktiviteler,

e Uzun siire ayn1 pozisyonlarda ¢alisma,
e One egilerek ¢alisma,

e Kalga sabitken iist govdeyi dondiirme,
e Titresime olan maruziyet,

e Agir metal pargalarin elle kaldirilmast,

e Uygun olmayan galisma pozisyonlari (Tan, 2008).

2.4.9.1. Ergonomik etkilere kars1 alinmasi gereken onlemler

Endiistri tesislerinde uygulanan kaynak islerinde, ergonomik risklere karsi
alinmas1 gereken Onlemler kas iskelet sistemine binen yiikler, ¢alisma ortamlarinin

tasarimi ve ¢aligsma pozisyonu olmak iizere iki boliimde incelenmektedir:
a. Kas ve Iskelet Sistemine Binen Yiikler

Kas iskelet sistemi rahatsizliklari, kaynak c¢alismalarinda uzun vardiyali ve
uygun olmayan c¢alisma sartlarina baglh olarak ortaya ¢ikmaktadir. Sik sik
karsilagilmakta olan sorunlar arasinda; tekrar edilen, insan bedenini zorlayan ve uzun
stireli ¢alismalar, itme veya c¢ekme calismalari, agir kaldirmalar ve uzun siire
hareketsiz pozisyonlarda yapilan ¢alismalar yer almaktadir. Cok agir malzemelerin
transferleri igin ving, kaldirag, yiik arabasi, forklift ve konveyorlii tezgahlar gibi
uygun olan ekipmanlarin bulunmasi gerekmektedir. Cevresel sartlar, personeller igin
ve ¢alisma kalitesi agisindan ilave risk olusturmaktadir. Calisilan kosullarda maruz
kalinan siireler, siklik, siddet ve kisinin bireysel 6zelliklerine bagli olarak olusacak

riskin seviyesinde degisiklikler gostermektedir (Kaymaz, 2014).
b. Calisma Alaninin Tasarimi ve Calisma Pozisyonu

Tasima veya elle kaldirma c¢alismalarinda yapilacak  goérevlerin
programlanmasi sirasinda, c¢alisan personeller igin yeterli diizeyde hareket edilecek
alaninin ayrilmasina 6zen gosterilmesi saglanmalidir. Ozellikle, tasima islemlerini
zorlagtiracak olan hareket alanlarindaki engellerin ortadan kaldirilmasi saglanmalidir.

Calisanin kaynak calisma alani i¢inde g¢aligmalarimi yiiriitiirken rahat bir sekilde
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hareket etmesine ve pozisyon degistirmesine olanak verilmelidir. Kaynak igin
kullanilacak malzemeler, personelin calisma pozisyonuna uygun sekilde
yerlestirilmelidir. Personel, gerekli gordiigiinde ¢alisma ortamini degistirebilmelidir.
Ayrica, ayakta yapilacak isler icin ergonomik tezgah yiiksekligi, yapilan kaynak
tiirline gore ayarlanabilmelidir (Sekil 2.56) (Saygi, 2019).

- C

Sekil 2.56: Onlem Ahnmadan Yiiksekte Yapilan Kaynak Isi

Kaynak: (https://www.erbakan.edu.tr/storage/files/department/insaatmuhendisligi/editor/
DersSayfalari/issagligi/Y uksekte%20Cal%C4%B 1smalarda%20%C4%B0SG.pdf Erigim Tarihi: 28
Aralik 2023)
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3. ENDUSTRI TESISLERINDE UYGULANAN KAYNAK ISLERININ
ERGONOMIiK ACIDAN DEGERLENDIRIiLMESI

Ergonomi, insanlarin ¢alisma ortamlar1 ve araglari ile olan etkilesimlerini en
uygun diizeye getirmeyi amaglayan bilimsel bir disiplindir. Insan anatomisi,
fizyolojisi ve psikolojisi ile ¢evresel faktorlerin incelenmesini ve insan ihtiyaglarina
yonelik olan tasarimlarin yapilmasini icermektedir. Ergonominin amaci, verimliligi

artirmak, yaralanma ve hastaliklarin 6niine gegmek ve konforu maksimize etmektir.
Ergonominin uygulandigi baslica alanlar sunlardir:

1. Fiziksel Ergonomi: Viicut hareketleri, postiir, ¢aligma istasyonu diizeni,

tekrarlayan hareketler gibi konular1 ele almaktadir.

2. Bilissel Ergonomi: Hafiza, algi, mantik ve insan-makine etkilesimi gibi

mental igleyisleri incelemektedir.

3. Organizasyonel Ergonomi: Calisma diizeni, ekip c¢alismasi, uzaktan

calisma gibi is organizasyonunu ve is akisini kapsamaktadir (Aksiit vd. 2020).

Endiistri tesislerinde yer alan teknolojik gelismelere bagli olarak, iiretim
yontemlerinde yasanan degisim ve gelisimler, ¢alisanlart hem bedensel hem ruhsal
hem de diisiinsel yeteneklerini zorlamaya baslamistir. Ergonomi, ¢alisma ortaminda
is sagligt ve gilivenligini saglamak igin vazgecilmez unsurdur. Ergonomik kosullar
g6z ard1 edildiginde, is veriminin kalitesi diismekte olup, yorgunluk ve dikkatsizlik
artmakta, is gilivenligi ve ¢alisan sorunlar1 ortaya ¢ikmaktadir. Ergonomi dikkate
alinarak is stiregleri diizenlendiginde ve ¢alisma ortaminda ¢alisma istasyonlarinin,
ekipmanlarin ve gorevlerin ¢alisana uygun hale getirildiginde, calisanin viicudundaki
fiziksel stresin azaltilmasinin yaninda isten kaynakli hastaliklarin ve is kazalarinin
azaldig1 goriilmektedir. Bu anlamda ergonomi, isyerlerinde ¢aliganlar ve is giivenligi
profesyonelleri tarafindan dogrudan bagvurulan bir calisma alanidir. Ergonominin
saglanmasinda, i¢ hukukumuzda var olan is giivenligi ile ilgili kanun ve

yonetmeliklere uyulmasi ¢ok dnemlidir (Tiifekei, 2020).
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Kaynak iglerinde calisan personel, cesitli ergonomik zorlanmalara maruz
kalmaktadir. Her sektorde oldugu gibi, kaynak islerinde de is¢i sagligi ve giivenligi

acisindan uyulmasi gereken énemli hususlar bulunmaktadir. Bunlar:

Calisma Istasyonunun Tasarimi
Calisanin Postiirii (Durus)

Kaynak Ekipmant

Elle Tasima ve Kaldirma

Mola ve Dinlenme Zamanlari
Kisisel Koruyucu Donanim (KKD)

Aydinlatma ve Havalandirma

© N o o~ w DN PE

Egitim
3.1.Calisma istasyonunun Tasarim

Caligma istasyonu ergonomisi, bir is sistemi i¢inde insanin gorevlendirildigi
calisma ortamidir. Caligma ortami tasarimindaki ergonomik amag, calisanlarin

verimliligini artirmak, saglik sorunlarin1 6nlemek ve genel olarak calisma ortamin

daha kullanigh hale getirmektir (Aksiit vd. 2020).

Calisma alani igerisinde fiziksel (aydinlatma, girilti, 1s1 vb.), Orgiitsel
(¢alisma siireleri vb.) ve sosyal (iicretlendirme vb.) etmenler bulunmaktadir. Calisma
saatleri igerisinde is diizeni, ¢alisan ile {iretim araci arasinda ortak etkilesimlerin
saglanmasidir. Is diizeni, c¢alisma yontemi ve kosullarmin tasarimi veya

tyilestirilmesi ile is siirecinin akilct hale getirilmesinin saglanmasidir.

Ergonomik c¢alisma ortami tasarimi yaparken dikkat edilmesi gerekenler su

sekilde siralanabilir:

1. Kullanic1 merkezli tasarim: Calisma ortami, ¢alismakta olan personellerin
ihtiyaglar1 ve beklentileri dogrultusunda tasarlanmalidir. Caligsanlarin rahatlikla
erisebilecegi, kullanabilecegi ve verimli bir sekilde calisabilecegi bir ortam olmalidir

(Sekil 3.1).
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Sekil 3.1: Kaynak Atdlyesinin Kaynak¢1 Merkeziyetci Tasarimi

Kaynak: (https://tr.foursquare.com/v/kurtkaynak/54830401498e5509ca7d4429?openPhotold=
5d948cf927b8610007b793ba Erigim Tarihi: 15 Ocak 2024)

2. Fiziksel kullanilabilir alan: Calisma masalari, sandalyeler, aydinlatma ve
diger mobilyalarin ergonomik olmasina dikkat edilmelidir. Masalarin yiiksekligi,
sandalyelerin sirt destegi ve kollari, ayak desteklerinin bulunmasi gibi unsurlar

calisanlarin fiziksel sagligini korumak i¢in 6nemlidir (Tan, 2008) (Sekil 3.2).

Sekil 3.2: Kaynak Atdlyesinde Rahat Fiziksel Calisma Alam

Kaynak: (https://tr.foursquare.com/v/kurtkaynak/54830401498e5509ca7d4429?openPhotold=
5d948¢927b8610007b793ba Erigim Tarihi: 15 Ocak 2024)
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3. Aydinlatma: Caligma ortaminda yeterli diizeyde dogal ve yapay aydinlatma
saglanmalidir. GOz yorgunlugunu azaltmak ve c¢alisanlarin  dikkatini  ve
konsantrasyonunu arttirmak i¢in aydinlatmanin diizgiin bir sekilde planlanmasi
saglanmalidir (Sekil 3.3).

Sekil 3.3: Kaynak Islerinde Yeterli Ortam Aydinlatmasi

Kaynak: (https://www.isghizmetleri.info/makaleler/kaynak-islerinde-is-guvenligi Erigim Tarihi: 15
Ocak 2024)

4. Renk ve dekorasyon: Calisma ortaminin renkleri, desenleri ve dekorasyonu
da ¢alisanlarin ruh halini ve motivasyonunu etkilemektedir. Sakin ve yumusak renk
tonlart tercih edilerek, stres ve yorgunluk azaltilabilmekte ve calisanlarin

motivasyonu arttirilabilmektedir (Sekil 3.4).

Sekil 3.4: Kaynak islerinin Renk ve Tasarimi

Kaynak: (https://www.google.com/maps/place//data=14m2!3m1!1s0x14d34953a90430cf:
0x37fe08d634496e4a?source=g.page.m. Erisim Tarihi: 15 Ocak 2024)
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3. Diizen ve organizasyon: Calisma ortami diizenli ve temiz tutulmalidir. Masalar,
dosyalar, ekipmanlar ve diger malzemeler kolayca erisilebilir sekilde
diizenlenmelidir. Diizenli bir ¢alisma ortami, ¢alisanlarin verimliligini arttirabilir

(Aksiit vd. 2020; Alagiiney, 2020) (Sekil 3.5).

Sekil 3.5: Kaynak Isleri Cahsma Alam Diizeni

Kaynak: (https://www.pirsanhavalandirma.com/cozumler/kaynak-dumani-toplama-sistemleri-
akrobat-kol Erigim Tarihi: 15 Ocak 2024)

Ergonomik calisma ortami tasarimi, ¢alisanlarin saglikli ve verimli bir sekilde
caligmalarini  saglayarak isyerinde genel bir iyilesme ve memnuniyet
saglayabilmektedir. Isverenlerin, ¢alisanlarm ihtiyaclarini dikkate alarak ergonomik
caligma ortami tasarimi konusunda yatirim yapmalart hem ¢alisanlarin sagligini ve

mutlulugunu hem de sirketin verimliligini ve basarisini artirabilmektedir.

3.2. Cahsanin Postiirii (Durus)

Kaynak islerinde c¢alisan personeller, isin gereklerine gore, farkli
pozisyonlarda ¢alisabilmektedir. Calisma alan1 dar veya hareket alan1 sinirli yerlerde,
ergonomik gerekliliklerden yoksun kalarak ¢alisilmasi, ¢alisanlarda zaman igerisinde
cesitli kas iskelet sistemi rahatsizliklarinin goriilmesine sebebiyet vermektedir (Sekil
3.6).
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Sekil 3.6: Kaynakc¢ilarin Calisma Esnasinda Almis Olduklar: Genel Postiirel
Duruslar

Kaynak: (https://www.vecteezy.com/vector-art/16265464-welder-repairs-metal-pipes-with-welding-
machine Erigim Tarihi:15 Ocak 2024)

Calisanlar kas iskelet sistemi rahatsizliklarina yakalandiklarinda, iiretkenligin
azalmasina, viicutlarinda agriya ve sakathiga, tibbi tedaviye, finansal strese ve hatta
yasam kalitelerinde degisiklige sebep oldugu gorilmiistir (Alagiiney, 2020).
Kaynakgilar arasinda en sik goriilen semptomlar, omuz agrisi, hareket agikligi kaybi
ve kas kuvvetinin azalmasidir. Kaynakgilarda en sik goriilen yaralanmalar arasinda
ise, sirt ve omuz yaralanmalari, bilek yaralanmalar1 ve gesitli diz eklemi bozukluklari
yer almaktadir. Bunlarin sebeplerin 6nlenebilmesi i¢in calisanlarin ergonomik

gereklilikler hakkinda bilgilendirilmeleri gerekmektedir (Tan, 2008) (Sekil 3.7).

Sekil 3.7: Kaynak¢inin Calisma Esnasinda Postiirel Durusu

Kaynak: (https://stainless-steel-world.net/ergonomic-welding-a-contradiction-in-terms/ Erigim
Tarihi: 15 Ocak 2024)
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3.3. Kaynak Ekipmam

Kaynak, malzemeleri birlestirmek i¢in kullanilan bir imalat siirecidir ve
genellikle kaynakeilar tarafindan gesitli el aletleri kullanilmaktadir. Kaynak islerinde
kullanilan ekipmanlarin ergonomik olarak iiretilmemesi, kaynakgilar1 fiziksel,
zihinsel ve biligsel anlamda zorlayabilmektedir. Kaynak islerinin zorlugundan dolay1
bu durum, verimin diismesine ve kaynakgilarin sakatlanmasina sebep olabilmektedir
(Eksioglu, 2015). Bu durumun Oniine gecebilmek icin el aletlerinin

degerlendirilmesi, asagidaki kriterlere gore yapilabilir:

1. Tasarim ve Sekil: Aletlerin tutulan kismi, kaynak¢inin avucuna uygun
olmalidir. Yuvarlak ve yumusak kenarli olmasi, el yorgunlugunu ve basi noktalarini
azaltabilir. Ayrica, kaynak¢inin farkli pozisyonlarda calisirken bile konforlu bir tutus

saglamasi onemlidir.

2. Agirlik ve Dengesi: Aletlerin hafif olmasi tercih edilir, ancak bu durum
aletin malzeme ve tasarimina bagl olarak degiskenlik gdsterebilir. Aletin dengesi,

stirekli kullanim halinde el ve kol yorgunlugunu énlemede 6nemli bir etkendir.

3. Kolay Kullanim: Aletlerin basit ve sezgisel bir tasarima sahip olmasi
gereklidir. Bu sayede kaynakcilar, diigmeleri ve kontrolleri kolayca anlayarak
rahatlikla kullanabilirler. Erisilmesi zor kontroller ise, verimsizlik yaratabilir ve

potansiyel giivenlik risklerine yol agabilir.

4. Dayaniklilik: Kaynak aletleri sert calisma kosullarina dayanacak sekilde
uretilmelidir. Sik sik alet degistirmek, verimlilik kaybina ve ekonomik maliyetlere

yol acabilmektedir.

5. Ses ve Titresim: Aletlerin TUrettigi giiriiltii ve titresim seviyeleri,
kullanicinin konforu ve sagligi acisindan biiylik 6nem tasir. Titresim seviyelerinin
azaltilmasi, Ozellikle ellerde ve kollarda titresime bagli hastaliklarin riskini

azaltmaya yardimc1 olabilmektedir.

6. Giivenlik Ozellikleri: Ergonomik aletlerin, ayni zamanda kilitlenme
mekanizmalar1 veya sicaklik korumalart gibi giivenlik 6zelliklerine sahip olmalari
gerekmektedir. Bu durum, kullanicilarin olas1 yanik ve kesik gibi sakatlanmalarinin

Oniine gecebilmesini saglamaktadir.
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7. Bakim ve Temizlik: Aletlerin bakimi ve temizligi kolay olmalidir.
Karmasik veya zor bakim gerektiren aletler, verimliligi diisiirmekte ve is siirekliligini

etkileyebilmektedir.

8. Adaptasyon ve Esneklik: Aletler, ¢esitli kaynak isleri ve c¢alisma

kosullarina uygun olarak adaptasyon veya ayarlama 6zelliklerine sahip olmalidir.

Ergonomik kaynak ekipmanlarinin kullanilmasi, kaynak yapan personelin
rahathigim1 ve giivenligini dogrudan etkilemektedir. Tutus, agirlik, islevsellik ve
giivenlik gibi unsurlar, ergonomik degerlendirme siirecine dahil edilmelidir. Ayrica,
kaynakeilarin verimliligini artirmak, zorlanmay1 azaltmak ve yaralanmalarin Oniine
geemek icin otomatik veya yar1 otomatik kaynak proseslerinin tercih edilmesi tesvik

edilmelidir (Eksioglu, 2015).

3.4. Elle Tasima ve Kaldirma

Kaynak islerinde elle kaldirma ve tasima c¢alismalari, yaygin olarak tiretim
atolyeleri, ingaat sahalari, tamir ve bakim atolyeleri gibi yerlerde gergeklesmektedir.
Bu islerde genellikle agir ekipman, malzeme ve pargalar isciler tarafindan elle
tasinmaktadir (Saygi, 2019). Is saghg ve giivenligi acisindan ele alindiginda,
calisanlarin maruz kaldig1 riskleri azaltmak i¢in dikkat edilmesi gereken bazi 6nemli

hususlar sunlardir:

1. Personeller, dogru kaldirma teknikleri konusunda egitilmis olmalidir. Ayn1
zamanda, kaldirilacak malzeme ve ekipmanlarin agir ve tehlikeli bolgelerine iliskin

bilgilendirilmeleri saglanmalidir.

2. Kaldirma islemleri yapilmadan 6nce, ¢alisanlarin dogru pozisyonu almasi
viicut mekaniginin  kullanimi  agisindan  ¢aliganlarin  yaralanma  riskini
azaltabilmektedir. Kamburlasmadan omurga c¢izgisini koruyarak ve agirligi bacak

kaslartyla kaldirarak yiikleri tagimak dnemlidir.

3. Miimkiin oldugunca el arabalari, forkliftler, vingler ve diger mekanik
yardimci araglarin kullanilmasi tercih edilmelidir. Bu ekipmanlar, agir yiiklerin daha

giivenli ve verimli bir sekilde tasinmasina yardimer olmaktadir.
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4. Bir insanin gilivenle kaldirabilecegi agirligi smirlamak da onemli
noktalardan biridir. Onerilen maksimum limitler genellikle is yeri yonergeleri ve

yerel saglik ve giivenlik diizenlemelerinde belirtiimektedir.

5. Uzun siire aym tiirde agir yiikleri kaldirmak, viicutta yorgunluga ve
yaralanma riskine yol agabilmektedir. Bu yiizden is¢iler arasinda rotasyon yaparak is

yiikiinii paylagtirmak yararli olmaktadir.

6. Periyodik olarak kullanilan molalar, viicudun dinlenmesine ve
toparlanmasina olanak tamimaktadir. Dinlenme = siirelerinin  diizenlenmesi,
performansin iyilestirilmesine ve sakatlanma riskinin azaltilmasina katki

saglamaktadir.

7. Yapilan isin gereklerine gore iscilere kisisel koruyucu donanimlarinin

kullandirilmasi saglanmalidir.

Elle kaldirma ve tasima isleri sirasinda alinan bu tiir 6nlemler, yaralanmalari
onleyebilmekte ve isyerinde genel bir giivenlik kiiltiiriiniin gelistirilmesine katki
saglayabilmektedir. Bu uygulamalar ayn1 zamanda is verimliligini ve c¢alisan

memnuniyetini arttirmak i¢in de 6nemli olmaktadir (MEGEP, 2014).

3.5. Mola ve Dinlenme Zamanlari

Kaynak islerinde mola ve dinlenme siireleri, ¢calisanlarin sagligin1 korumak, is
kazalarin1 6nlemek ve verimliligi artirmak i¢in oldukga onemlidir (Tan, 2008). Bu
stireler, lilkeden tilkeye ve kanunlardan isletme politikalarina kadar farklilik gosterse

de genel olarak su esaslara dayanir:

1. Bir iscinin giinliik ¢calisma saatleri genelde 7-9 saat arasinda degisebilir.
Bununla birlikte kaynak islerinde yogun isgilik ve yiiksek sicaklik bulunmasi

sebebiyle bu siireler daha kisa tutulabilir.

2. Calisma siiresine bagli olarak, genellikle her 4 saatlik ¢calisma sonrasi en az
15-30 dakika ara verilmesi onerilir. Bu molalar, isciye dinlenme ve yorgunlugunu

atma firsati verir.

3. Cogu is yerinde 8 saatlik bir ¢aligma giinii igerisinde en az 30 dakika ile 1

saat arasinda yemek molas1 verilir.
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4. Ozellikle kaynak isleri gibi yogun ve yorucu islerde, isin siirekli ayni
personel tarafindan yapilmasinin yerine personelin doniisiimli olarak caligmasi is

giivenligi ve is¢i sagligi acisindan 6nemlidir.

5. Kaynak islerinin yapildig1 yerlerde, iscilere uygun kisisel koruyucu
donanimlarin saglanmasi ve giinliik ¢aligma siirelerinin is giivenligi uzmanlarinin

onerilerine uygun olarak belirlenmesi gerekir.

6. Asint sicak, soguk ya da zorlu kosullarda calisan kaynakeilar i¢in ek

molalar 6ngdriilmelidir.

7. Is kanunlari, giinliik ve haftalik calisma saatlerini, zorunlu mola ve
dinlenme siirelerini, cocuk, gebe ya da engelli ¢alisanlara yonelik 6zel hiikiimleri ve

fazla mesai diizenlemelerini igerir.

Bu siireler, bir yandan is¢i sagligini korumay: amaglarken, diger yandan da
isin verimliligini ve kalitesini artirmay1 hedeflemektedir. Isverenler ve is saglig1 ve
giivenligi profesyonelleri, bu mola ve dinlenme siirelerini diizenleyen kanun ve
yonetmeliklere uymak zorundadir. Ozellikle agir sanayi alanlarinda, isci sagligi ve
giivenligi daha da kritik bir hale geldigi icin bu diizenlemeler biiylik 6nem
tasimaktadir. Uygun mola ve dinlenme siireleri ile ¢alisanlarin islerine
odaklanmalari, motivasyonlarinin yiiksek tutulmasi ve potansiyel is kazalarinin
Oniine gecilmesi hedeflenmektedir. Bu da dolayl olarak, isletmenin genel basarisina

pozitif bir etki yapabilmektedir (Alagiiney, 2020).

3.6. Kisisel Koruyucu Donanim (KKD)

Kaynak isleri, yiiksek sicaklik, ultraviyole (UV) radyasyonu, parcaciklarin
firlatilmasi ve tehlikeli gazlar gibi ¢esitli tehlikelere maruz kalinabilen islerdir (Tan,
2008). Kisisel koruyucu donanim (KKD), bu tehlikelerin yol agabilecegi yaralanma
ve saglik sorunlarindan korunmada hayati 6nem tasir. Kaynak islerinde kullanilmasi

gereken bazi temel KKD’ler asagida yer almaktadir:

1. Kaynak Maskesi / Yiiz Kalkani: Yiiksek sicaklik ve UV radyasyonu gozleri
ve yiizli korumak i¢in kullanilir. Otomatik kararan lenslere sahip kaynak maskeleri,

kaynak sirasinda olusan parlak 15181 filtreleyerek ¢alisanlarin gozlerini korur.
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2. Go6z Koruyucu: Hafif kaynak isleri veya taslama gibi ek islemler i¢in
giivenlik gozliikleri kullanilir.

3. Koruyucu Giysi: Uzun kollu, yanmaz malzemeden yapilmis 6zel kaynak

ceketleri ve pantolonlar, viicudu kivilcim ve sigrayan erimis metalden korur.

4. Kaynak Eldivenleri: Yiiksek sicakliklardan ve UV radyasyonundan

korunma saglayan, uzun mansetli ve yanmaz malzemeden yapilmis eldivenlerdir.

5. Kafa Korumasi: Calisma yerlerinin 6zelliklerine gore diisen nesnelerden

korunmak i¢in baretler kullanilabilir.

6. Caligma Ayakkabilari: Kivileimlara ve sicak metal pargalarina karsi, ¢elik

burunlu, yanmaz malzemeden yapilmis koruyucu ayakkabilar gerekli olabilir.

7. Isitme Korumasi: Calisma yerinin giiriiltii seviyesine gére ortamlarda kulak

tikaci veya kulaklik kullanilmas1 gerekebilir.

8. Solunum Koruyucu Ekipman: Uygun filtreli maske veya hava temizleyici

solunum cihaz1 tehlikeli gaz ve partikiillerden korunmak icin gerekebilir.

9. Deri Koruma Aparatlari: Kaynak¢inin viicudunun ek boliimlerini korumak
icin deri yelekler, onliikler, kol kolluklar1 veya boyun koruyucular1 kullanilabilir
(Boytiker, 2020).

Kaynak yaparken uygun KKD kullanimai, ilgili yerel ve uluslararast giivenlik
yonetmeliklerine ve standartlarina uygun olmalidir. Is giivenligi egitimi, kaynak
islerine baslamadan Once alinmasi gereken Onemli bir adimdir. KKD'ler her
kullanimdan 6nce durumu mutlaka kontrol edilmeli ve hasarli donanim derhal
degistirilmelidir.

KKD'nin siirekli ve dogru bir sekilde kullanilmasi, kaynakgilarin saglik ve
giivenlik risklerini minimuma indirerek, daha verimli ve giivenli bir calisma ortami
yaratmalarina yardimci olur. Bu nedenle, g¢alisanlarin ve isverenlerin KKD'nin

Onemini anlamas1 ve uygun koruyucu donanimi kullanmalar esastir (Ugar,2017).

3.7. Aydinlatma ve Havalandirma

Kaynak islemleri sirasinda uygun aydinlatma ve havalandirma saglanmasi

calisanlarin giivenligi ve sagligi agisindan son derece onemlidir. Asagida, kaynak
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isleri i¢in gereken aydinlatma ve havalandirma kosullarina dair genel bilgiler

verilmistir:

1. Kaynak alaninin iyi aydinlatilmis olmasi, is¢ilerin islerini daha giivenli ve
etkili bir sekilde yapabilmeleri i¢in yeterli seviyede olmalidir. Diisiik 151k kosullari,

g0z yorgunluguna ve kazalara sebep olabilmektedir.

2. Aydmlatma dogrudan kaynak noktasin1 aydinlatacak sekilde
konumlandirilmali ve operatoriin gozlerine direkt olarak yansima yapmamasi
saglanmalidir. Yansima ve parlamalar, operatoriin gorlisiinii bozarak kaynagin

kalitesini diisiirebilmektedir.

3. Genel aydinlatmanin yam sira, 6zellikle detay gerektiren operasyonlarda

gorev aydinlatmasi (is istasyonu lambalar1 gibi) kullanilmalidir.

4. Kaynak 1smnlar1 ciddi derecede parlak ve zararh UV 1sinlan
icerebilmektedir, bu yiizden uygun filtreli gozlik veya maske kullanilmasi

Onerilmektedir.

5.Kaynak islemleri sirasinda zehirli gazlar ve dumanlar ortaya ¢ikmaktadir.
Bu zararli maddeleri solunum yollarindan uzaklastirilmak i¢in uygun havalandirma

yontemi kullanilmalidir.

6.Yerel egzoz ventilasyonu, kaynak dumanlarin1 dogrudan kaynak noktasi
yakininda yakalayarak, bunlarin solunum havasma karismadan oOnce disariya
atilmasint saglamaktadir. Bu yontem, kaynak¢i icin en etkili duman kontrol

yontemidir (Aktar, 2016).

7. Is yerindeki hava kalitesini korumak igin genel havalandirma sistemi
olmalidir. Bu, atdlye boyunca hava akisi saglayarak, duman ve gazlarin dagilmasina

yardimc1 olmaktadir.

8. Kaynak alaninin iyi havalandirilmig oldugundan emin olunmalidir, fakat

hava akis1 kaynak alevini bozmamalidir.

9.Havalandirma sistemleri yetersiz kaldiginda veya 0zel durumlarda,

kaynakgilar i¢in uygun solunum koruyucu maskeler saglanmalidir.

10.Havalandirma ekipmanlarinin diizenli olarak kontrolii, temizligi ve bakimi

yapilmalidir. Filtrelerin tikanmasi, havalandirma performansini azaltabilmektedir.
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Is giivenligi mevzuati ve yonetmeliklerine gore, isyerlerinde gerekli
diizenlemeler yapilmalidir. Uygulama ile siirecler mutlaka i3 gilivenligi
profesyonelleri tarafindan kontrol edilmeli ve gerekli denetimler aksatilmadan

yapilmalidir (Boytiker, 2020).

3.8. Egitim

Kaynak iscilerinin egitimi, onlarin giivenligini ve kaynak islemlerinin
kalitesini artirmak icin temel bir unsurdur. Bu egitim genellikle asagidaki basliklari

icermektedir:
1. Kaynakgilara kaynak teorisi ve uygulamalart hakkinda egitim verilmelidir.
- Kaynak isleminin temel prensipleri

- Farkli kaynak yontemleri (6rnegin, TIG, MIG/MAG, ark kaynagi) ve

bunlarin uygulamalari
- Genel metalurji ve malzeme bilimi
2. Giivenlik Egitimi:
- Kisisel koruyucu donanim kullanimi1
- Yanici ve patlayict malzemelerin dogru muhafazasi ve kullanimi
- Tehlikeli gazlarin ve kaynak dumanlarinin saglik iizerindeki etkileri
- Acil durum prosediirleri ve yangin giivenligi
3. Ekipman Kullanimt:

- Kaynak makinelerinin ve yardimci ekipmanin (6rnegin, oto-karanlik kaynak

kalkanlar1, kesme araclar1) nasil kullanilacagi
- Diizenli bakim ve onarim prosediirleri
4. Uygulamal1 Beceriler:
- Farkli kaynak teknikleri
- Kaynak parametrelerinin ayarlanmasi (akim, voltaj, tel besleme hizi, vb.)

- Cesitli malzemelerin ve baglantilarin kaynak uygulamalari

77



5. Kalite Kontrol ve Test Yontemleri:
- Kaynak dikislerinin gorsel muayenesi

- Non-destriiktif test yontemlerine (6rnegin, radyografik test, ultrasonik

muayene) giris

- Hatali kaynaklarin taninmasi ve 6nlenmesi

6. Uygulamali Saglik ve Ergonomi:

- Uzun siireli kaynak islemlerinde sagligi koruma teknikleri

- Dogru ¢alisma pozisyonlar1 ve hareketler

- Fiziksel yorgunluk ve mesleki hastaliklarin 6nlenmesi

7. Calisma Standartlar1 ve Sertifikasyon:

- Ulusal ve uluslararasi kaynak standartlari

- Sertifika almak icin gereken yeterlilik testleri ve sinavlar

8. Cevre Koruma:

- Kaynak sirasinda c¢evre tizerindeki etki

- Atik yonetimi ve ¢evre koruma uygulamalari

Kaynak isgileri i¢in egitim, sertifikali kurumlar ve meslek okullari tarafindan
sunulmaktadir. Ayrica, isyerinde siirekli egitim ve giincel bilgilere erisim, kaynak
is¢ilerinin becerilerinin gilincel kalmasimi ve siirekli iyilestirilmesini saglamaktadir.
Uzmanlik ve giivenlik sertifikalari almak hem bireyin mesleki gelisimine hem de

calistigi firmanin kalite standartlarini yiikseltmesine katki saglamaktadir (Turan,
2011).

- Ergonomik riskler ve bunlarin 6nlenmesi hakkinda diizenli egitim verilmesi,
calisanlarin farkindaligini arttirmaktadar.

- Dogru postiir, manuel tagima teknikleri ve KKD kullanimi hakkinda
bilgilendirme, ig¢ilerin sagligini korumada énemlidir.

Kaynak islerinde yukarida sayilan genel ergonomik kurallara uyuldugu
takdirde, galiganlarin viicut duruslarin1 optimal hale getirerek, kronik agrilar ve kas-
iskelet yaralanmalar1 gibi uzun vadeli saglik problemlerinin 6niine gegilebilmektedir.

Ergonomik ¢aligma kosullari, ayn1 zamanda kaynakgilarin genel rahatligini artirarak
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verimliligi ve is kalitesini yiikseltmektedir. Isverenlerin ergonomik uygulamalari

benimsemesinin avantajlari asagida verilmistir:

1. Diizgiin tasarlanmis calisma alanlar1 ve dogru viicut mekanigi kullanimi
yaralanma risklerini azaltmaktadir.

2.Fiziksel konforun artmasi, ¢alisanlarin daha odaklanmis ve daha az yorgun
olmalarin1 saglamakta, bu da genellikle daha hizli ve etkili ¢aligmalarina olanak
tanimaktadir.

3. Rahat bir c¢alisma ortaminda kaynakgilar, daha hassas ve dikkatli
calisabilirler. Bu da genel kaynak kalitesinde iyilesmelere yol agabilmektedir.

4. Is yerinde ergonomik 6nlemlerin alinmasi, ¢alisan memnuniyetini ve ise
baglilig1 artirabilmekte ve isgiicii devir hizin1 azaltabilmektedir.

5. Ergonomi, Ozellikle bel ve boyun agrisi gibi isle baglantili saglik
sorunlarinin azalmasina yardimei olmaktadir.

6. Is yerindeki yaralanmalar azaldikga, saglik hizmetlerine ve is gdremezlik
O0demelerine harcanan para da azalabilmektedir.

7.1yi bir ergonomi programu, isletmenin saglik ve giivenlik yasalarina uyumu
konusunda olumlu bir imaj ¢izmektedir (Kiyak, 2017).

Kaynak islerinde ergonomiye uyulmasi, calisanlarin saglik, gilivenlik ve

refahin1 olumlu yonde etkilemektedir.
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4. RISK DEGERLENDIRMESI

Endiistri tesislerinde risk degerlendirmesi, isyerinde giivenligi saglamak ve
potansiyel tehlikeleri belirlemek igin hayati bir siiregtir. Bu tesisler, karmasik
makinelerin, tehlikeli kimyasallarin ve yogun ¢alisma kosullarinin birlestigi yerler
olabilmekte ve bu da calisanlarin ve ¢evrenin giivenligini etkileyebilecek birgok risk
olusturabilmektedir. Bununla birlikte, ortaya ¢ikan risklerin gergeklesmesi
durumunda kazalar meydana gelebilmektedir. Bu kazalar, is ekipmanlarmmin ve
malzemelerin hasar gérmesine veya kaybina, ¢alisanlarin yaralanma diizeylerinin
artmasina ve en kotiisii 6liimlere yol agabilmektedir. Olaylar meydana gelmeden
once Onlem almak ise basarili, gercek¢i ve ekonomik bir yaklagim olarak One

¢ikmaktadir (Tan, 2008).

Is saglig1 ve giivenligini saglamada kullanilan iki temel risk analizi yaklasimi
bulunmaktadir: reaktif yaklasim ve proaktif yaklagim. Reaktif yaklagim, bir olay
veya kaza meydana geldikten sonra harekete ge¢ilmesini ifade etmektedir. Bu
yontemde, is kazalari, meslek hastaliklar1 veya giivensiz caligma kosullart mevcut
oldugunda, bu durumlarin analizi yapilir ve gerekli diizeltici onlemler alinir. Reaktif
yaklasim genellikle daha kisa vadeli ve sorun odaklidir; yalnizca sorun ortaya
ciktiktan sonra etkili olabilmektedir. Bu yaklasim, isyerinde stirekli iyilestirme

saglamaktan ziyade mevcut riskleri ortadan kaldirmaya odaklanmaktadir (Alagiiney,
2020).

Proaktif yaklasim ise, potansiyel gilivenlik sorunlarini ve riskleri heniiz
gerceklesmeden Once tespit etmeye calisir. Bu yontem, Ongoriilebilir risk analizi,
calisma ortaminin diizenli olarak gbzden gecirilmesi, risk degerlendirmesi, personel
egitimleri ve saglik ile giivenlik bilincinin artirilmasi gibi Onleyici faaliyetlere
odaklanmaktadir. Proaktif yonetim, ¢alisma ortamini siirekli olarak daha giivenli hale
getirme amaci giiden bir siirectir. Bu strateji, kazalarin ve saglik sorunlarinin 6niine

gecmek i¢in kalici ¢oziimler iiretmeyi hedeflemektedir (Eksioglu, 2015).

Risk degerlendirmesi, tiim is alanlarinda aksiyon alma asamasindan once,

hazirlik siireciyle baslayan bir siirectir. Bu siiregte tehlikelerin tanimlanmasi, ortaya
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cikabilecek risklerin belirlenmesi ve analiz edilmesi, kontrol 6nlemlerinin
planlanmasi, gerekli belgelerin hazirlanmasi ve mevcut calismalarin  gézden

gecirilmesi veya gerektiginde yenilenmesi gibi adimlar takip edilmektedir.

Bir¢cok risk degerlendirme yontemi bulunmaktadir. Neredeyse tiim bu
yontemler, risklerin ortaya ¢ikmasini Onlemek icin tehlikelerin tespit edilmesine
odaklanmaktadir. Riskler derecelendirilir ve dnem sirasina gore dnlemler alinmasi

saglanmaktadir (Yavuz, 2014).

Risk degerlendirme metotlari, risklerin ortaya ¢ikma ihtimallerinin ve ortaya
cikabilecek etkilerin tahmin edilebilmesi agisindan 3 gruba ayrilmaktadir: Bunlar
kalitatif (nitel), kantitatif (nicel) ve karma (hem nicel hem de nitel) yontemlerdir.

Nitel (Kalitatif) Risk Degerlendirme Metotlart:
e On Tehlike Analizi (PHA)
e Ne Olursa Ne Olur? (What If ......?)
¢ Birincil Risk Analizi- (Preliminary Risk Analysis (PRA)
e Preliminary Risk Analysis (PRA) Using Checklists
¢ Risk Puanlama Metodu
e Tehlike ve Isletilebilirlik Analizi Yontemi (HAZOP)
e SWOT Analizi
e Is Emniyet Analizi (JSA)
Nicel (Kantitatif) Risk Degerlendirme Metotlart:
e L Matris Metodu
e X Matris Metodu
Karma Risk Degerlendirme Metotlari:
e Hata Tiirleri ve Etkileri Analizi (FMEA)
e Hata Agaci Analizi Yontemi (FTA)
e Olay Agact Analizi Yontemi (ETA)

e Balik Kilg1g1 (Fish Bone) (Sebep Sonug Analizi)
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¢ Fine-Kinney Metodu,
e Ridley Metodu.

Nitel (kalitatif) olan risk degerlendirmesi yontemlerinde, matematiksel risk
degerlendirme yontemi yerine, sozel mantikla risk degerlendirme yontemi
kullanilmaktadir (Yavuz, 2014). Yontemleri uygulayan uzman, kendi deneyim ve
sezgilerine dayanarak ortaya g¢ikabilecek riskleri ve dncelik verilmesi gereken risk
unsurlarint1  tahmin etmektedir. Olusabilecek risk degerleri tanimlanirken,
matematiksel degerler yerine 'yiikksek' veya 'cok yiiksek' gibi niteliksel ifadeler
kullanilmaktadir. Islemler sirasinda yapilan degerlendirmeler, genellikle 6znel
degerlerle belirtilmekte ve cogu zaman sistematik bir yap1 sergilemektedir. Bu tiir
risk degerlendirme yontemlerinde tecriibe ve basari, yontemlerin giivenilirligi
acisindan biiylik 6nem tasimaktadir. Bu nedenle, risk degerlendirme siireglerinde

yalnizca kalitatif risk analiz yontemlerini kullanmak dogru bir yaklasim degildir.

Nicel (kantitatif) risk degerlendirmesi yontemlerinde, riski hesaplarken
matematiksel yontemler kullanilmaktadir. Kantitatif risk degerlendirmede, tehlike
olusturacak bir olayin gerceklesme olasiligi ile bu tehlikenin etkisine matematiksel
degerler atanir. Bu degerler, sayisal ve mantiksal yontemlerle islenerek risk degerleri

elde edilir (Boytiker, 2020).

Karma (hem nicel hem de nitel) risk degerlendirmesi metotlarinda ise, hem

kalitatif hem de kantitatif olan yontemler birlikte kullanilarak degerlendirilmektedir.
Risk analizinin temel formiilii su sekildedir:
Risk = Tehlikeli bir olayin meydana gelme ihtimali x tehlikenin etkisi

Fine-Kinney risk degerlendirme yonteminde, yukarida belirtilen formiile
frekans c¢arpimi  da eklenmektedir. Isletmelerde risk degerlendirmelerinin
yapilmasinin amaci, riskin odaklarini, onlemlerini ve siralamalarini belirlemek,
gerekli tasarruflar ortaya koymak ve alinan 6nlemlerin etkinligini degerlendirmektir.
Yapilan risk degerlendirmeleri, isletmelerin tehlike siniflarina gore dort, alt1 ayda bir
veya en fazla iki yilda bir yenilenmektedir (Is Saghgi ve Giivenligi Risk
Degerlendirmesi Y onetmeligi, 2012).
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4.1. Fine-Kinney Risk Degerlendirme Yontemi

Fine 1971 yilinda bu yontemi 6nermistir. Ardindan, 1976 yilinda Kinney ve
Wiruth tarafindan daha ayrintili bir sekilde ele alinarak, gelistirilmis bir risk analiz
yontemi haline getirilmistir. Fine-Kinney risk degerlendirme yontemi, Ozellikle
Avrupa'da yaygin bir sekilde kullanilmaktadir. Tiirkiye'de ise, 2012 yili sonlarina
dogru kullanim1 6nemli 6l¢iide artmigtir. Basta ¢imento sektorii olmak iizere, birgok
endiistriyel uygulamada basariyla kullanildigi goézlemlenmistir. Bu ¢alismanin
konusu itibariyle, ergonomik acgidan yapilan degerlendirmelerde de tutarli sonuglar

verecegi kabul edilmektedir (Simsek, 2020).

Fine-Kinney  metodunda  bulunan  risklerin  derecelendirilmesinde,
derecelendirme sonug¢ verilerine gore, hangi ¢alismalara Oncelik verilmesi ve
kaynaklarin birincil sirada hangi boliime aktarilmasi konularinda kullanilan bir
teknik ¢esididir (Oturak¢r ve Dagsuyu, 2017). Fine-Kinney risk analizi tehlike
kaynaginin neden olabilecegi zararin biiylikliiglinii, olayin meydana gelme sikligini
ve tehlikeye maruziyet siiresini géz 6niinde bulundurarak {i¢ temel faktor iizerinden
riski analiz etmektedir. Risk analiz yonteminde olasilik, frekans ve siddet olmak
tizere 3 parametre bulunmaktadir ve tehlikelerin risk puani, skoru bu 3 parametrenin
carpimi sonucunda olusmaktadir. Elde edilmis olan risk puani; kabul edilebilir risk,
olas1 risk, onemli risk, yiiksek risk ve ¢ok yiiksek risk olmak iizere 5 sinifa

ayrilmaktadir.
Fine-Kinney risk analizi yaparken asagidaki adimlar izlenmektedir. Bunlar:

1. Tehlikeleri Saptama: ilk adim olan, ¢alisma ortaminda var olan ya da

sonradan olabilecek tehlikelerin saptanmasidir.

2. Degerlendirme Kriterlerinin Belirlenmesi: Her bir tehlike icin olasilik,

siddet ve maruziyet kriterleri belirlenir.

- Olasihk (0): Olasilik tanim olarak bir tehlikenin maddi veya manevi
zararlarinin gergeklesme olasiligi olarak tanimlanmaktadir. Bu genellikle diistik, orta
ve yiiksek gibi kategorilerde degerlendirilir. Yapilmis olan diizeltici, Onleyici
faaliyetler siddet ve frekans degerlerini etkilememektedir. Etkileyebilecek olan

yalniz degisken olasilik degeri olmaktadir (Cizelge 4.1).
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Cizelge 4.1: Olasihik Tablosu

OLASILIK PUAN DERECELENDIRME
Beklenmez 0.2 Beklenmez
Cok kiigiik 0.5 Beklenmez fakat miimkiin olabilen
Kiiciik 1 Miimkiin fakat diistik ihtimal
Orta 3 Olasi ihtimal
Yiiksek 6 Yiiksek ya da olduk¢a miimkiin ihtimal
Cok yiiksek 10 Beklenen kesin olusabilen

- Frekans (F): Frekans, c¢alisanlarin tehlikeli durumlarmna goére sinirli bir
zaman igerisinde ne siklikla maruz kaldiginin degerlendirilmesidir. Yapilan veya
yapilmakta olan bir ¢alismanin yapilmasi sikligi degildir, is yapilirken tehlike ile
maruz kalma siklifidir. Bu da nadiren, zaman zaman ya da siirekli olarak

degerlendirilebilmektedir (Cizelge 4.2).

Cizelge 4.2: Frekans Tablosu

FREKANS PUAN DERECELENDIRME
Cok seyrek 0.5 Yilda bir veya daha seyrek
Seyrek 1 Yilda birkag defa
Sik degil 2 Ayda bir veya birka¢ defa
Ara sira 3 Haftada bir veya birkag defa
Sik 6 Glinde bir veya birkag defa
Hemen hemen siirekli 10 Bir saatte birkag defa

- Siddet (S): Siddet, tehlikelerin gevre ve insan tizerinden yaratacagi tahmini
zararin veya etkinin derecesi olarak tamimlanabilmektedir. Siddet degeri
hesaplanirken yalniz veya bir¢ok 6liim durumlarina gore verilmekte olan puanlar
degisiklik gostermektedir. Bu da genellikle hafif, orta ve agir sonuclar olarak
siiflandirilmaktadir (Siddet 4.3).
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Cizelge 4.2: Siddet Tablosu

SIDDET PUAN DERECELENDIRME
Ramak kala 1 Ucuz atlatma, ¢evresel bir zarar yok
Kiiciik hasar 3 ZKalglrlk hasar, dahili ilkyardim, Sinirli ¢evresel
Onemli hasar 7 Onemli hasar, yaralanma, dis ilk yardim,

cevresel zarar
Kalic1 hasar, yaralanma, is kaybi, ¢evresel engel

Kalic1 hasar 15

olusturma
Oliimciil hasar 40 Oldiiriicii kaza, ciddi ¢evresel zarar
Coklu 6lim 100 Birden fazla 6liimlii kaza, cevresel felaket

Kaynak: (https://lwww.isghizmetleri.info/makaleler/fine-kinney-yontemi-risk-degerlendirme Erigim
Tarihi: 15 Ocak 2024)

3. Risk Degerinin Hesaplanmasi: Belirlenen O, S ve F degerleri genellikle
sayisal degerlerle ifade edilmekte ve risk degeri bu ii¢ degerin ¢arpimi olarak

hesaplanmaktadir:
Risk Degeri = Olasilik x Siddet x Frekans

4. Risk Degerlendirmesi: Hesaplanan risk degeri, genellikle kabul edilebilir,
kabul edilebilir sartlar altinda ve kabul edilemez olmak iizere {i¢ kategoriye
ayrilmaktadir. Bu ayrim, isletmenin risk toleransina gore degisiklik

gosterebilmektedir (Cizelge 4.4).

Cizelge 4.3: Risk Degerlendirme Tablosu

Tolerans gosterilemez risk
Hemen gerekli 6nlemler alinmali / veya tesis bina, ¢evrenin
kapatilmasi diisliniilmelidir.

Esash risk
Kisa donemde iyilestirilmelidir. (Birkag ay igerisinde)
Onemli risk
Uzun donemde iyilestirilmelidir. (Y1l igerisinde)
Olasi risk
Gozetim altinda uygulanmalidir.

Onemsiz risk
Onlem 6ncelikli degildir.

Kaynak: (https://www.isghizmetleri.info/makaleler/fine-kinney-yontemi-risk-degerlendirme Erigim
Tarihi: 15 Ocak 2024)

70<R< 200

20<R<70

5. Onlem Stratejileri: Kabul edilemez olarak degerlendirilen riskler icin acil
onlem alma, kabul edilebilir sartlar altindaki riskler i¢in de riski azaltma stratejileri

gelistirilmektedir.
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6. Uygulama ve Takip: Gelistirilen onlem stratejileri uygulanir ve diizenli

araliklarla gézden gecirilip giincellenmelidir.

Fine-Kinney risk degerlendirme metodu, basit ve anlasilir bir yapiya sahip
olmasi dolayisiyla yaygin olarak tercih edilmektedir. Ancak, bu metodun subjektif
degerlendirmelere acik olmasi nedeniyle, degerlendirmeleri yaparken uzmanin
tecriibesi ve becerisi dnem kazanmaktadir. Risk degerlendirme siire¢lerinin dinamik
yapist goz Onilinde bulunduruldugunda, degerlendirmeler diizenli olarak

giincellenmeli ve yeni tehlikeler ortaya ¢iktik¢a analize dahil edilmelidir.

Tez konusu c¢ercevesinde sahadaki tehlikeler tanimlanarak yukaridaki
tablolarda yer alan olasilik, frekans ve siddet puani verilmis ve risk degeri
hesaplanmistir. Daha sonra, risk skoruna gore riskin kabul edilebilir olup olmadigi

belirlenmis ve konu ile ilgili 6nerilerde bulunulmustur.
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5. MATERYAL VE YONTEM

Bu ¢alisma, Zonguldak’ta bulunan Sakarya Gaz Sahasi projesine bagli Filyos
Liman igerisinde, kaynakli imalat yapan kii¢iik ve orta dlgekli taseron firmalarda,
gerekli kurum izinleri alinarak gerceklestirilmistir. Literatiir incelemesi yapilarak
aragtirmacilar tarafindan hazirlanan anket, gerekli izinler alinarak c¢alisanlara
uygulanmustir (Kaymaz, 2014; Demir ve Ozdil, 2019). Istanbul Gedik Universitesi
Etik Kurulu 26.09.2024 tarihli ve 2024/9 sayili toplantisinda ‘Endiistriyel Tesislerde
Kullanilan Kaynak Teknikleri, Is Saghg ve Giivenligi Uygulamalari ve Risk
Degerlendirme Faaliyetleri’ baslikli ¢alismanin etik agisindan uygun olduguna oy

birligi ile karar verilmistir. Arastirma iki kisimdan olugsmaktadir:

Birinci kisimda, Filyos Limani icerisindeki firmalar ziyaret edilerek on
bulgular elde edilmis ve anket uygulanmistir (Ek 1). Diizenlenen anket formunda,
calisanlarin demografik 6zelliklerine iligkin sorular, risk degerlendirmesi ile ilgili
sorular ve isletmelerde meydana gelen is kazalari ve bunlarin nedenlerine iliskin
toplam 37 soru yer almaktadir. Degerlendirilen taseron firmalar, benzer kaynak
caligmalar1 yapmalarma ragmen is sagh@ ve giivenligi (ISG) uygulamalarinda

onemli farkliliklar gostermektedir.

Arastirmanin evrenini, li¢ farkli firmada ¢alisan toplam 181 kaynak is¢isi (74,
36 ve 71 isgi) olusturmaktadir. Evreni bilinen ornekleme yontemiyle, %95 giiven
seviyesi ve %5 hata pay1 ile yapilan hesaplama sonucunda, arastirmanin 6rneklemi

123 ig¢iden olugsmustur. Sahada toplamda 126 kisiye anket uygulanmastir.

Ikinci kisimda ise, sahada yapilan 6n inceleme ile kaynak calismalarinda
meydana gelen ergonomik zorlanmalar tespit edilmis ve bu bulgulara dayali olarak

risk degerlendirme uygulamalar1 gerceklestirilmistir.

5.1. Yontem

Yapilan anketlerin uygulanmadan 6nceki giivenlik seviyeleri, hesaplanan hata

pay1 degerleri ve ankette yer alan sorulara verilen yanitlar, tahmini standart sapma
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verilerine gore incelenmistir. Yapilan ¢alismada, %95 giliven araligi, 0,5 standart

sapma degeri ve £ %15 hata pay1 orani ile analizler gergeklestirilmistir.

Birinci kisimda yer alan anket ¢alismasinin analizinde SPSS programi
kullanilmistir. Oncelikle demografik 6zellikler, ardindan ¢alisma sekillerine bagl
risk faktorleri ve is kazalarina iligkin veriler grafiklerle agiklanmistir. Konu
kapsaminda tespitler yapilmis ve Oneriler sunulmustur. Ankette verilen yanitlar
arasinda iliskinin olup olmadigi, SPSS programinda yer alan Ki-kare (%) testi ve
Pearson korelasyon katsayis1 (p) hesaplanarak belirlenmistir. Hesaplanan Pearson
katsayist degerlerine gore, anket sorularina verilen yanitlar arasinda anlamli bir
iliskinin olup olmadig: tespit edilmistir. p<0.05 ise cevaplar arasinda anlamli bir
iliskinin oldugu, p>0.05 ise anlamli bir iliskinin olmadigi sonucuna ulasilmigtir

(Erkan, 2009).

Ikinci boliimde ise, Fine-Kinney risk degerlendirmesi kapsaminda calisma
alaninin tiim boliimleri incelenmis Ve is yerinde gorevli saha ISG siipervizorii ile is
yeri ortam1 ve riskleri hakkinda goriismeler gerceklestirilmistir. Tesisin isleyisine
dair detayl bilgiler ve dokiimanlar temin edilerek incelenmistir. Ayrica, is yerinde
meydana gelen is kazalari1 ve ramak kala olaylar1 analiz edilerek, edinilen tecriibeler
dogrultusunda tehlikeli kaynaklari belirlenmis ve alinmasi gereken onlemler tespit
edilmistir. Risk degerlendirme siireci, Is Saghg ve Giivenligi Risk Degerlendirme

Yonetmeligi dikkate alinarak bes asamada gerceklestirilmistir:
1. Sahada mevcut tehlikelerin tespit edilmesi
2. Risklerin belirlenmesi ve derecelendirilmesi
3. Uygulanacak olan kontrol tedbirlerine karar verilmesi
4. Kontrol tedbirlerinin uygulanmasi
5. Izleme ve yenileme siireclerinin yiiriitiilmesi

Risk analizi kapsaminda, is sahasinda bagimsiz kaynak imalati yapilan
lokasyonlar ile imalat atolyesinde gergeklestirilen calismalar gozlemlenmis ve
ergonomik tehlike ve riskler belirlenmistir. Ardindan, tespit edilen tehlike ve riskler

Fine-Kinney risk degerlendirme yontemi kullanilarak analiz edilmistir.
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5.1.1.Anket sonuclarinin genel degerlendirilmesi

126 kisilik anket grubuna ait ¢alismada yer alan sorulara verilen yanitlar ve

yapilan degerlendirmeler, Sekil 5.1 ile Sekil 5.36 arasinda gosterilmistir.

WA 1825
W) 2 35
WC)¥H &
WD) &7- 57

Sekil 5.1. Cahisanlarin Yas Dagilim

Sekil 5.1°de ankete katilan 126 kisiden 22 kisi (%17,46) 18-25 yas arasi, 53
kisi (%42.06) 26-35 yas arast, 36 kisi (%28,57) 36-46 yas arasi, 15 kisi (%15) 47-57
yas araliginda oldugu goriilmektedir. Dort grubun igerisinde en ¢ok calisan kisi
sayisinin 26-35 grubunda yer aldig1 goriilmektedir.

W) Wonul
B C) Onaokul
WD) Lien

BEOn Lisans

Sekil 5.2: Cahsanlarin Egitim Durumu Dagilimi
Sekil 5.2°de ankete katilan 126 kisiden 28 kisinin (%22,22) ilkokul, 28
kisinin (% 22,22) ortaokul, 64 kisinin (%50,79) lise, 6 kisinin (%4,76) ise, on lisans

mezunu oldugu goriilmektedir. Calisanlarin ¢ogunlugunun lise mezunu oldugu

goriilmektedir.
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WA Evi
W 8) Bakar

Sekil 5.3: Calisanlarin Medeni Durum Dagilimi

Sekil 5.3’te ankete katilan 126 kisiden, 66 kisinin (%52,38) evli oldugu, 60
kiginin (%47,62) ise, bekar oldugu goériilmektedir.

WA Girak

W B) Stajyer

W Caynak lygini

WD) TaglarmakCasma lggini

Sekil 5.4: Calisanlarin Mesleki Branslara Gore Dagilimi

Sekil 5.4’te ankete katilan 126 kisiden, 55 kisinin (%43,65) kaynak is¢isi, 46
kisinin (ylizde 36,51) taslama-kesme is¢isi, 24 kisinin (%19,05) cirak, 1 kisinin de
(%0,79) stajyer oldugu goriilmektedir. Sahada en ¢ok is¢inin kaynak isgisi grubunda

yer aldig1 goriilmektedir.

WA Ew
WE) Haye

Sekil 5.5: Cahisanlarin Sigara Kullanim Durumu
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Sekil 5.5‘te 126 kisiden 80’ninin (%63,49) sigara kullandiklari, 46’sinin ise
(%36,51) sigara kullanmadig1 belirlenmistir. Anket sonuglarina gore sigara i¢enlerin
sayisinin igmeyenlere oranla daha fazla oldugu gériilmektedir.

WA Bt
W) Hayn

Sekil 5.6: Cahisanlarin Alkol Kullanim Durumu

Sekil 5.6’da 126 kisiden 50 kisinin (%39,68) alkol kullandigi, 76 kisinin
(%60,32) ise alkol kullanmadigi belirlenmistir. Alkol kullanmayanlarin sayisi
kullananlara nazaran fazladir.

WA 05 !
W) 510 g
We)015 pl
B d)36-20 pl
W) 20 yil vo usts

Sekil 5.7: Cahsanlarin Kaynak Isinde Tecriibe Dagilim

Sekil 5.7°de ankete katilan 126 kisiden 45 kisinin (%35,71) is tecriibesi 5-10
yil, 32 kisinin (%25,40) is tecriibesi 10-15 yil, 29 kisinin (%23,02) is tecriibesi 0-5
yil, 14 kisinin (%11,11) is tecriibesi 15-20 yil, 6 kisinin (%4,76) is tecriibesi 20 y1l ve
{istii olarak belirlenmistir. Iscilerinin %23,02’ sinin (0-5 y1l) yeni ¢alisan olduklari

gorilmektedir.
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BA) Bt

Sekil 5.8: Mesleki Egitim Alanla Calisanlarin Dagilimi
Sekil 5.8’de goriildiigii iizere, sahada ¢alisan ve ankete katilan 126 is¢inin
calisma alanlariyla ilgili olarak egitim aldiklar1 tespit edilmistir.

WG 68
WOy 81 saa

Sekil 5.9: Cahsanlarin Giinliik Calisma Siiresi Dagilim

Sekil 5.9°da sahada ¢alisan ve ankete katilan 126 is¢inin 67’sinin (%53,17)
giinde 6-8 saat, 59’unun ise (%46,83) giinde 9-11 saat ¢alistiklar1 belirlenmistir.

B AE akirk ark kaynsd

W C)OksiAnetien kaynafi

WO)Tig (Argen) keynaf

BEMigMag (Gazallaynad

WF) Tayloma ve kewme yapiyor
G) Elekirdk ark kaynad » 110 (Argon)
kaynadi

W H) Kaynak veya aglama keame yapmiyot

Sekil 5.10: Sahada Kullanilan Kaynak Cesitleri

Sekil 5.10’da sahada yapilan g¢alismalarda ve ankete katilan 126 kisiden
40’1nn (%31,75) taslama ve kesme, 25’inin (%19,05) elektrik ark kaynagi ve TIG
(Argon) kaynagi, 12’sinin (%9,52) TIG (Argon) kaynagi, 9’unun (%7,14) Elektrik
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ark kaynagi, 5’inin (%3,97) Oksi-Asatilen kaynagi, 2’sinin (%1,59) Mig/Mag
(Gazalt) kaynagi yaptigi belirlenmistir. Ayrica 33 kisinin kaynak veya kesme-
taglama islemi yapmayip bu islere yardimci personel olarak ¢alistiklart belirlenmistir.
Grafik incelendiginde, kaynak grubunda calisanlarin fazla oldugu goriilmektedir.
Kaynak grubu icerisinde de TIG (Argon) kaynagi ve elektrik ark kaynagi +TIG
(Argon) kaynag1 yapan gruplarin fazla oldugu goriilmektedir.

WF) Gabk stram+Oamu
O Kanme w Kayrak
.)o’mmwmlu

Sekil 5.11: Sahada Islenen Metal Tiirleri

Sekil 5.11° de sahada ankete katilan 126 kisiden 94 kisi (%74,60) sahada
celik, krom ve demir metallerinde ¢alistigini, 32 kisi ise (%25,40) herhangi bir metal

tizerinde kesme veya kaynak yapmadigini belirtmektedir.

WA Evt

Sekil 5.12: Cahsanlari s Saghg ve Giivenligi Uygulamalarina Uyum Durumu

Sekil 5.12°de ankete katilan 126 kiginin tamaminin sahada uyulmasi gereken

15 saglig1 ve giivenligi 6nlemlerine dair bilgilere sahip olduklar1 belirlenmistir.
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WA B

Sekil 5.13: Cahsanlarin Is Saghg ve Giivenligi Tedbirlerini Uygulama Durumu

Sekil 6.13’te goriildiigii iizere, ankete katilan 126 kisinin tamami sahada

calisirken gerekli is sagligl ve giivenligi tedbirlerini uyguladiklarini beyan etmistir.

WA B

Sekil 5.14: is Saghg ve Giivenligi Egitimi Alma Durumu

Sekil 6.14’te, ankete katilan 126 kisinin tamaminin is saghgi ve giivenligi ile

ilgili egitim aldiklar1 goriilmektedir.

WA Ever
W) Haye

Sekil 5.15: Calisanlarin Diizenli Saghk Taramasindan Ge¢me Durumu

Sekil 5.15°te, ankete katilan 126 kisinin 82’sinin (%65,08) diizenli olarak
saglik taramasindan gectigi, 44’tniin (%34,92) ise diizenli olarak saglik

taramasindan gegmedigi gorilmiistiir.
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WA B

Sekil 5.16: isletmede Risk Degerlendirmesi Yapilma Durumu

Sekil 5.16°da goriildiigli tizere, ankete katilmig olan 126 kisinin tamamu,

calistiklar1 firmada risk degerlendirmesinin yapildigini belirtmistir.

WA Evat

Sekil 5.17: isveren Tarafindan Kisisel Koruyucu Donanim Saglaniyor Mu?

Sekil 5.17°de ankete katilan 126 kisinin tamami, c¢alistiklar1 firmanin

kendilerine gerekli kisisel koruyucu donanimlar verdigini beyan etmistir.

WA B

Sekil 5.18: Size Verilen Kisisel Koruyucu Donanimlar Yeterli Mi?

Sekil 5.18’de ankete katilan 126 kisinin tamami, ¢alismis olduklar1 firmanin

kendilerine verdikleri kisisel koruyucu donanimlarin yeterli oldugunu beyan etmistir.
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WA Evw
.C} Mayrak vepn lagame
PPy b

Sekil 5.19: Calisma Esnasinda Size Verilen Kisisel Koruyucu Donanimlari
Kullaniyor Musunuz?

Sekil 5.19°da ankete katilan 126 kisinin 93’t (%73,81) kaynak ve taslama
islemi yaparken kisisel koruyucu donanimlarini kullandiklarini, 33’4 (%26,19)

kaynak veya kesme-taslama islemi yapmadiklarini beyan etmistir.

WA B

Sekil 5.20: Calisma Esnasinda KKD Kullaniminin Gerekli Oldugunu
Diisiiniiyor Musunuz?

Sekil 5.20’de ankete katilan 126 kisiden kaynak kesme-taglama isini yapan 93
kisi firmanin kendilerine verdikleri kisisel koruyucu donanimlar1 kullanmanin gerekli

oldugunu beyan etmistir.

WA Ew

Sekil 5.21: KKD Kullammm Hakkinda Egitim Aldimiz Mi?
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Sekil 5.21°de ankete katilan 126 kisinin tamami, ¢alismis olduklar1 firmanin
kendilerine kisisel koruyucu donanimlari nasil kullanmalar1 gerektigi hakkinda

egitim verdiklerini beyan etmistir.

Baret+Toz maskass+Elden +Kaynak
 2ltsasi +Kaynaker goziojl +Konyucy
&OI ok +Hisk tikaci+Emnyat
ermen+ioruyucy aysstabl
Barel+Toz maskas+Eldren+Konyucu
.écz?uﬂ(-.nk Tikaci+Emniyat
senan+Koruyucu ayskkabi
BarelToz maskess4Eldiven +Koruyuty
-Eéf'l.kQYu.' sipan+Hulak tikacr+Emniyat
ermeni+Koruyucu aysskabi

Sekil 5.22: Hangi Kisisel Koruyucu Donanimlari Kullaniyorsunuz?

Sekil 5.22’de ankete katilan 126 kisiden 53’1 (%42,06) baret, toz maske,
eldiven, kaynak¢iya uygun elbise ve gozlik, koruyucu gozlik, kulak tikaglari,
emniyet kemerleri, koruyucu is ayakkabisi kullanmakta, 40 kisi (%31,75) baret, toz
maskesi, eldiven, koruyucu gozliikk, yliz siperligi, kulak tikaci, emniyet kemeri,
koruyucu ayakkabi kullanmakta, 33 kisi (%26,19) baret, toz maskesi, eldiven, ise
uygun koruyucu gozlik ve kulak tikaci, emniyet kemeri, koruyucu is ayakkabisi
kullanmakta oldugunu belirtmistir. Sahada kullanilan temel kigisel koruyucu
donanimlarin yaninda personelin c¢alisma sartlarina ve yaptiklar ise gore, ayrica

KKD kullandiklar1 belirlenmistir.

Gurtu «Sicak bk +Kaynak sumanfgadiantor
Radyasyon+Aydnlstma
WOutu+Sicakik s TirsgimiAydiiaima

Sekil 5.23: Isyeri Ortaminda Maruz Kaldigimz Cevresel Faktorler Nelerdir?

Sekil 5.23'te, ankete katilan 126 kisiden 71'1 (%56,35), isyeri c¢alisma
ortaminda giiriiltii, sicaklik, titresim ve aydinlatmadan etkilendiklerini belirtirken, 55
kisi (%43,65) ise calisma ortaminda giiriiltii, sicaklik, kaynak dumani/gazi/tozu,

radyasyon ve aydinlatmadan etkilendiklerini beyan etmistir. Bu ayrimin, kaynak
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grubunun kaynak imalati sirasinda maruz kaldigi risklerin farkli olmasindan

kaynaklandig1 goriilmektedir.

WA Ewi

WE) Hepnr
C) Kaynar yada hosme
yapmiyatm

Sekil 5.24: Herhangi Bir is Kazasi Gegirdiniz Mi?

Sekil 5.24’te anket ¢alismasina katilan 126 kisiden 62 kisi (%49,21) ¢alisma
esnasinda kaza gecirdigini, 32 kisi (25,40) calisma esnasinda kaza gegirmedigini

beyan etmistir.

Sekil 5.25: Ne Tiir Is Kazas1 Gegirdiniz?

Sekil 5.25’te goriildiigii tizere ankete katilmis olan 126 kisiden 32’si (%20)
elektrik ¢arpmasi sonucu, 14 kisi (%22,58) metal parcalar veya keskin yiizeyler
sonucu kesikler olugsmast sebebiyle, 11 kisi (%17,74) kaynak gazlarindan etkilenme
veya bogulma sonucu, 9 kisi (%14,52) sicak parga sigramasi sonucu yanik olusmak
suretiyle, 5 kisi (%8,06) yiiksekten diisme sonucu, 3 kisi (%4,84) baska boliimde
cikan is kazasi dolayisiyla etkilenme veya yaralanma sonucu is kazasi gegirdigini
beyan etmistir. Grafik incelendiginde, en ¢ok is kazasinin elektrik ¢arpmasi, metal

pargalar veya keskin yiizeyler sonucu kesiklerden meydana geldigini gostermektedir.
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Sekil 5.26: Is Kazasim1 Hangi Zaman Diliminde Gecirdiniz?

Sekil 5.26°da ankete katilan 126 kisiden 22 kisi (%35,48) is kazasini aksam
saatlerinde gecirdigini, 17 kisi (%27,42) 6gle saatlerinde, 12 kisi (%19,35) sabah
saatlerinde, 11 kisi ise (%17,74) gece vardiyasinda gegirdigini beyan etmistir. Grafik
incelendiginde, en c¢ok is kazasinin aksam ve Ogle saatlerinde gecirildigi

goriilmektedir.
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Sekil 5.27: Kaza Gegirdiyseniz Sizce Sebebi Nedir?

Sekil 5.27°de goriildiigii tizere ankete katilan 126 kisiden 15 kisi (%23,81) is
kazasinin sebebinin is yogunlugundan kaynaklandigini, 11 kisi (%17,46) fazla mesai
yapmaktan dolayr yorgunluktan kaynaklandigini, 11 kisi (17,46) kisisel koruyucu
donanim kullanmamaktan kaynaklandigini, 7 kisi (%11,11) ikaz ve uyarilara
uymadigindan dolay1 kaynaklandigini, 6 kisi (%9,52) is yeri disinda bagka bir
probleminin olmasindan kaynaklandigini, 4 kisi (%6,35) is yeri diizensizliginden
kaynaklandigini, 3 kisi (%4.76) dalginliktan kaynaklandigini, 3 kisi (%4,76) eskimis,
arizali, ise uygunlugu olmayan ekipman, makine vb. kullanmaktan kaynaklandigini,
2 kisi (% 3,17) hastaliktan veya rahatsizliktan meydana geldigini beyan etmistir.
Grafik incelendiginde, en fazla is kazasinin is yogunlugu ve fazla ¢alismaktan

meydana geldigi goriilmektedir.
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M A) Hasar birakmadi iyilegtim.
M B) Bazen kaza yerim agnyor.

Sekil 5.28: Gecirdiginiz Is Kazas1 Viicudunuzda Hasar Birakti Mi?

Sekil 5.28’de goriildiigii lizere ankete katilan 126 kisiden 62 kisi (%98,41)
gecirdigi is kazasi sonrasi tamamen iyilestigini, 1 kisi (%1,59) kisi ise kaza yerinin
bazen agridigint soylemistir.

M A) Evet
M B) Hayir

Sekil 5.29: Kaynakc¢ilik Mesleginde Herhangi Bir Saghik Problemi Yasadimz
Mi1?

Sekil 5.29°da bu anket ¢alismasina katilmis olan 126 kisiden 77 kisi (%61,11)
kaynakeilik meslegi icerisinde bir saglik problemi yasadigini, 49 kisi ise (%38,89)
kaynake¢ilik meslegi igerisinde herhangi bir saglik problemi yasamadigini beyan

etmistir.
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B A) Evat

Sekil 5.30 Kaynak¢ihk Meslegine Baslamadan Once Herhangi Bir
Rahatsizhgimz Var Miydi?

Sekil 5.30°da gorildiigii tizere ankete katilan 126 kiginin tamami, kaynakeilik

meslegine girmeden 6nce herhangi bir rahatsizliklariin olmadigini beyan etmistir.
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Sekil 5.31: Kaynakcilik Mesleginde Ne Tiir Rahatsizhik Gegirdiniz?

Sekil 5.31°de goriildigli lizere ankete katilan 126 kisiden 24’1 (%38,10)
kaynake¢ilik meslegi igerisinde gozlerde agri, yanik etkileri, bel-boyun omurga
rahatsizliklar1 yasadiklarini, 19 kisi (%30,16) bel, boyun, omurga rahatsizliklari
yasadiklarini, 17 kisi (%26,98) gozlerde agr1 ve yanik etkileri yasadiklarini, 3 kisi ise
(%4,76) akciger rahatsizliklar1 yasadiklarini soylemistir. Grafik incelendiginde bel,
boyun ve omurga rahatsizliklarinin yogun sekilde yasandigi goriilmektedir.
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Sekil 5.32: Is Kazasimin Neden Kaynaklandigim Diisiiniiyorsunuz?

Sekil 5.32°de ankete katilan 126 kisiden kaza gegiren 25 Kkisi (%39,68) kaza
gecirme nedeninin fazla calisma ve mesai yapmaktan kaynaklandigini, 19 kisi
(%30,16) kisisel koruyucu donanim kullanmamaktan kaynaklandigini, 13 kisi
(%20,63) yipranmis, bozuk veya yapilan ¢aligmaya uygun olmayan ekipman, makine
vb. kullanmaktan kaynaklandigini, 3 kisi (%4,76) egitim eksikliginden
kaynaklandigini, 2 kisi ise (%3,17) kisi kaza nedenini bilmedigini beyan etmistir.
Grafik incelendiginde kaza sebebinin ¢ogunlugunun fazla ¢alisma ve fazla mesai

yapmaktan kaynaklandigi goriilmektedir.
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Sekil 5.33: Gegirdiginiz Rahatsizlik Sizi Nasil Etkiledi?

Sekil 5.33’te goriildiigii tizere ankete katilan 126 kisiden kaza gegiren 31 kisi
(%49,21) tedavi oldugu halde etkisinin devam ettigini, 24 kisi (%38,10) tedavi olup
iyilestiklerini, 8 kisi ise (%12,70) tedavi olmadiklarin1 ama iyilestiklerini beyan

etmistir.
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Sekil 5.34: Sahada Giinliik Calisma Sonrasi Viicudunuzda Agrilar Oluyor Mu?

Sekil 5.34°te goriildiigii izere ankete katilan 126 kisiden 45 kisi (%36) sahada
caligma sonrasinda viicudunda agrilar oldugunu, 42 kisi (%33,60) sahada ¢alisma
olduktan sonra bazen viicudunda agrilar oldugunu, 38 kisi ise (%30,40) sahada
calisma sonrasinda viicudunda agr1 olmadigini beyan etmistir. Grafik incelendiginde,

sahada ¢alisma sonrasinda ¢alisanlarin ¢ogunda viicudunda agrilar gériilmektedir.
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Sekil 5.35: Calisma Sonrasi Olusan Agrilar Hangi Bolgelerde Yogunlasiyor?

Sekil 5.35’te gortildigii tizere ankete katilan 126 kisiden 21 kisi (%24,14)
viicudundaki agrilarin bel bolgesinde oldugunu, 21 kisi (%24,14) kollar ve
bacaklarda oldugunu, 18 kisi (%20,69) bel, boyun, diz, kollar ve bacaklarda
oldugunu, 17 kisi (%19,54) viicudundaki agrilarin boyun boélgesinde oldugunu, 10
kisi (%11,49) viicudundaki agrilarin dizlerde oldugunu beyan etmistir. Grafik

incelendiginde, en fazla agrinin bel bolgesinde oldugu goriilmektedir.
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Sekil 5.36: Calisma Ortam Agrilarimizin Sebebi Olabilir Mi?

Sekil 5.36’da goriildiigii lizere ankete katilan 126 kisiden 45 kisi (%51,72)
viicudundaki agrilarin ¢alisma yerine bagli olarak ortaya c¢iktigini, 24’4 (%27,59)
caligma yerine bagli olmadan ¢iktigini, 18 kisi ise (%26,72) calistig1 yere bagl olup

olmadigindan emin olmadigini beyan etmistir.
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Sekil 5.37: Cahiyma Kaynakh Agrilarin Sizce Sebebi Nedir?

Sekil 5.37°de goriildiigii lizere ankete katilan 126 kisiden 17 kisi (%19,54)
viicudundaki agrilarin uygunsuz ¢alisma pozisyonundan kaynaklandigini, 16°s1
(%18,39) uzun siire ayni pozisyonda ¢aligmaktan kaynaklandigini, 16 kisi (%18,39)
agir fiziksel aktiviteden kaynaklandigini, 11 kisi (%12,64) 6ne egilerek calismaktan
kaynaklandigini, 9’u (%10.34) kalca sabitken {ist govdeyi dondiirmekten
kaynaklandigini, 9 kisi (%10,34) agir metal parcalarinin kaldiriimasindan
kaynaklandigini, 9 kisi ise (%10,34) agir kaldirma ve tagimadan kaynaklandigini
beyan etmistir. Grafik incelendiginde, ergonomik rahatsizliklarin gogunun sebebinin
uygunsuz calisma yontemi ve uygunsuz postir duruslarindan kaynaklandigi

goriilmektedir.
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5.1.2. Capraz tablo analizi ile anket cevaplarinin degerlendirilmesi

Anket calismalarinda elde edilmis olan veriler SPSS 27.0 kullanilarak analiz

edilmis ve capraz tablolar olusturularak yorumlanmustir.

Cizelge 5.1: Calisanlarin Medeni Durum-is Kazas1 Gecirme Capraz Tablosu

_ Is kazasi
'I\DASSS:: Evet Hayir Toplam
Sayisal Yiizde Sayisal Yiizde
Evli 36 32.2 30 33.3 66
Bekar 26 29.3 34 30.2 60
Toplam 62 48.8 64 50.4 126
p=0,532

Sakarya gaz sahasinda bulunan taseron firmada kaynakgilara yapilan ankette
katilan 126 kisiden kaza gecirdigini belirten 62 kisiden 36’sinin evli oldugu
goriilmektedir (Cizelge 5.1). Anket ¢alismasinin SPSS programi kullanilarak yapilan
Ki-kare analizleri sonucunda olasilik degerleri olan p= 0,532 olarak hesaplanmistir.
Bu deger 0,05’ten biiylik oldugu i¢in medeni durumun is kazasi {izerinde istatistiksel
olarak anlamli bir etkisinin olmadig1 gorilmistir. Kabaca evli olanlarin sosyal
yasantilarinin is hayatin1 etkiledigi sodylenebilmektedir. Yani ¢alisanin aile igi
sorunlar1, ev gecindirme kaygist ve ailesine az vakit ayirmanin stresinin zihnini

mesgul etmesinden kaynaklandigi sdylenebilmektedir.

Cizelge 5.2: Calisanlarin Egitim Durumu-is Kazas1 Gecirme Capraz Tablosu

» Is kazas1
D%g;lt;::u Evet Hayir Toplam
Sayisal Yiizde Sayisal Yiizde
Tlkokul 15 53.6 13 46.6 28
Ortaokul 12 42.9 16 57.1 28
Lise 32 50 32 50 64
On lisans 3 50 3 50 6
Toplam 62 48.8 64 50.4 126
p= 0,523

Firmada ankete katilan 126 calisandan 62 kisinin is kazasi gecirdigi
goriilmektedir (Cizelge 5.2). Bu 62 kisinin igerisinde en ¢ok is kazasi gegiren 32
kisinin lise mezunu c¢alisanlar oldugu tespit edilmis ve p degeri 0,523 olarak

hesaplanmistir. Bu deger 0,05 ten biiylik oldugu i¢in medeni durumun is kazalarinin
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tizerinde anlamli bir etkisinin olmadigir gorilmistiir. Cizelge 5.2 incelendiginde,
kazaya ugrama oranlarina gore egitim diizeyi ile is kazasi gegirme oraninin
baglantisinin olmadig1 tespit edilmistir. Kazanin meydana gelmesinde calisanlarin
egitim diizeyinin yaninda is saghigi ve gilivenligi Kkurallarina uymamaktan

kaynaklandig1 sdylenebilir.

Cizelge 5.3: Calisanlarin Yas-is Kazas1 Gecirme Durumu Capraz Tablosu

Is kazas1
Yas Analizi Evet Hayir Toplam
Sayisal Yiizde Sayisal Yiizde
A)18-25 5 22.7 17 77.3 22
B)26-35 27 50.9 26 49.1 53
C)36-46 20 55.6 16 44.4 36
D)47-57 10 66.7 5 33.3 15
Toplam 62 48.8 64 50.4 126
p= 0,523

Sahada yapilan anket ¢alismasina bagl olarak uygulanan SPSS programi Ki-
kare analizleri sonucunda p=0,523 olarak hesaplanmistir (Cizelge 5.3). Bu deger
0,05’ten biiyiik oldugu i¢in galisanlarin yasi ile is kazasi gegirmesi durumu arasinda
bir baglanti olmadigi goézlemlenmistir. Bu ankette yer alan en ¢ok is kazasina
ugrayan kisiler kaynak c¢alisanlar1 olup, 26-35 yas grubunda olduklar1 goriilmektedir.
Ancak yas araliklarinda yiizdelik dilimler dikkate alindiginda en ¢ok is kazasinin 47-
57 yas aralifinda yasandig1 goriilmiistiir. Bu yas araliginda 15 kisiden 10 kisinin is
kazalar ile karsilastign goriilmektedir. Bu oranin yiiksek seviyede olmasinin sebebi
ilerleyen yasa bagli olarak gérme bozuklugu, dikkat daginikligi ve reflekslerin
zayiflamasi olarak ifade edilebilir. Bu veri 1s1¢inda kaynake¢ilik meslegi geng ve
dinamik yapiya sahip, i yasamiyla sosyal yasantisini birbirinden ayirt edebilen
calisanlara daha uygun bir meslek oldugu soylenebilir. Ancak Cizelge 5.3’te genel
olarak kaza geg¢irenler incelendiginde calisanlarin aceleci, dikkatsiz davranma ve
dalgin olmalarina baglanabilir. Calisanlarin zaman i¢inde tecriibe kazanmasi ve almis
olduklar1 is sagligi ve giivenligi egitimlerine bagli olarak is kazas1 gegirme

olasiliklar1 azabilmektedir.
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Cizelge 5.4:

Giinliik Calisma Siiresi-Is Kazas1 Capraz Tablosu

Giinliik Cahsma s kazasi
Siiresi Evet Hayir Toplam
(Saat/ Giin) Sayisal Yiizde | Sayisal | Yiizde
6-8 33 49.3 34 50.7 67
9-11 29 49.2 30 50.8 59
Toplam 62 48.8 64 50.4 126
p=0,043

Anket sonuglarina bakildiginda, is kazasi gecirmis olan c¢alisanlardan 33 kisi
giinde 6-8 saat arasinda, 29 kisi glinde 9-11 saat arasinda calistig1 tespit edilmistir
(Cizelge 5.4). Fazla siirelerle galisma yapan ¢alisanlarin yorgunluk ve dikkat
dagiiklarinin artmasina bagli olarak is kazasi yasama ihtimallerinin arttig1
sOylenebilir. Analiz sonucunda p=0,043 olarak hesaplanmistir. Bu deger 0,05’ten

kiigiik oldugu i¢in kaynak isinde gegirilen giinliik calisma siiresi ile is kazas1 gegirme

durumu arasinda bir baglant1 oldugu belirtilmistir.

Cizelge 5.5: Mesleki Tecriibe Siiresi- Is Kazas1 Capraz Tablosu

Is kazasi
Maesleki tecriibe Evet Hayir Toplam
Sayisal Yiizde Sayisal Yiizde
A)0-5 yil 7 24.1 22 75.9 29
B)5-10 yil 23 51.1 22 48.9 45
C)10-15 yul 20 62.5 12 37.5 32
D)15-20 y1l 8 57.1 6 42.9 14
E) 20 yil iistii 4 66.7 2 33.3 6
Toplam 62 48.8 64 50.4 126
p= 0,589

Anket sonuglarina gore, en ¢ok is kazasi geciren grup 5-10 yil kaynakeilik

yapanlar olarak belirlenmistir (Cizelge 5.5). Analizler sonucunda p=0,589 olarak
hesaplanmistir. Kaynakeilik meslegi siiresi ile is kazasi gecirmesinin sebebi arasinda
istatistiksel olarak anlamli bir iliski bulunamamustir. Is kazasimin sebepleri dikkatsiz
caligma, is saghgir ve giivenligi kurallarina uymama, psikolojik ydnetim baskisi,

ailevi sorunlar ve maddi tatminsizlik gibi sebepleri sayabiliriz.
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Cizelge 5.6: Calisanlarin KKD Kullanimi- is Kazasi1 Capraz Tablosu

Is kazasi
Toplam
KKD Kullanim Evet Hayir
Sayisal | Yiizde | Sayisal | Yiizde
KKD yeterli mi? 62 49.2 64 50.8
KKD kullamilmas1 gerekli
mi? 62 49.2 64 50.8 126
KKD kullanim ile ilgili
egitim aldimiz nm? 62 49.2 64 50.8
p=0,043

Yukarida sayilan KKD kullanimima dair anket sorularma verilen cevaplar
ayni olarak belirlenmistir. Analiz sonucunda p=0,043 olarak hesaplanmistir (Cizelge
5.6). KKD kullanimiyla is kazas1 gecirmesi arasinda istatistiksel olarak anlamli bir
iligki oldugu belirlenmistir. Cogu is kazasinin kisisel zarart KKD kullanimina gore
degismektedir. Oregin kaynak isinde kaynak vizorii kullanmamak kaynak 1sinlarina
direk mahsur kalarak gdz ve cilt rahatsizliklarina sebep olabilmektedir. Is saglig: ve
givenligi agisindan KKD kullanimi olduk¢a Onem arz etmektedir. Bunu
saglayabilmek i¢in ise isletmeler, etkin bir giivenlik kiiltiirii olusturmayr hedef
edinmelidir. Calisanlara basta ise giris egitimleri olmak iizere, isbas1 ve gerektiginde
ara egitimler verilerek gereken egitimler yinelenmelidir. Sahada ise ISG
profesyonelleri c¢alisanlar1 stirekli takip etmeli, olast KKD kullanim bilincinin
olugmasina yardimci olmalidir. Bdylece KKD kullanilmamasina bagli kazalar

mimimize edilebilir.

Cizelge 5.7: Kaynak Isi Esnasinda Saghk ve Giivenlik Onlemleri -is Kazasi

Capraz Tablosu
Is kazasi
Giivenlik - .
Tedbiri Sayisal Yiizde Sayisal Yiizde
62 49.2 64 50.8 126
Toplam 62 492 64 50.8
p=0,043

Anket sonuclarina bakildiginda, saglik veya giivenlik tedbiri ile is kazasi
arasindaki baglanti incelendiginde, analiz sonucunda p<0,05 olarak bulunmustur
(Cizelge 5.7). Saglik ve giivenlik tedbirlerinin alinmasi ile is kazas1 ge¢irme durumu
arasinda anlamli bir iligski oldugu tespit edilmistir. Analiz sonucuna goére gerekli

kisisel koruyucu donanimlar kullanildiginda ve ¢aligma alaninda gerekli is saglhigi ve
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giivenligi  tedbirleri alindiginda is kazast gegirme olasiligmin  distigi

sOylenebilmektedir.

Cizelge 5.8: Giinliik Calisma Siiresi-ise Bagh Saghk Sorunu Capraz Tablosu

i Ise Bagh Saghk Sorunu
Mesleki Evet Hayir Toplam
tecriibe
Sayisal Yiizde Sayisal Yiizde
A)0-5 yil 15 51.7 14 48.3 29
B)5-10 yil 27 60 18 40 45
C)10-15 yul 23 23 9 28.1 32
D)15-20 yil 8 57.1 6 42.9 14
E) 20 yil iistii 4 66.7 2 33.3 6
Toplam 77 60.6 49 38.6 126
p= 0,047

Anket sonuglarina gore, kaynakgilik mesleginde gecirilen siire ile yaganan
saglik sorunlart incelendiginde en ¢ok saglik sorunu yasanan grup 5-15 yil arasinda
kaynakg¢ilik yapanlar oldugu tespit edilmistir (Cizelge 5.8). Analiz sonucunda
p=0,047 olarak hesaplanmistir. Kaynakc¢ilik meslegi siiresi ile ise bagli saglik
durumu arasnda anlamli bir iliski oldugu tespit edilmistir. Ise bagh saglk
sorunlarinin sebepleri ise verilen kisisel koruyucu donanimlart eksik kullanma veya
kullanmama, kisisel koruyucu donanimlar1 uygun ortamlarda uygun sekilde
kullanmama, ergonomik g¢alisma kosullar1 hakkinda gerekli egitimlerin verilmemis
olmasi, ¢alisma ortaminin ergonomik acidan diizenlenmemis olmasi gibi sartlar

sayilabilmektedir.

Cizelge 5.9: Calisanlarin Yas Arahigi-ise Bagh Saghk Sorunu Capraz Tablosu

Ise Bagh Saghk Sorunu
Yas Analizi Evet Hayir Toplam
Sayisal Yiizde Sayisal Yiizde
A)18-25 12 54,5 10 45,5 22
B)26-35 32 60,4 21 39,6 53
C)36-46 23 63,9 13 36,1 36
D)47-57 45 66,7 5 33,3 15
Toplam 77 60,6 49 38,6 126
p= 0,732

Yapilan anket caligmasinda yas ve ise bagli saglik sorunlar1 birlikte capraz
olarak incelendiklerinde, 26-35 yas grubunun ise bagh saglik sorunlarinin diger

gruplara gore daha yiiksek olduklar1 goriilmektedir (Cizelge 5.9). Yapilan analiz
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sonucunda p>0,05 olarak hesaplanmistir ve yas ile ise bagl saglik problemi gegirme
arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski olmadig1 belirlenmistir. Belirtilen yas
grubunda saglik sorunlarinin yiiksek olmasinin sebebi, cirakliktan ustaliga gecis
doneminde yasanan zorluklar olabilir. Diger bir analiz ise yas gruplar1 arasinda 47-57
yas grubunun ige bagl saglik sorunu yasadiklar1 oran diger yas gruplarindan fazladir.
Belirtilen yas araliginda 15 kisiden 10 kisi ise bagh saglik sorunu geg¢irmistir. Bu
durumun sebebi ilerleyen yasa bagli olarak gérme bozuklugu, dikkat dagmikligi,
reflekslerin zayiflamasi, mesleki 6zgiivenin fazla olmasi olarak ifade edilebilir.

Cizelge 5.10: Kaynak Isinde Calisilan Giinliik Cahisma Siiresi —ise Bagh Saghk
Sorunu Capraz Tablosu

Giinliik Calisma Ise Bagh Saghk Sorunlari
Siiresi Evet Hayir Toplam
(Saat/ Giin) Sayisal Yiizde Sayisal Yiizde
6-8 42 62,7 25 37,3 67
9-11 35 59,3 24 40,7 59
Toplam 77 60,6 49 38,6 126
p=0,652

Yapilan anket calismasinda giinliik ¢caligsma siiresi ve ise bagli saglik sorunlari
incelendiginde, 6-8 saat arasinda calisanlarin ise bagli saglik sorunlarinin diger gruba
gore yiiksek oldugu goriilmektedir (Cizelge 5.10). Ki-kare analizi sonucunda,
p=0,652 olarak hesaplanmistir ve giinliik calisma siiresi ile ise bagl saglik problemi
gecirme arasinda istatistiksel bir anlam olmadig1 gézlemlenmistir.

Cizelge 5.11: Kisisel Koruyucu Donanim Kullanimi- Ise Bagh Saghk Sorunu
Capraz Tablosu

ise Bagh Saghk Sorunu
KKD Evet Hayir Toplam
Kullanimi Sayisal Yiizde Sayisal Yiizde
77 61,1 49 38,9 126
Toplam 77 61,1 49 38,9
p=0,720

Yapilan anket ¢calismasinda kisisel koruyucu donanim kullanimi ve ise bagl
saglik sorunlar1 incelendiginde, KKD kullanan grubun ise bagli saglik sorunlariin
yagsama oranin diger gruba gore yiiksek oldugu goriilmektedir (Cizelge 5.11).
Yapilan Ki-kare analiz sonucunda p=0,720 olarak hesaplanmistir ve KKD kullanimi

ile ise bagli saglik problemi gegirme arasinda istatistiksel bir anlam olmadig
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belirlenmistir. Ankete gére KKD kullanan grubun saglik sorunu yasamalarindaki
sebep, kendilerine verilen KKD’yi yanlis sekilde kullanmalari, isveren tarafindan
verilen KKD’lerin yapilan ise uygun olmadigi veya tiim ¢alisanlara KKD kullanimi

hakkinda verilen egitimlerin yetersiz oldugu séylenebilmektedir.

Cizelge 5.12: Saghk Taramasi—ise Bagh Saghk Sorunu Capraz Tablosu

Ise bagh saghk problemleri
Saglik Evet Hayir Toplam
Taramasi y P
Sayisal Yiizde Sayisal Yiizde
Evet 28 63,6 16 36,4 44
Hayir 49 59,8 33 40,2 82
Toplam 77 60,6 49 38,6 126
p=0,045

Yapilan anket calismasinda saglik taramasi ve ise bagli saglik sorunlari
birlikte incelendiginde, saglik taramasi yaptirmayan grubun ise baglh saglik
sorunlarini yasama oraninin diger gruba gore yiiksek oldugu goriilmektedir (Cizelge
5.12). Analiz sonucunda p=0,045 hesaplanmistir ve saglik taramasi ile ise bagh
saglik problemi gegirme arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski bulunmustur.
Ankete gore, rutin saglik taramasi yaptiran kisilerin ise bagli saglik sorunlari
yasamadigi goriilmektedir. Bu durumun, gelisebilecek hastaliklarin erken asamada
tespit edilip 6nlenmesi sayesinde oldugu sdylenebilmektedir.

Cizelge 5.13: Kaynak Isinde Giinliik Calisma Siiresi- Cahsanlarin Egitim
Durumu- is Kazasi iliski Tablosu

. Giinliik Egitim Seviyesi
Is Kazasi Cahsma | . ) On
Siiresi Ilkokul | Ortaokul | Lise Lisans Toplam

Saat/ 6-8 Saat 7 6 17 3 33
Evet Giin 9-11 Saat 8 6 15 - 29
Toplam 15 12 32 3 62
Saat/ 6-8 Saat 6 8 18 2 34
Hayir Giin 9-11 Saat 7 8 14 1 30
Toplam 13 16 32 3 64
Saat/ 6-8 Saat 13 14 35 5 67
Toplam | Gin 9-11 Saat 15 14 29 1 59
Toplam 28 28 64 6 126

Yapilan anket calismasinda Cizelge 5.13°te giinliik calisma siiresi, egitim

durumu ve i kazasi birlikte incelendiginde, egitim seviyesi lise olanlarin is kazasi
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gecirme oraninin  yiiksek oldugu tespit edilmistir. Bunun bircok sebebi
olabilmektedir. Ornegin liseden mezun olduklar1 gibi yeterli tecriibeyi kazanmadan
kaynakcilik yapmalar1 veya is yerinde lise mezunu olarak calisan kisi sayisinin diger
gruplara gore yiiksek olmasi sebebiyle tespit edildigi soylenebilmektedir. En ¢ok is
kazasi gegiren grubun giinde 6-8 saat c¢alistiklar tespit edilmistir. Bunun en belirgin
sebebinin calisma saati i¢inde yeteri kadar dinlenme siiresinin isgilere verilmemesi
veya 1§ yetistirme yarist igerisinde mobbingin yogun sekilde yasaniyor olabilecegi

sOylenebilmektedir.

Cizelge 5.14: Kaynak Isinde Giinliik Calisma Siiresi, Mesleki Tecriibe, Is Kazasi

Tliski Tablosu
Giinliik Mesleki Tecriibe
Is Kazasi Ci{}lsrl{a 0-5 | 5-10 | 10-15 | 15-20 | 20 Yul Toplam

Siiresi | yil | vil yil Yil | ve Ustii
Saat/ | 6-8 Saat 6 11 8 5 3 33
Evet Giin | 9-11 Saat 1 12 12 3 1 29
Toplam 7 23 20 8 4 62
Saat/ | 6-8 Saat 16 11 4 2 1 34
Hayir | Giin | 9-11Saat | 6 11 8 4 1 30
Toplam 22 22 12 6 2 64
Saat/ | 6-8 Saat 22 22 12 7 4 67
Toplam | Giin | 9-11 Saat 7 23 20 7 2 59
Toplam 29 45 32 14 6 126

Yapilan anket ¢alismasinda giinliik calisma stiresi, mesleki tecriibe ve is
kazasi birlikte incelendiginde, mesleki tecriibesi 5-10 yil olanlarin is kazasi gecirme
oraninin yiiksek oldugu tespit edilmistir (Cizelge 5.14). Bunun sebebi, ¢irakliktan
ustaliga geciste calisanin sorumlulugunun artmasina baglh olarak gegirilen kazalar
olabilmektedir. Calisma saati agisindan en ¢ok is kazasi gegiren grubun giinde 9-11
saat calistig1 goriilmektedir. Bunun sebebi calisma saatinin artmasina bagli olarak

yorgunluk, ise odaklanamama ve dikkat daginikligi gibi sebepler olabilmektedir.
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Cizelge 5.15: Saghk ve Giivenlik Tedbirleri-Mesleki Egitim ve Is Kazasi iliski

Tablosu
Saghk ve giivenlik
Is Kazas i tedbilgleri Toplam
Evet Hayir
Mesleki Evet 62 0 62
Evet Egitim Hay1r 0 0 0
Toplam 62 0 62
Mesleki Evet 64 0 64
Hayir Egitim Hayir 0 0 0
Toplam 64 0 64
Mesleki Evet 126 0 126
Toplam Egitim Hayir 0 0 0
Toplam 126 0 126

Yapilan anket ¢alismasinda saglik ve giivenlik tedbirleri, mesleki egitim ve is
kazas1 birlikte incelendiginde, ankete katilan herkesin mesleki egitim aldigi
goriilmektedir (Cizelge 5.15). Is kazasi gegirenler toplam katilanlarin %49,2sidir.
Isletmede is kazas1 gecirmenin birgok sebebi olabilmektedir. Ornegin, ¢alisanlara
verilen egitimlerin yetersiz olmasi, c¢alisanlara saglanan kisisel koruyucu
donanimlarin gerekli standartlar1 tasimiyor olmasi, KKD’lerin ¢alisanlar tarafindan
tam olarak kullanilmamasi, ¢alisma alaninin diizensiz olmasi, ekipmanlarin periyodik

kontrollerinin yapilmamis olmasi gibi sebepler sayilabilmektedir.

Cizelge 5.16: Mesleki Tecriibe Siiresi- Sigara Kullanim ve is Kazas1 Capraz

Tablosu
Mesleki Tecriibe Siiresi
Is Kazas: 0-5 | 5-10 | 10-15 | 15-20 | 20 Yl | Toplam
Yil Yil Yil Yil iistii
Sigara Evet 5 17 13 6 0 41
Evet | kullanimi | Hayit 2 6 7 2 4 21
Toplam 7 23 20 8 4 62
Sigara Evet 13 16 5 4 1 39
Hayir | kullanimi | Hayit 9 6 7 2 1 25
Toplam 22 22 12 6 2 64
Sigara Evet 18 33 18 10 1 80
Toplam | kullammi | Hayit | 11 | 12 14 4 5 46
Toplam 29 45 32 14 6 126
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Cizelge 5.16°da kaynak isinde mesleki tecriibe siiresi, sigara kullanim1 ve is
kazas1 birlikte incelendiginde, sigara kullanan ve mesleki tecriibesi 5-10 yil olan
grupta is kazasit gecirme oranin yiiksek oldugu goriilmektedir. Bu durum sigara
kullanimina bagh kaza gecirme sebebi olarak degil kaza gecirme olasiligini artiran
bir faktor olarak degerlendirilmesi daha uygun olabilmektedir. Belirtilen grupta ise,
is kazasi oraninin yiiksek goriilmesinin sebebinin ¢irakliktan ustaliga gecis

doneminde yasanan tecriibesizlik olarak diistiniilmektedir.

Cizelge 5.17: Mesleki Tecriibe Siiresi- Alkol Kullamimu ve Is Kazas1 Capraz

Tablosu
. Mesleki Tecriibe Siiresi
Is Kazas1 0-5 | 5-10 | 10-15 | 15-20 | 20 Yn | Toplam
Yil | Y Yil Yil tstii
Alkol Evet 2 17 7 3 1 30
Evet kullanimi | Hayir 5 6 13 5 3 32
Toplam 7 23 20 8 4 62
Alkol Evet 8 7 3 2 0 20
Hayrr | kullannmi | Hayir | 14 | 15 9 4 2 44
Toplam 22 22 12 6 2 64
Alkol Evet | 10 | 24 10 5 1 50
Toplam | kullanmi | Hayir | 19 | 21 22 9 5 76
Toplam 29 45 32 14 6 126

Cizelge 5.17°de kaynak isinde mesleki tecriibe siiresi, alkol kullanim1 ve is
kazas1 birlikte incelendiginde alkol kullanan ve mesleki tecriibesi 5-10 yil olan
grupta is kazasi gecirme oranin yiiksek oldugu goriilmektedir. Bu durum, sigara
kullantminin bir kaza gecirme sebebi olarak degil, kaza gecirme olasiligini artiran bir
faktor olarak degerlendirilmesi gerektigini gdstermektedir. Belirtilen grupta is kazasi
oraninin yiikksek olmasmin ise, cirakliktan ustaliga gecis doneminde yasanan

tecriibesizlikten kaynaklandig: diigiiniilmektedir.
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Cizelge 5.18: Giinliik Calisma Siiresi- Sigara Kullanimm ve Is Kazas1 Capraz

Tablosu
. Giinliik calisma siiresi
Is Kazasi 6-8Saat | 9-11Saat | ' oPam
- Sigara Evet 24 17 41
E kullanim1 Hayit 9 12 21
Toplam 33 29 62
- Sigara Evet 22 17 39
= kullanimi Hayit 12 13 25
= Toplam 34 30 64
% Sigara Evet 46 34 80
ot kullanimi Hayit 21 25 46
= Toplam 67 59 126

Cizelge 5.18'de, kaynak isinde giinliik ¢calisma siiresi, sigara kullanim1 ve is
kazasi birlikte incelendiginde, sigara kullaniminin dogrudan bir kazaya sebep oldugu
sOylenemez. Ancak sigara kullaniminin is kazas1 ve meslek hastaligi riskini artirdigi
ifade edilebilmektedir.

Cizelge 5.19: Kaynak Isinde Giinliik Calisma Siiresi- Alkol Kullanim ve Is
Kazas1 Capraz Tablosu

. Giinliik calisma siiresi
Is Kazas: 6-8Saat | 91lsaat | |oPam
- Alkol Evet 15 15 30
L‘I’>JJ kullanimi Hayit 18 14 32
Toplam 33 29 62
. Alkol Evet 10 10 20
E‘ kullanimi1 Hayit 24 20 44
2 Toplam 34 30 64
% Alkol Evet 25 25 50
! kullanimi Hayit 42 34 76
e Toplam 67 59 126

Yapilan anket calismasinda Cizelge 5.19°da kaynak isinde gilinliik calisma
stiresi, alkol kullanimi1 ve is kazasi birlikte ¢apraz olarak incelendiklerinde alkol
kullaniminin herhangi bir kazaya sebep oldugu sdylenemez ancak alkol kullanimi is

kazas1 ve meslek hastalig1 riskini artirdig1 soylenebilir.
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Cizelge 5.20: Kisisel Koruyucu Donanim Kullanimi- Kaynak Isinde Giinliik
Calisma Siiresi ve Is Kazasi1 Capraz Tablosu

. Giinliik calisma siiresi
Is Kazast 6-8Saat | 9-11Saat | ' oPlaM
- KKD Evet 33 29 62
% Kullanimi Hayit 0 0 0
Toplam 33 29 62
Evet 10 21 31
= KKD Hayit 0 0 0
é‘ Kullanimi Kaynak vs. 24 9 33
yapmiyorum
Toplam 34 30 64
Evet 43 50 93
S KKD Hay1t 0 0 0
<
=3 Kullanimi Kaynak vs. 24 9 33
[t yapmiyorum
Toplam 67 59 126

Cizelge 5.20’de kisisel koruyucu donanim kullanimi, giinliik ¢alisma siiresi

ve is kazasi gecirme durumu birlikte incelenmistir. Anket ¢alismasi yapilan isletmede

kisisel koruyucu donanim kullanimi zorunludur ve herkes temel kisisel koruyucu

donanimlarini kullanmaktadir. Yukaridaki ¢izelge incelendiginde KKD kullanimi ve

is kazasi tablosu giinliik ¢alisma siiresine bagli olarak incelendiginde en ¢ok is

kazasinin 6-8 saat arasinda yasandigi goriilmektedir. Bu durumun birgok sebebi

olabilmektedir. Ornegin calisanlarin isi yetistirmek icin hizli, kontrolsiiz ve dikkatsiz

caligmas1 ve igverenin ¢alisanlara isi yetistirme i¢in baski yapmasi gibi sebepler

olabilmektedir.

Cizelge 5.21: Kaynak Isinde Giinliik Calisma Siiresi- Cahsma Sonrasi Agr
Olusumu ve Is Kazas1 Capraz Tablosu

. Giinliik calisma siiresi

Is Kazast 6-8Saat | O-11Saat | 'oPlam
Evet 13 11 24
e A o
w Bazen 13 14 27
Toplam 33 29 62
Evet 12 9 21
= C:{lsng‘lsoma“ Hayit 14 13 27
= git s Bazen 7 8 15
Toplam 34 30 64
Evet 25 20 45
E C:{lsnglsoma“ Hayit 21 17 38
. g M usumd Bazen 20 22 42
= Toplam 67 59 126
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Cizelge 5.21°de giinliik calisma siiresi, ¢alisma sonu agri olusumu ve is

kazas1 ge¢irme durumu incelendiginde, is kazasi gegiren ve calisma sonrasinda

viicudunda agr1 olan kisi sayis1 24 kisi olarak belirlenmistir. Is kazas1 gegirmeyen ve

viicudunda giinlik c¢alisma sonrasi agr1 olusan kisi sayist da 21 kisi olarak

belirlenmistir. Cizelge incelendiginde, is kazasi ve viicutsal agri olusumu arasinda

belirgin farkliliklarin olmadigi goriilmistiir. Bu agrilarin kaynagi olarak KKD

kullaninminin gerektigi kadar saglanamadig1 veya ergonomik sartlarin yeteri kadar

saglanamadig1 sdylenebilmektedir.

Cizelge 5.22: Kaynak isinde Giinliik Cahsma Siiresi- Calisma Sonrasi Agr1
Olusumu ve Is Kazasi Iliski Tablosu

Giinliik calisma
Is kazas1 siiresi Toplam
6-8 Saat | 9-11 Saat

Bel 9 9 18

Boyun 5 5 10

Calisma Diz 1 0 1

2 SOf;raSI agri Kollar ve Bacaklar 5 1 6

L olusumu Bel, Boyun, Diz,

Kollar vg Bacaklar 6 10 16

Diger 7 4 11

Toplam 33 29 62

Bel 2 1 3

Boyun 4 3 7

Calisma Diz 7 2 9

% sonrasi agr1 Kollar ve Bacaklar 5 10 15
s olusumu Bel, Boyun, Diz, 1 1 9

Kollar ve Bacaklar

Diger 15 13 28

Toplam 34 30 64

Bel 11 10 21

Boyun 9 8 17

c Calisma Diz 8 2 10
f_g_ Sorilrla;; n?flrl KEE)I:a:3 ve Bacgklar 10 11 21

o 0 el, Boyun, Diz,

= Kollar vey Bacaklar ! 11 18
Diger 22 17 39
Toplam 67 59 126

Cizelge 5.22°de giinliik ¢calisma stiresi, ¢calisma sonu viicutsal agr1 olusumu ve

1§ kazas1 gecirme durumu birlikte incelendiginde, en fazla ¢alisanlarin viicutsal agr

bolgesinin  bel

oldugu goriilmektedir.
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bulunmaktadir. Bu etmenleri, kisisel kusurlar veya ise bagh faktorler olarak
simiflandirmak mimkiindiir. Kisisel kusurlar koti durus ile ¢alisma, kondisyon
yetmezligi, bel-sirt kaslarmin zayifligi, asir1 kilo ve sigara igmek olarak
soylenebilmektedir. Ise bagh etkenler ise, fiziksel faktorler ve psikolojik faktodrler
olarak smiflandirilabilmektedir. Fiziksel etmenler agir kaldirma ve tasima yapma,
uzun siire ayni1 pozisyonda calisma veya oOne egilerek calisma, uzun siire tekrarli
hareketlerle ¢alisma, titresimli ortamlarda ¢alisma seklinde sayilabilmektedir.
Psikolojik faktorler ise, rol belirsizligi, yetersiz idari destek, is baskis1 ve monoton is
olarak soylenebilmektedir. Ergonomik rahatsizliklari engellemek igin calisanlara
oncelikle konu ile ilgili mesleki egitimler verilmeli ve c¢alisma ortami ergonomik
ac¢idan tasarlanmalidir.

Cizelge 5.23: Kaynak isindq Mesleki Tecriibe- Calisma Sonrasi Agr1 Olusumu
ve Is Kazas1 Capraz Tablosu

Mesleki Tecriibe Siiresi
Is Kazas1 05 | > | 01 1> gy Toplam
Yil 10 19 20 ustii
Yil | Yl Yil

Bel 3 5 6 3 1 18

Boyun 1 6 1 0 1 10

giﬁfg’:? Diz 0 1] 0 0| 0 1

© y Kollar ve Bacaklar 1 1 3 1 0 6
0 OlAgrlln Bel, Boyun, Diz, 1 - 5 9 0 16

usum Kollar ve Bacaklar

Diger 1| 3 4 2 1 11

Toplam 7 23 20 8 4 62

Bel 1 2 0 0 0 3

Boyun 1 5 1 0 0 7

) gzﬁfgf Diz 412 30 o 9
% Agn KEE)I:a:B ve Bacglflar 7 4 1 2 1 15

el, Boyun, Diz,

= Olusumu Kollar ve Bacaklar 2 0 0 0 0 2
Diger 7 9 7 4 1 28

Toplam 22 | 22 12 6 2 64

Bel 4 7 6 3 1 21

Boyun 2 11 2 0 2 17

c gﬁfg‘ Diz 213 30 0 10
] A5 Kollar ve Bacaklar 8 5 4 3 1 21

g gn Bel, Boyun, Diz,

= | Olusumu Kollar ve Bacaklar 3 ! 6 2 0 18
Diger 8 12 11 6 2 39
Toplam 29 | 45 32 14 6 126
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Cizelge 5.23’te mesleki tecriibe, ¢aligma sonu viicutsal agr1 olusumu ve is
kazas1 ge¢irme durumu birlikte incelendiginde, en fazla 5-10 y1l ve 10-15 y1l mesleki
tecriibesi olan personellerin viicutsal agrilar yasadiklar1 goriilmektedir. Bu agrilarin
ise ¢ogunlukla bel bolgesinde oldugu gorilmistir. Bu agrilarin sebebinin agir
yiikleri itmek, ¢ekmek ya da stiriiklemek, uygunsuz beden duruslari, tekrarlayan ve
dengesiz egilme, ¢omelme, biikkme veya germe islemleri, uzun siire bir pozisyonda
calismak ve asir1 yorgunken mesaide olmak gibi durumlar sdylenebilmektedir.

Cizelge 5.24: Kaynak Isinde Giinliik Calisma Siiresi-Mesleki Tecriibe ve
Calisma Sonrasi Agr1 Olusumu Capraz Tablosu

Mesleki tecriibe Topla
Giinliik ¢aliyma siiresi 0-5 | 5-10 | 10-15 | 15-20 | 20 Yul m
Yil | Yil Yil Yil ustii
Bel 3 3 2 2 1 11
Boyun 2 6 0 0 1 9
Diz 4 2 2 0 0 8
Calisma
© | Sonrasi Eo"ar Ve a1 3 1 1 10
& Agrn acaklar
£ Olusumu Bel, Boyun,
Diz, Kollar ve 2 2 2 1 0 7
Bacaklar
Diger 7 8 3 3 1 22
Toplam 22 | 22 12 7 4 67
Bel 1 4 4 1 0 10
Boyun 0 5 2 0 1 8
Diz 0 1 1 0 0 2
. | Calisma
S| Sonrasi Kollarve 1, |4 1 2 0 11
n Agri Bacaklar
:. Olusumu Bel, Boyun,
o Diz, Kollar ve 1 5 4 1 0 11
Bacaklar
Diger 1| 4 8 3 1 17
Toplam 7 23 20 7 2 59
Bel 4 7 6 3 1 21
Boyun 2 11 2 0 2 17
Diz 4 3 3 0 0 10
Calisma
| Sonrasi Kollar ve 8 5 4 3 1 21
f_g_ Agri Bacaklar
2 | Olusumu Bel, Boyun,
Diz, Kollar ve 3 7 6 2 0 18
Bacaklar
Diger 8 12 11 6 2 39
Toplam 29 | 45 32 14 6 126
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Cizelge 5.24 incelendiginde, mesleki tecriibe, giinliik calisma siiresi ve
calisma sonu viicutsal agri olusumu arasindaki iliski degerlendirilmistir. Giinliik
caligma siiresi 6-8 saat olan c¢alisanlarin, viicutsal agrilar1 en fazla yasayan grup
oldugu goriilmektedir. Viicutta goriilen agrilar en c¢ok bel, kollar ve bacaklarda
goriilmektedir. Bu agrilarin sebebi uygunsuz beden duruslari, tekrarlayan ve dengesiz
egilme, uzun siire bir pozisyonda c¢alismak ve asir1 yorgunken mesaide ¢alismak gibi
durumlar sdylenebilmektedir. Bu agrilarin azaltilmasi veya tamamen onlenmesi igin
yasal diizenlemelere uygun ¢alisma alanlar1 ve ekipmanlar kullanilmali, sirt agrisina
neden olabilecek aktiviteler belirlenmeli ve bu konuda iyilestirme c¢alismalar

yapilmalidir.
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6. SONUC VE ONERILER

Tiirkiye'de ozellikle endiistriyel tesisler gibi karmasik is silireclerini i¢eren
isletmelerde kaza riski oldukca yiiksektir. Meydana gelen is kazalari, yiiksek
maliyetlere yol agmakta ve calisanlar, aileleri ile is yerlerinin finansal durumu
tizerinde dogrudan veya dolayli olarak bir¢ok ciddi risk ve olumsuz sonuca sebep
olabilmektedir. Ornegin, calisma ortamindan kaynaklanan yaralanmalar ve dliimler
yalnizca calisanlar1 ve ailelerini etkilemekle kalmaz, ayni zamanda bireyler,
isletmeler, devlet ve toplum genelinde ekonomik maliyetler dogurur. Bu tiir olaylarin
olumsuz etkileri arasinda yiiksek maliyetli erken emeklilik, kalifiye is giicliniin
kaybi, is giici devamsizligi, calisanlarin fiziksel veya ruhsal saglik sorunlari
nedeniyle verimliliklerinin diismesi, yiiksek tibbi harcamalar ve artan sigorta primleri

yer almaktadir.

Kaynakgilik meslegi, agir ¢alisma kosullari, is yogunlugu ve st diizey el
becerisi istemesi nedeniyle zorlu meslek gruplari arasinda yer almaktadir. Diger
meslek gruplarinda oldugu gibi, kaynak islerinde de ekipman kaynakli veya ¢alisma
ortamina bagli olarak yaralanmali hatta 6limlii kazalar meydana gelebilmektedir.
Ayrica, uzun vadede ¢alisanlarin ¢alisma kosullarina bagli olarak gegici veya kalici
meslek hastaliklarina yol agabilmektedir. Diinya Saglik Orgiitiiniin (WHO) yapmis
oldugu arastirmalara gore, kas iskelet sistemi hastaliklarinin yayginligi gegmis yillara

gore iki katindan daha fazla artis gostermistir.

Tez kapsaminda sahada yapilan go6zlemler neticesinde personellerin
calismalarinda postiir duruglarinin uygun olmadigr goriilmektedir. Uygun olmayan
duruslar kas iskelet sistemi hastaliklarinin riskini artirdigi bilinmektedir. Bu durumun
engellenmesi igin, ¢alisma alani igerisinde gerekli teknik 6nlemler alinmali, ¢alisma
ortami dilizeninin saglanmasinda ve is ekipmanlarmin se¢iminde ergonomik

gereklilikler goz oniinde tutulmalidir.

Calisma sahasinda tehlikelerin ve risklerin belirlenmesi son derece énemlidir.
Kaza olaylarin1 oOnlemek ic¢in kaza zincirinin kirllmasi 6nemlidir. Risk

degerlendirmesinin dogru yapilmas: biiyiik 6nem tagimaktadir. Bazi isletmelerde is
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yerinin tehlike sinifina gore iki veya ii¢ farkli risk degerlendirmesi ile mevcut

tehlikelerin analiz edilmesinin daha gergekgi sonuglar verecegi 6n goriilmektedir.

Kaynak isleri, ¢ok tehlikeli sinifta yer alan meslek gruplarindandir. Diger
mesleklerde oldugu gibi, kaynak islerinde de ekipman arizalar1 veya calisma
ortamina bagli olarak yaralanmali ve hatta 6liimciil kazalar meydana gelebilmektedir.
Bunun yani sira, uzun vadede ¢alisma kosullar1 nedeniyle ¢alisanlarda gegici veya
kalict meslek hastaliklart  goriilebilmektedir. Ozellikle ergonomiye bagh
rahatsizliklar, kaynake¢ilar arasinda yaygin bir saglik sorunu olarak éne ¢ikmaktadir.
Bu tez calismasinda, sahada ergonomik temelli tehlike ve riskler belirlenmis ve Fine-
Kinney risk analizi yontemiyle degerlendirilmistir. Risk skalasinda yer alan sayisal
ifadeler kullanilarak tehlikelerin 6ncelik siralar1 belirlenmis ve mevcut problemlere
yonelik ¢ozlim oOnerileri gelistirilmistir. Sahada tespit edilen hemen hemen tiim
tehlike ve risklerin, Onerilen ¢oziimler uygulandiginda "6nemsiz risk" seviyesine
indirilebildigi gézlemlenmistir. Bulgular, etkili bir risk degerlendirmesiyle tehlike ve
risklerin en aza indirilebilecegini gostermektedir. Ancak, daha kapsamli sonuglara
ulasmak icin farkli risk analiz yOntemlerinin bir arada kullanilmasi ve
degerlendirmelerin  daha kompleks bir yaklasimla yapilmast  gerektigi
diisiiniilmektedir. Sahada tespit edilen ergonomik riskleri azaltmak i¢in asagidaki

onlemler uygulanarak minimum seviyeye indirilmesi saglanabilir:

1. Kaynak islerinde c¢alisacak olan kaynak¢ilarin, mesleki egitim almis
olmalarina 6zen gosterilmelidir. Yapilan arastirmalar, mesleki egitim almig
kaynakg¢ilarda meslek hastaligina yakalanma oraninin daha diisiik seviyelerde
oldugunu gostermektedir. Bu nedenle, kaynakg¢ilarin mesleki egitimlerine
hem devletin hem de isverenlerin gereken onemi vermeleri biiyiik onem

tagimaktadir.

2. Is saghg ve giivenligi egitimlerinde 6grenmis olduklar1 bilgileri sahada
uygulayan iscilerin is kazasi ve meslek hastaligi ge¢irme oran1 daha azdir.
Saha gozlemlerinde, calisanlarin yarisi is giivenligi egitiminde edindikleri
bilgileri uygulamamakta veya kismen uygulamaktadir. Isyerinde is saghigi ve
giivenligi bilincinin ve kiiltiiriinlin olusmasini saglamak amaciyla is glivenligi

egitimi verilmeli ve bu egitimler belirli araliklar ile tekrarlamalidir.
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. Calisanlarin kisisel koruyucu donanimlari tam ve eksiksiz bir sekilde
kullanmalar1 saglanmalidir. Ancak saha goézlemleri, KKD kullaniminin
istenilen seviyelerde olmadigimi ortaya koymustur. Calisanlara KKD
kullanmama sebepleri soruldugunda, isin yavaslamasina neden oldugunu
veya KKD’larin ergonomik olmadigini belirtmiglerdir. Bu sorunun Oniine
geemek icin, calisanlara KKD kullaniminin 6nemi ile ilgili egitimler
verilmesi saglanmalidir. Ayrica, sahada ISG profesyonellerinin, ¢alisanlarin

KKD kullanimini diizenli olarak takip etmesi uygun olacaktir.

. Yapilan anket ¢aligmasinda is kazalarinin ¢ogunun 6gle ve aksam saatlerinde
meydana geldigi gorilmistir. Bu saatlere yakin saatlerde ara molalar

konularak c¢alisanlarin dikkatlerinin dagilmasi engellenmelidir.

. Anket calismasinda personellerde en fazla goriilen meslek hastaliklar1 bel-
boyun fitig1, isitme ve goz rahatsizliklar olarak belirlenmistir. Bel ve boyun
finginin en O6nemli nedeni ¢alisanlarin uzun siireli kaynak isleri yapmalari
olarak belirtilmistir. Ergonomik olmayan calisma kosullar1 da bu meslek
hastaliginda etkilidir. Buna gore ¢alisma siireleri uygun sekilde diizenlenmeli,
caligma alaninda ergonomik iyilestirmeler yapilmalidir. Isitme ve goz
rahatsizliklar1 kisisel koruyucu donanimlarin dogru sekilde kullanilmamasinin

sonucu olarak goriilebilir.

. Ankete katilanlarin biiyiik ¢ogunlugu periyodik saglik kontrollerinin sadece
ise girerken veya yilda bir defa yapildigini belirtmistirler. Meslek
hastaliklarinin tespitinde ve erken miidahalede periyodik saglik kontrollerinin
cok onemli oldugu bilinmektedir. Bu nedenle ¢alisanlarin periyodik saglik

kontrollerinin devlet tesvikiyle zorunu kilinmasi yerinde olacaktir.

. Is sagh ve giivenliginin etkin bir sekilde saglanabilmesi igin, erken tani
niteligi tasiyan risk degerlendirmelerine dnem verilmesi biyiik bir dneme
sahiptir. Gerekirse, isletmelerin tiniversitelerle is birligi yaparak, isletmeye
Ozgl risk degerlendirme siireclerini gelistirmeleri, is kazalarin1 ve meslek
hastaliklarin1 6nlemede etkili bir yaklasim olacaktir. Ayrica, bu konuda
gerekli egitimlerin verilmesi ve ¢alisanlarin risk degerlendirme faaliyetlerine

aktif katiliminin saglanmas1 gerekmektedir.
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EKLER

Ek-1: Anket Formu Ornegi

ANKET

Bu anketin amaci, ¢alisanlarin is yerindeki is saghigr ve giivenligi ile ilgili
tutumlarin1 dlgmeye yoneliktir. Bu anketteki sorular ‘Kaynak islerinde ergonomik
risk degerlendirmesi ve is saglig1 ve glivenligine etki eden faktorlerin arastirilmast’
isimli ¢alismada kullanilacaktir. Ankette bulunan sorulara vereceginiz cevaplar
tarafimizca sakli tutulacak ve tamamen bilimsel amacli olarak kullanilacaktir.
Ankette katilimcilarin - ve sirketin  ismi istenmemekte ve higbir sekilde

aciklanmayacaktir.

Anket sonuglarinin saglikli olabilmesi i¢in sorular1 samimi ve dogru olarak

yanitlamaniz gerekmektedir. Liitfen anketlerin iizerine isim belirtmeyiniz.

Tlgi ve yardimlariniz icin simdiden tesekkiir ederiz.

ANKET SORULARI

1.Yas araliginiz nedir?

A)18- 25 B) 26- 35 C) 36- 46 D) 47- 57 D) 58 ve sonrast

2.Egitim durumunuz nedir?

A) Okula gitmemis B) Ilkokul C) Ortaokul D) Lise E) On Lisans F) Lisans
3.Medeni haliniz nedir?

A) Evli B) Bekar

4.Isyerindeki pozisyonunuz nedir?

A) Cirak B) Stajyer C) Kaynak Iscisi D) Taslama/Kesme Iscisi E) Diger
5.Sigara kullaniyor musunuz?

A) Evet B) Hayir
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6.Alkol kullantyor musunuz?

A) Evet B) Hayir

7. Ne kadar siiredir kaynakgilik yapiyorsunuz?

A) 0-5 y11 B) 5-10 y1l C) 10-15 yi11 D) 15-20 y1l E) 20 yil ve tistii

8.Isinizle ilgili mesleki egitim aldiniz mi1?

A) Evet B) Hayir

9.Giinde kag saat kaynak isi yapiyorsunuz?

A)1-2 saat B) 3-5 saat C) 6-8 saat D) 9-11saat E) 12 saat ve tistii

10.Hangi kaynak ¢esidini kullaniyorsunuz? Birden fazla se¢enegi isaretleyebilirsiniz.
A) Elektrik ark kaynagi B) Toz alt1 kaynagi C) Oksi-Asetilen kaynagi

D) Tig (Argon) kaynagi E) Mig/Mag (Gazalt1) kaynagi F) Taglama ve kesme yapiyor
11.Hangi metallerin kaynak veya kesme islerini yapiyorsunuz?

A) Celik B) Krom C) Demir D) Aliminyum E) Cinko F) Kesme ve kaynak

yapmiyorum

12.Kaynak yaparken alinmasi gereken saglik ve giivenlik tedbirlerinin neler

oldugunu biliyor musunuz?
A) Evet B) Hayir

13.Kaynak yaparken alinmasi gereken saglik ve giivenlik tedbirlerini aliyor

musunuz?
A) Evet B) Hayir

14.Alinmas1 gereken onlemler ve uyulmasi gereken giivenlik kurallart ile ilgili egitim

aldiniz m1?

A) Evet B) Hayir

15.Diizenli olarak saglik taramasindan gegiriliyor musunuz?
A) Evet B) Hayir

16.Firmanizda risk degerlendirmesi yapiliyor mu?

A) Evet B) Hayir
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17.6331 sayili Is Sagligi ve Giivenligi Kanunu hakkinda bilginiz var m1?
A) Evet, icerigini ve yasal sorumluluklarimi biliyorum

B) Hayir, ne oldugunu bilmiyorum

C) Duydum, fakat igerigi hakkinda bir bilgim yok

18.1Is yerinizde kullanmaniz igin kisisel koruyucu donanim (baret, maske, siper, is

ayakkabisi, eldiven vb.) veriliyor mu?

A) Evet B) Hayir

19. Size verilen kisisel koruyucu donanimlar yeterli mi?
A) Evet B) Hayir

20.Kaynak yaparken kisisel koruyucu donanim (baret, maske, eldiven vb.) kullaniyor

musunuz?
A) Evet B) Hayir C) Kaynak veya taglama yapmiyorum.

21.Kaynak yaparken kisisel koruyucu donanim kullanmanin gerekli oldugunu

diisiiniiyor musunuz?
A) Evet B) Hayir

22 Kisisel koruyucu donanimlari nasil kullanmaniz gerektigi ile ilgili egitim aldiniz

mi1?
A) Evet B) Hayir

23.Asagidaki koruyucu donanimlardan hangilerini kullaniyorsunuz? Birden fazla

secenegi isaretleyebilirsiniz.

Baret Yiiz siperi

Toz maskesi Kaynak elbisesi
Eldiven Kaynake1 gozligii
Koruyucu gozlikk Koruyucu maske
Kulak Tikact Gaz maskesi
Emniyet kemeri

Koruyucu ayakkabi

24.Calistigimiz  igyeri  ortamindaki  ¢evresel  faktorlerden  hangilerinden
etkileniyorsunuz?

A) Giiriiltii B) Sicaklik C) Kaynak duman/gazlari/toz D) Radyasyon E) Titresim

F) Aydinlatma
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25.Kaynak veya taglama-kesme yaparken hig is kazasi gegirdiniz mi?
A) Evet B) Hayir C) Kaynak veya taglama-kesme yapmiyorum.

26.Eger evet ise, ne tiir bir is kazas1 gecirdiniz? Birden fazla
isaretleyebilirsiniz.

A) Sicak parga sigramasi sonucu yanik

B) Kaynak gazlarindan etkilenme/bogulma

C) Yiiksekten diisme

D) Elektrik ¢arpmasi

E) Metal pargalar/yiizeyler sonucu kesikler

F) Uzuv kayb1

G) Bagka boliim/birimde ¢ikan is kazasi sonucu etkilenme/yaralanma
H) Diger

27.Is kazasm1 hangi ¢alisma saatlerinde ve hangi giinlerde gegirdiniz?
A) Sabah saatleri B) Oglen saatleri C) Aksam saatleri D) Gece vardiyasi
E) Hafta i¢i F) Hafta sonu

28. Is kazasina neden oldugunu diisiindiigiiniiz faktorler nelerdir?

segenegi

Ikaz ve uyarilara uymama

Egitim eksikligi

Is yogunlugu

Kisisel koruyucu donanim kullanmama

Is yeri disindaki kisisel sorunlar

Fazla mesai nedeniyle yorgunluk

Eski, arizali veya ise uygun olmayan ekipman, makine vb. kullanimi

Kaynakgilik meslegine ilgisizlik/ise uygun olmadigin: diisiinme

Tehlikeli bir alanda ¢aligsma (diger ekipmanlar/kimyasallarin bulundugu ortam)

Dalginlik

Hastalik veya rahatsizlik

Isyeri diizensizligi

Bilmiyorum

29.Gegirdiginiz is kazas1 viicudunuzda nasil bir hasar birakt1?

A) Hasar birakmadi iyilestim. B) Bazen kaza geg¢irdigim yer agriyor.
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30.Kaynakgilik yaparken herhangi bir saglik problemi yasadiniz mi?

A) Evet B) Hayir

31.Kaynakeilik meslegini yapmadan 6nce ayni saglik problemini yasiyor muydunuz?
A) Evet B) Hayir

32.Ne tiir bir saglik problemi yasadiniz? (Birden fazla segenegi isaretleyebilirsiniz.)

Isitme kayb1 Gozlerde agri/yanma
Akciger rahatsizliklar Bel, boyun, omurga rahatsizliklari
Psikolojik rahatsizliklar Diger

33. Saglik probleminizin nedeni sizce nedir? (Birden fazla segenegi

isaretleyebilirsiniz.)

Ikaz ve uyarilara uymama

Egitim cksikligi

Kisisel koruyucu donanim kullanmama

Sirekli fazla mesai

Eski, arizali veya ise uygun olmayan ekipman, makine vb. kullanimi1

Tehlikeli bir alanda ¢alisma (kimyasal maddeler, agir ekipman vb.)

Bilmiyorum

Diger

34. Su an saglik durumunuz nasil?

Tedavi oldum, iyilestim

Tedavi oldum fakat etkileri hala devam ediyor.

Hig tedavi olmadim.
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35.Saglik sorununuz sizi nasil etkiledi? (Birden fazla se¢enegi isaretleyebilirsiniz.)

Isime uzun siire ara vermek zorunda
kaldim.

Verimli ¢alisamadim.

Isime kisa siireli ara verdim.

Aile hayatimi etkiledi.

Isime devam ettim fakat ¢ok zorlandim.

Maddi kayba ugradim.

Isime ilgim azaldu.

Psikolojim bozuldu.

Isime konsantre olmakta zorlandim.

36. Sahada ¢alistiktan sonra viicudunuzda agrilar oluyor mu?

A) Evet B) Hayir C) Bazen

37. Eger, evet ise, agrilar daha ¢ok hangi bolgelerde hissediliyor?
A) Bel B) Boyun C) Diz D) Kollar ve bacaklar E) Gozler

38. Bu agrilar calisma ortamina gére mi ortaya ¢ikiyor?

A) Evet B) Hayir C) Emin degilim.

39. Bu agrilarin nedeni sizce ne olabilir. (Birden fazla secenegi isaretleyebilirsiniz.)

Agir kaldirma ve tasima

Agr fiziksel aktivite

Uzun siire ayn1 pozisyonda ¢alisma

One egilerek calisma

Kalga sabitken {ist govdeyi dondiirme

Titresime maruziyet

Agir metal parcalar kaldirma

Uygunsuz ¢alisma pozisyonu
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Universite§i

Lise Caycuma Ozel Aci1 Lisesi

iS DENEYIMIi

Gorevi Kurum

Is Giivenligi Teknikeri Gok-Yol Ingaat

Is Giivenligi Teknikeri Kolin Insaat

YABANCI DIL

Yabanci Dilleri Okudugunu Konusma

Anlama

Ingilizce Iyi Orta

BILGISAYAR BILGISI

Program

Microsoft Office Programlari Iyi

SPSS Iyi

134



