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METAL SEKTORUNDE MANDAL KAVRAMALI EKSANTRIK
PRESLERDE SAGLIK VE GUVENLIK RiSKLERININ AZALTILMASINA
YONELIK BiR UYGULAMA

OZET

Ulkemizdeki is kazalar1 en cok; “Maden”, “Insaat” ve “Metal” sektdrlerinde
yasanmaktadir. Meydana gelen bu is kazalarimin bir kismi 6liim ile sonuglanmakta
iken, ekseriyeti ise uzuv kayipli yaralanmalar seklinde neticelenmektedir. Uzuv kaybi
ile sonuglanan is kazalarmin birgogunun da metal sanayiinde bulunan isyerlerinde
yasandig1 goriilmektedir. Metal sektériinde meydana gelen bu is kazalarmin biiyiik
cogunlugu; pres makinelerinde yasanmaktadir.

Metal sanayinde pres makineleri ile ¢alisilan igyerlerinde is saghigi ve giivenligi
yoniinden ilk olarak; ¢ok tehlikeli ekipmanlardan olan pres makinelerinde yapilacak
islerde is glivenliginin is¢ilerin inisiyatifine birakilmamasi hedeflenmelidir. Bu hedef
dogrultusunda alinacak is giivenligi tedbirleri ile birlikte, ¢alisanlarin is kazasi
gecirmelerinin ve meslek hastaliklarina yakalanmalarinin biiylik 06l¢lide Oniine
gecilmis olacaktir.

Mevcut ¢alismada; metal sektoriinde yaygin olarak kullanilmakta olan ve en ¢ok is
kazasinin yasandig1 preslerin basinda gelen; mandal kavramali eksantrik preslerde
alabilecek is gilivenligi tedbirlerine iliskin 6rnek bir uygulama yapilarak, pres
makinelerinde meydana gelebilecek is kazalarinin azaltilmasina yardimci olmak
amaglanmaktadir.

Anahtar Kelimeler: Eksantrik, Is Kazalari, Metal Sektorii, Presler.

viii



AN APLICATION FOR REDUCTION OF HEALTH AND SAFETY RISKS ON
ECCENTRIC PRESSES WITH LATCH GRIP IN METAL SECTOR

ABSTRACT

The sectors where occupational accidents occur frequently in our country are;
"Mining", " Construction " and "Metal" sectors. While some of these work accidents
result in death, the majority of them result in limb-loss injuries. It is seen that the most
of the occupational accidents that result in the loss of limb are in the workplaces in
the metal industry. Most of these work accidents in metal sector; experienced in press
machines.

In the workplaces that work with press machines in the metal industry, firstly in terms
of occupational health and safety; it is aimed to ensure that occupational safety is not
left to the initiative of the workers in the works to be performed on the press machines
which are very dangerous equipment. With the occupational safety measures to be
taken in line with this objective, it will be prevented that the employees will have an
occupational accident and be caught to occupational diseases to a great extent.

In the current study; It is aimed to help reduce work accidents that may ocur in press
machines with an exemplary application regarding occupational safety measures that
can be taken in eccentric presses with latch grip which is one of the presses that are
widely used in the metal industry, which is one of the presses with the most work
accidents.

Keywords: Eccentric, Work Accidents, Metal Sector, Presses.



GIRIS

Endiistrinin her alaninda yapilmakta olan islerin neredeyse tiimiinde, birbirinden farkli
bircok is i¢in kullanilan ve degisik islevlere sahip makineler bulunmaktadir. Diinyada
sanayi devrimi ile iiretimde kendine yer edinmeye baslayip daha sonralar1 da hizli bir
ivmelenme yakalayan makineler, teknolojinin de sayesinde ¢ok daha iist diizey
niteliklere, donanimlara ve yiiksek verimlilige sahip ekipmanlar haline gelmistir. Bu

sebeple makineler giiniimiizde de {iretimin vazge¢ilmez unsurlarindan birisidir.

Ust diizey verimlilige sahip, karmasik ve bircok agir iste insan giicii yerine ya da
insana yardimci olarak kullanilan makinelerin kullaniminin yayginlagsmasiyla, ¢alisma
yasaminda bircok yeni tehlike ortaya ¢ikmistir. Bu tehlikelerin bazilar1 makinelerin
tireticileri tarafindan tahmin edilerek 6nlenmeye calisilsa da, bir¢ogu yillar icerisinde
calisanlarin tecriibe ettigi ve yaralanma ya da hayatlarin1 kaybetmeleriyle sonuglanan
is kazalari neticesinde fark edilerek, sonrasinda iiretilen makinelerde bu tahmin
edilemeyen tehlikelere karsi bir takim 6nlemler alinmaya baslanmistir. Fakat diinyada
tiretim hizla degisip yenilendikge ve farkli sektorler ortaya ciktikca, makinelerle
yapilan caligmalarda da her gecen giin bir¢ok yeni tehlike faktorii ortaya ¢ikmaya
devam etmektedir.

Ulkemizde metal sektoriinde faaliyet gostermekte olan isyerlerinde kullanilan is
ekipmanlar1 ve makineler incelendigi zaman, karsimiza en ¢ok ¢ikan makinelerin
basinda “presler” gelmektedir. Pres makinelerinde genel itibariyle; kesme, dilimleme,
delme (hassas delme, sikistirarak delme), pul veya sekil kesme, zimbalama, iitiileme,

biikme vb. bir¢ok islem yapilabilmektedir.

Genel olarak presler, calisma prensipleri, teknik ozellikleri ve kullanim amaglar
yoniinden oldukca tehlikeli ve yiiksek riskli makinelerdir. Yiiksek basing ile
gerceklestirilen basma, kesme ve delme vb. islemler sirasinda alinmasi gerekli olan is
saglhig ve gilivenligi onlemlerinin alinmamasi durumunda sonucu agir olabilecek is

kazalariyla ile karsilagilmasi kaginilmaz olacaktir. Preslerde, diger makinelerde ve is



ekipmanlarinda oldugu gibi bulunmasi gerekli olan; acil durdurma tertibatlari,
mekanik koruyucular vb. temel giivenlik donanimlarinin yaninda, pres tiirlerine ve
caligma sekillerine gore baskaca cesitli giivenlik tedbirlerinin alinmasi  ve

donanimlarin tesis edilmesi gerekebilmektedir.

Ozellikle eski teknoloji ile iiretilmis ve iizerinde gerekli giivenlik donanimlar:
bulunmayan pres makinalarinin iiretim sahalarinda hala varligimi siirdiirmesi de, is
kazalarmin meydana gelme riskini artirmaktadir. Bu pres makinasi tiplerinin basinda
ise mandal kavramali eksantrik presler gelmektedir. Mandal kavramali eksantrik
presler ¢alisma prensibi ve teknik 6zellikleri bakimindan bazi giivenlik donanimlarinin
da etkili olarak kullanimina uygun degildir. Bu sebeple bu preslerde alinabilecek is
giivenligi tedbirlerinin planli ve detayli bir emniyet revizyonuna tabi tutularak

yapilmasi saglanmalidir.

Bu tez ¢alismasinda; metal sektoriinde yaygin olarak kullanilmakta olan pres ¢esitleri,
preslerle yapilan calismalardaki riskler, alinmasi gereken is sagligi ve giivenligi
tedbirleri ve bunlara iliskin mevzuatimizda bulunan hiikiimler irdelenmekte, ayrica
pres kaynakli is kazalar1 verileri incelenmektedir. En tehlikeli preslerden biri olan
mandal kavramali preslerde is kazasi meydana gelme riskini en aza indirmek igin
azami diizeyde alinabilecek is glivenligi tedbirlerinin ne oldugu iizerinde durulmus ve

yapilmasi gereken iyilestirmelere ayrintili olarak yer verilmektedir.

Caligmada; metal sektoriinde ¢ok yaygin kullanilan ve en ¢ok is kazasinin yasandig:
preslerin baginda gelen; mandal kavramali eksantrik preslerde alinabilecek is giivenligi
tedbirlerine iligkin 6rnek bir uygulama iizerinden, preslerde meydana gelebilecek is

kazalarinin minimize edilmesi dogrultusunda ¢6ziim onerileri sunulmaktadir.



1. TANIMLAR VE LITERATURDEKI CALISMALAR
1.1. Is Saghg ve Giivenligine liskin Genel Tanimlar

Gelisen diinyada endiistrilesmenin hizla artmasi, teknolojinin hizla degisip
yenilenmesi ile birlikte sanayide kullanilan makine ve ekipmanlarin da sayist ve
kullanim alanlar1 her gegen giin artmaktadir. Uretimdeki bu hizli artis ve biiyiime
neticesinde isyerlerinde meydana gelen is kazas1 ve meslek hastaliklarinin sayis1 da
artmis ve bu sebeple is saglig1 ve giivenligi kavraminin 6nemi giin yiiziine ¢ikmistir.
Bu baglamda isyerlerinde is sagligi ve giivenliginin saglanmasi adina diinyada ve

tilkemizde bir takim mevzuat ¢aligsmalar1 yapilmistir.

Ulkemizde yiiriitilen mevzuat calismalar1 2012 yilna kadar yiiriirliikte olan Is
Kanunlar1 igerisindeki birkag maddeye dayanan yonetmelikler ile saglanmakta iken,
2012 yilinda yayinlanan 6331 sayili “Is Saghg ve Giivenligi Kanunu” ile isyerlerinde
is sagligr ve gilivenliginin daha kapsamli bir sekilde takibi ve uygulanmasi adina
Oonemli bir adim atilmistir. Bu kanunun ve ilgili mevzuatinda yer alan hiikiimlerin daha
1yi kavranilabilmesi ve dogru uygulanabilmesi icin ig saglig1 ve giivenligine iliskin
temel tanimlarin iyi anlagilmasi gerekmektedir. Bu temel tanimlardan en 6nemlileri
olan; “is kazasi, meslek hastalig, tehlike ve risk” kavramlarinin tanimlamasi Is Saglig
ve Glivenligi Kanununda su sekilde yapilmaktadir:
“Is kazasi: Isyerinde veya isin yiiriitimii nedeniyle meydana gelen, oliime

sebebiyet veren veya viicut biitiinliigiinii ruhen ya da bedenen engelli héle getiren
olaylari,

Meslek hastaligi: Mesleki risklere maruziyet sonucu ortaya ¢ikan hastaliklari,

Tehlike: Isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek, galisan1 veya isyerini
etkileyebilecek zarar veya hasar verme potansiyeli,

Risk: Tehlikeden kaynaklanacak kayip, yaralanma ya da baska zararli sonug

meydana gelme ihtimali” [1].
Isyerlerinde is saglig1 ve giivenliginin tesis edilmesi ve siirekliliginin saglanmast icin;
oncelikle mevzuatimizda da tanimlandigi {izere isyerinde bulunan is kazasi ve meslek

hastaliklarina sebebiyet verebilecek mevcut tehlikelerin tespitinin yapilmasi gerekir.
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Akabinde bu tespitlerden dogabilecek risklerin Oncelikli olarak kaynaginda yok
edilmesinin amaglanmasi, kaynaginda yok edilemeyecek ise de etkisinin azaltilmasi
adina ikame calisma yontemlerinin, malzeme ve hammaddelerin se¢imi ve kullanimi
saglanir. Ortadan kaldirmak ya da miimkiin degilse de etkisini asgari diizeye indirmek
istedigimiz riskler i¢in alinmasi gerekli tedbirleri belirlerken oncelikli olarak toplu
koruma tedbirlerine basvurulmasi, ancak yeterli olmamasi ya da zorunluluk arz etmesi
durumunda kisisel maruziyetlerin Oniine gecilmesi ve olasi kaza ve meslek
hastaliklarinin etkilerinin en aza indirilmesi i¢in kisisel koruyucu donanimlarin
kullanimina bagvurulmasi gerekir. Mevzuatimizda belirtildigi tizere ancak bu sekilde
igverenler tarafindan bir is organizasyonunun kurulup takibinin yapildig1 bir ¢alisma

diizeni ile igyerlerinde is saghig1 ve giivenliginin siirekliligi saglanabilir.

1.2. Literatiirdeki Cahsmalar

Metal sektoriinde preslerde is sagligi ve giivenligi konusuyla ilgili literatiirde bulunan
kaynaklara iligkin arastirmalar sonucunda, metal sektoriinde az sayida ¢alisma oldugu
goriilmistiir. Bu az sayidaki ¢alismada genel hatlariyla metal sektoriindeki is sagligi
ve giivenligi risklerinin tespitinin yapilmasi ve alinacak tedbirlerin belirlenmesi
tizerine odaklanilmis olup, calismalarin genelinde 6rnek bir risk degerlendirmesi
uygulamasit sonucunda ya da sektorde calisanlar arasinda yapilmis olan anket
caligmalar1 sonucunda ¢ikan verilere istinaden ¢6zlim Onerilerinin sunulmus oldugu

gorilmiistiir.

Mevcut ¢alisma konusuna en yakin olarak 2018 yilinda yapilan tez ¢alismasinda,
tilkemizin farkli sehirlerinde metal sektoriindeki isyerlerinde soguk sekillendirme
preslerinde calisan 297 kisi ile anket calismasi gergeklestirmistir. Bu arastirmada is
kazalarini 6nlemek i¢in alinmasi gerekli ig saglig1 ve giivenligi tedbirlerini belirlemeye
yonelik bilgi ve goriislerinin alinmasi1 amaglanmistir. S6z konusu c¢aligmanin
sonucunda soguk sekillendirmede kullanilan preslerde meydana gelen kazalara iliskin
verilen cevaplarin yas, cinsiyet, egitim seviyesi gibi unsurlara gore farklilik gosterdigi,
calisanlarin dikkatsiz calismasi, acil durdurma butonlarinin olmamasi ve hidrolik
preslerde c¢ift el butonlarmma basildiktan sonra da calismaya devam etmesinin
calisanlarca kazalarin meydana gelmesindeki en 6nemli 3 unsur oldugunun belirtildigi

tespit edilmistir [2].



Benzer bir ¢alisma 6rneginde 2019 yilinda yapilan tez calismasinda, bir pres atolyesi
icin hazirlanan 5x5 matris ve Fine-Kinney risk degerlendirmelerinden ¢ikan sonuglar
degerlendirilerek, hidrolik preslerdeki is saglig1 ve giivenligi konusunda alinabilecek
tedbirlerin belirlenmesi ve is kazalarinin Onlenmesi amaglanmistir. Yapilan ve
irdelenen risk degerlendirmesi ¢aligmalarinin sonucunda; alinmasi gerekli giivenlik
Onlemlerinin alinmasinda ve operatorlerin egitimlerinin verilmesinde yetersiz

olundugu tespit edilmistir [3].

Literatiirde metal sektorii bashigi altinda 2015 yilinda hazirlanmis olan bir diger
calismada, metal sektoriindeki bir igyerinde 3T metodu ile risk degerlendirmesi
yaparak, soguk sekillendirme proseslerinde is sagligi ve gilivenligi tehlikelerinin
saptanmast ve bu tehlikelere yonelik 1iyilestirme islemlerinin belirlenmesi
amaglanmistir. Calismanin sonucunda; 3T risk degerlendirmesi metodunun metal
sektorlindeki tehlikeli sinifta bulunan orta ve kiigiik dlgekli isletmeler agisindan etkili

ve dogru sonuglarin alindigi bir yontem oldugu tespit edilmistir [4].

2015 yilinda yapilan tez g¢alismasinda, Denizli ilinde metal sektoriinde faaliyet
gosteren 27 adet igyeri ile 854 Kisilik katilimci kapsaminda gergeklestirdigi anket
calismasinda; is giivenligi kiltlirliniin metal sektoriinde meydana gelen kazalar
tizerindeki etkisinin arastirilarak ne gibi iyilestirmeler yapilabileceginin belirlenmesi
amaclanmigstir. Calismanin sonucunda; metal sektoriinde gilivenlik kiiltiirii algisinin
calisanlar arasinda genel olarak zayif diizeyde oldugunun ve daha sonraki yapilacak
caligmalarda ortam giivenligi, giivenlik 6nceligi risk yonetimi boyutlarinin da dikkate

alinmas1 gerektigi tespit edilmistir [5].

Bu tezde ise; metal sektoriinde ¢ok yaygin olarak kullanilan ve en ¢ok is kazasinin
yasandig1 preslerin basinda gelen; mandal kavramali eksantrik preslerde alinabilecek
i glivenligi tedbirlerine iliskin 6rnek bir uygulama iizerinden, meydana gelebilecek is
kazalarmin minimize edilmesi dogrultusunda ¢6ziim Onerilerinin  sunulmasi

amaglanmaktadir.

Tez calismasinda; eski teknolojiye haiz mandal kavramali eksantrik pres makineleri
izerinde emniyet revizyonlar1 yapilarak son durumundaki ¢alisma diizeni ile ilk hali
arasindaki iyilestirmelerin sonuglari gozlemlenmis, bu sonuglara gore bu preslerin

kullanimindaki riskler ve yapilmasi gerekenler detaylica irdelenmistir. Bu preslerde
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mevcut alinmasi gerekli tedbirlere ilave olarak birtakim emniyet revizyonlarinin
uygulanmasi1 seklinde bir c¢aligma gerceklestirilerek bu uygulamanin etkinligi

degerlendirilmeye ¢alisilmistir.



2. METAL SEKTORU

2.1. Metal Sektoriinde Yapilan Faaliyetler

Metaller yiiksek dayanikli yapisi, iletken olmalari, sekillendirilebilir nitelikte olmalari
vb. ayricalikli 6zellikleri sebebiyle ¢ogu sektoriin kullandig1 en vazgegilmez malzeme
olmaktadir. Teknolojinin gelismesiyle birlikte metalin kullanim alan1 da genislemis,
cok c¢esitli makinelerin, ekipmanlarin ve esyalarin imalatinda ve montajinda kullanilir

hale gelmistir [6].

Diinyada otomotivden savunma sanayiine, demir-gelik endiistrisinden mobilya
imalatina, ingaat sektoriinden tersanecilige, beyaz esyadan elektronik cihazlara, 1sitma
ve sogutma sistemlerinden makine ve is ekipmanlarinin imalatina kadar neredeyse
akla gelen tiim sanayi kollarinda metal malzemeler kullanilmaktadir. Bu sebeple metal
endiistrisi gerek ekonomik giicli ve getirisi agisindan gerekse insanligin gilindelik
onemli ihtiyaclarini karsilamadaki ehemmiyeti itibariyle giliniimiizde iilkemizde ve

diinya genelinde tiim diger sanayii kollar1 arasinda bas1 ¢ekmektedir [7].

Metal sektoriindeki igyerlerinde; demir-gelik mamiillerinin iretimi, yap1 sektoriinde
kullanilan iskelelerin imalati, is makinelerinin yapimi, ¢elik boru iiretimi, sizdirmazlik
ve baglanti elemanlarmin imalati, aliminyum ve diger metallerin imali, mobilya
sektoriinde metal iskelet vb. {iriinlerin imalati, silah ve cephanelik imalati, buhar
jeneratorii, kazan, tank ve radyator imalati, el aletleri ve takim tezgahi uglarmin
imalati, elektronik ev esyalarinin iiretimi, tesisat iiriinlerinin ve mutfak evyesi vb.
tirtinlerin imalati, demirin doviilerek islendigi ferforje malzemelerin imalati, tellerin,
barlarin, citlerin vb. {riinlerin imalati gibi bircok faaliyet yapilmaktadir. Bu

malzemelerin tiretilmesi asamasinda bir¢ok proses gergeklestirilmektedir [8].

Metal sanayindeki isyerlerinde genel olarak; metallerin ergitilmesi ve aritilmasi, demir
ve metal dokiim iglemleri, metallerin preslenmesi, kesilmesi, makinelerde isleme tabi
tutularak sekillendirilmesi, doviilmesi, biikiilmesi, haddelenmesi, talasli imalat

yontemlerinin uygulanmasi (tornalama, frezeleme, taslama, zimparalama, delme vd.),



ekstriizyon islemi, yiizey kaplama islemleri (galvanizleme, elektroliz, isil islem,
eloksal kaplama, yikama vb.), polisaj islemleri, kaynak ve lehim islemleri (gaz alti
kaynagi, elektrik-ark kaynagi, toz alt1 kaynagi, tig kaynagi, punta kaynak vb.), boyama
islemleri yapilmaktadir [9].

Ulkemizde 26.12.2012 tarihinde 28509 sayili Resmi Gazete’ de yayrmlanmis olan Is
Saghig1 ve Giivenligine Iliskin Isyeri Tehlike Siniflari Tebligi’ ne gére isyerleri;
faaliyet alanlarina, yapmakta olduklar1 is ve islemlere istinaden tehlike siniflarinin
belirlenmesi i¢in is kollar1 ana baslik ve alt sektor kollar1 da alt basliklar altinda
toplanmis oldugu bir tablo icerisinde siniflandirilmiglardir. Bu sekilde isyerlerinin
sektorlerine ve faaliyet alanlarina gore “cok tehlikeli”, “tehlikeli” ya da “az tehlikeli”

smifta oldugu belirlenebilmektedir [10].

Tehlike smiflar1 tebliginde isyerlerinin siniflandirilmasinda Avrupa’da olusturulmus
bir kodlama sistemi olan ve agilimi; “Nomenclature des Activités Economiques dans
la Communauté Européenne” yani; “ekonomik faaliyetlerin istatistiki siniflamas1”
manasina gelen “NACE” kodlamasina yer verilmistir. Avrupa Birligi’ ne {iye tilkelerin
tamaminda uzun siiredir kullanilmakta olan ve iilkemizde de 2012 yilindan bu yana
kullanilan bu kodlama sistemi sayesinde, igyerlerinin tiimiine esit ve adil bir sekilde
ulasilmasi ve hizmet verilmesi, sahada yiiriitiilen faaliyetlere iligkin saglikli verilerin
elde edilmesi 1ile daha dogru istatistik ¢alismalarmin gergeklestirilmesi

amaclanmaktadir [11].

Is Sagligi ve Giivenligine Iliskin Isyeri Tehlike Smiflar1 Tebliginde belirtilmis oldugu
lizere metal sektoriinde faaliyet gosteren isyerleri; “Ana metal sanayii” ve
“Fabrikasyon metal iirtinleri imalat1 (makine ve techizat hari¢)” seklinde iki ana baslik
altinda siniflandirilmistir. Ana metal sanayindeki igyerlerinin siniflandirilmas:t NACE
kodlamasina gore ticlii diizeyde 5 (bes) alt sektor ile dortlii diizeyde 16 (on alt1) alt
sektor olarak yapilmistir. Tebligde fabrikasyon metal iiriinleri imalati (makine ve
techizat harig) isyerlerinin NACE kodlamasina gore siniflandirilmasi ise iiclii diizeyde
5 (bes) alt sektor ile dortlii diizeyde 16 (on alt1) alt sektdr olarak yapilmistir. Metal
sektoriine iliskin igyerleri ve tehlike siniflarinin bulundugu bilgiler ana metal sanayi
icin Tablo 2.1.” de, fabrikasyon metal iiriinleri imalati (makine ve teghizat harig)

isyerleri i¢in Tablo 2.2.” de belirtilmistir [10].



Tablo 2.1. Ana metal sanayi NACE kodlar1

Rel\\llf‘ZC}Eo q NACE Rev.-2 Altili Tanim
24.1 Ana demir ve ¢elik iiriinleri ile ferro alagimlarin imalati
242 Celikten tﬁpl.er, borular, i¢i bos profiller ve benzeri baglanti
parcalarinin imalati
24.3 Celigin ilk islenmesinde elde edilen diger iiriinlerin imalati
24.31 Barlarin soguk ¢ekilmesi
24.32 Dar seritlerin soguk haddelenmesi
24.33 Soguk sekillendirme veya katlama
24.34 Tellerin soguk ¢ekilmesi
24.4 Degerli ana metaller ve diger demir dis1 metallerin imalati
24.41 Degerli metal tiretimi
24.42 Aliiminyum {iretimi
24.43 Kursun, ¢inko ve kalay iiretimi
24.44 Bakir iiretimi
24.45 Demir dis1 diger metallerin {iretimi
24.46 Niikleer yakitlarin iglenmesi
24.5 Metal dokiim sanayii
2451 Demir dokiim
24.52 Celik dokiimii
24.53 Hafif metallerin dokiimii
24.54 Diger demir dis1 metallerin dokiimii




Tablo 2.2. Fabrikasyon metal tirtinleri imalati (makine ve teghizat harig)
isyerleri NACE kodlar

NACE Rev. | N ACE Rev.-2 Altili Tanim
2 Kod
25.1 Metal yap1 malzemeleri imalati
25.11 Metal yapi1 ve yapi pargalart imalati
25.12 Metalden kap1 ve pencere imalati
25.2 Metal tank, rezervuar ve muhafaza kaplar1 imalati
Merkezi 1sitma radyatorleri (elektrikli radyatorler haric) ve
25.21 .
sicak su kazanlar (boylerleri) imalati
25.29 Metalden diger tank, rezervuar ve konteynerler imalati
Buhar jeneratorii imalati, merkezi 1sitma sicak su kazanlari
25.3 ) ;
(boylerleri) harig
Buhar jeneratorii imalati, merkezi 1sitma sicak su kazanlari
25.30 ) .
(boylerleri) harig¢
254 Silah ve mithimmat (cephane) imalati
25.40 Silah ve mithimmat (cephane) imalati
255 Metallerin doviilmesi, preslenmesi, baskilanmasi ve
) yuvarlanmasi; toz metaliirjisi
25 50 Metallerin doviilmesi, preslenmesi, baskilanmasi ve
' yuvarlanmasi; toz metaliirjisi
25.6 Metallerin iglenmesi ve kaplanmasi; makinede isleme
25.61 Metallerin iglenmesi ve kaplanmasi
25.62 Metallerin makinede islenmesi ve sekil verilmesi
Catal-bigak takimi1 ve diger kesici aletler ile el aletleri ve
25.7 .
genel hirdavat malzemeleri imalati
25.71 Catal-bigak takimlar1 ve diger kesici aletlerin imalati
25.72 Kilit ve mentese imalati
25.73 El aletleri, takim tezgah1 uglari, testere agizlar1 vb. imalati
25.9 Diger fabrikasyon metal {iriinlerin imalati
2591 Celik varil ve benzer muhafazalarin imalati
25.92 Metalden hafif paketleme malzemeleri imalati
25.93 Tel tirlinleri, zincir ve yaylarin imalati
2594 Baglant1 malzemelerinin ve vida makinesi {iriinlerinin
' imalati
25 99 Bagka yerde smiflandirilmamusg diger fabrikasyon metal
) iirlinlerin imalati
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2.2. Metal Sektoriinde Yapilan Calismalardaki Riskler ve Is Saghg ve Giivenligi
Tedbirleri

Metal sektoriinde gergeklestirilen islemlerin  yapilmasinda insan giiclinden
yararlanilmasinin yani sira, proseslerin dnceligine ve ihtiyaca binaen bir¢ok makine,
tezgah, is ekipmani ve kimyasal malzeme de kullanilmaktadir. Yapilan is, kullanilan
ekipman ve malzemeler, isyeri ortami, dig etmenler vb. birgok unsur ile birlikte metal
sektoriinde yapilan calismalar, is¢ilerin is saghigr ve gilivenligi yoniinden birgok

tehlikeyi de bereberinde ortaya ¢ikarmaktadir.

Temel metal isleme yontemleri genel olarak; cevher-hurda ergitme, dokiim, dovme ve
presleme, kaynak isleri, talaghi imalat, polisaj, 1s1l islem, kaplama, boya vb. son islem
prosesleri seklinde siniflandirilabilir. Bu proseslerde yapilan ¢aligmalarda kullanilan
malzemeler, c¢alisma teknikleri vb. nedenlerden kaynaklanan bir¢ok risk faktorii
bulunmaktadir. Metal sektorii isyerlerinde meydana gelebilecek is kazasi ve meslek
hastaliklarina yakalanmaya neden olabilecek risk etmenleri ve alimmasi gerekli

tedbirler bu proseslerin herbiri i¢in ayr1 ayr1 irdelenmelidir [12].

Metal sektoriinde 6zellikle demir-gelik iiretiminde saf metal elde edebilmek amaciyla
metallerin hurda ve cevherlerinin ergitilmesi islemi yapilmaktadir. Ergitme iglemleri
cok ytiksek sicakliktaki firnlarda gerceklestirilmektedir. Bunun i¢in elektrik ark ocag,
yiiksek firin vb. ocaklar kullanilmaktadir. Bu ocaklarda hurda metallerin ve metal
cevherlerinin eritilmesi ile birlikte sivi ham demir elde edilmektedir. Bu islemler
sirasinda ¢alisanlarin yiiksek sicakliktaki firmlara ve eriyik metale temasi, parlama,
elektrik kaynakli kaza yasanmasi gibi riskler bulunmaktadir. Ayrica ergitme prosesleri
sirasinda ortama yayilan toksik metal, arsenik, siilfirik asit, nikel vb. kimyasallarin
gaz, toz ve dumanlarindan ¢alisanlarin etkilenme ihtimali oldukg¢a yiiksektir [13].
Ergitme prosesinde yapilacak caligmalara iligkin alinmasi gereken is sagligr ve

giivenligi onlemleri su sekilde siralanabilir:

e (Calisanlarin kimyasallara maruziyetini 6nlemek amaciyla oncelikle cebri olarak
uygun bir ortam havalandirmasinin tesis edilmesi gerekmektedir.

e Yiiksek sicakliktaki firinlarinda olasi patlama, parlama ve elektrik ark kaynakli
kazalarin oniine gecilmesi i¢in gerekli periyodik kontrol ve bakimlariin yapilmasi
saglanmalidir.
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e Bunun yam sira ocaklar1 otomatik olarak kontrol edebilen ve uzaktan kumandali
sistemlerin kurulmasi, sivi-gaz yakit kesici valfler, patlama menfezlerinin tesis

edilmesi gibi mekanik tedbirlerin alinmasi gereklidir.

Ocaklarda gergeklestirilen ergitme islem ile saf metallerin elde edilmesinden sonra
kum, metal ve seramik malzeme yapisindaki kaliplara saf metalin siv1 eriyik halinin
dokiilmesi ve bu kaliplarin icerisinde sekillendirilmesi islemi dokiim prosesi olarak
bilinmektedir. Dokiim iginde yapilan ¢alismalarda yine yiiksek sicakliktaki eriyik
metale ve ocak, pota gibi malzemelere temas riski, ortama yayilan kimyasal toz, buhar
ve gaza maruziyet, agir malzemelerin elle tasinmasi neticesinde bel ve eklem
rahatsizliklarinin ortaya ¢ikmasi, giiriiltiilii calisma ortamindan &tiirii isitme kaybi
yasanmas1 gibi riskler bulunmaktadir [14]. Isyerlerinde dokiim prosesine iliskin

alinmasi gereken is saglig1 ve giivenligi onlemleri su sekilde siralanabilir:

e Ergitme ocaklarindan dokiim alinmadan Once olast kazalarin oniline gegmek
amaciyla ¢alisanlari uyaracak 151kl ve sesli uyarma sistemi bulunmalidir.

e (alisanlarin agir dokiim malzemelerini pota vb. ekipmanlar el ile kaldirmalarina
miisaade edilmemeli, bunun yerine ¢alisma ortamina uygun bir kaldirma ve iletme
ekipmani (vinc, forklift vb.) kullanilmasi saglanmalidir.

e Malzemeleri ve ozellikle potalar1 tasimakta kullanilacak bu is ekipmanlarinda da
sesli ve 151kl ikaz sistemi bulunmalidir.

e Kaliplara erimis metalin dokiimii sirasinda, kum kalibinin hazirlanmasinda,
dokiimiin kaliptan silkelenerek ¢ikarilmasi sirasinda ve taglama, kumlama gibi ylizey
islemleri sirasinda ortama yayilan silis vb. tozlar1 calisma ortamindan uzaklastiracak
havalandirma sistemleri kurulmalidir.

e Bu islerde c¢alisacaklarin meslek hastaliklarina yakalanmamalart ve Kkisisel
maruziyetlerin 6niine gegebilmek i¢in uygun koruyucu donanimlarin (toz maskesi, yiiz
siperi, 1stya dayanikli is elbisesi ve eldiven vb.) verilmesi ve kullanilmasi

saglanmalidir.

Metal sektoriinde siklikla karsilagilan proseslerin basinda dévme ve presleme iglemleri
gelmektedir. Bu proseslerde yapilan caligmalarda yiiksek basingli is ekipmaninin
hareketli aksamlarmma temas etme, uygun olmayan caligma kosullarindan Gtiirii

ergonomik rahatsizliklar, titresime ve giiriiltiye maruz kalma vb. riskler
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bulunmaktadir [8]. Isyerlerinde dovme ve presleme proseslerine iliskin alinmasi

gereken is sagligi ve giivenligi dnlemleri su sekilde siralanabilir:

e (alisanlarin temas etme ihtimali bulunan is ekipmanlarinin hareketli kisimlarinin
uygun mekanik koruyucularla donatilmasi gereklidir.

e (alisanlarin ergonomik agidan uygun pozisyonlarda ve sartlarda calismalarini
saglamak adina uygun sandalye vb. ortamin tesis edilmesi gereklidir.

e (alisanlara bu islemler sirasinda kigisel maruziyetlerin Oniine gegebilmek igin
uygun koruyucu donanimlarin (¢elik burunlu is ayakkabisi, koruyucu kulaklik vb.)

verilmesi ve kullanilmasi saglanmalidir.

Metal endiistrisinde faaliyet gosteren isyerlerinin hemem hemen hepsinde bulunan bir
diger proses ise talagh imalattir. Talasli imalatta torna, freze, taslama, matkap vb.
makine ve tezgahlarda ylizey piiriizliilligli giderme, talas kaldima, sekil verme, delme
gibi islemler yapilmaktadir. Bu islemler genel olarak yiiksek devirlerde (> 3500 d/ dk)
donmekte olan aksamlara takili kesici uglar vasitasiyla yapilmaktadir. Islenmekte olan
metalden ¢ikan yiliksek 1stya karsi kullanilan sogutma sivilarindan, kesici ug ve
metalden ¢ikan kimyasal buhar ve duman ortama yayilir. Ayrica islenen metal
parcalarindan operasyon bolgesi disina metal talas: firlar ve birikir. Ortama yayilan bu
buharin ve metal tozlarinin ¢alisanlarca solunmasi ciddi solunum sistemi
rahatsizliklarma sebep olabilmektedir. Isyerlerinde talasli imalat islemlerine iliskin

alinmas gereken is saglig1 ve glivenligi 6nlemleri su sekilde siralanabilir:

e Tezgahlarda yiiksek devirle donen aksamlara miidahaleyi Onleyecek mekanik
koruyucular, géze ve ylize talas ve parga firlamasina kars1 talas tekneleri, koruyucu
siperlikler ve mandren koruyuculart bulunmalidir.

e (alisma alaninda yeterli hava sirkiilasyonunun saglandig1 uygun bir havalandirma
sistemi kurulmalidir.

e (alisanlara metal ve kimyasal toz ve buharina karsi koruyucu maske verilmeli,
koruyucu gozliik-yiiz siperligi ve doner aksamlara takilmamasi i¢in kollar1 dar ve
strecli i elbisesi ya da kolluk verilmelidir.

e Talasli imalat yapilan tezgahlarin doner aksamlarina eldiven ile miidahale edilmesi
durumunda uzuv kaybi ihtimalinin arttig1 ve eldiven kullaniminin kazalarin sonucunu

negatif anlamda etkiledigi daha dnce yasanmis olan is kazalarindan tecriibe edilmis
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oldugu icin bu tarz makinelerde galisirken genel olarak eldiven kullanilmamasi

gerekmektedir.

Sektorde siklikla kullanilan bir diger islem ise kaynak islemidir. Gaz alti, elektrik ark
kaynagi, toz alti, tig kaynagi gibi birden ¢ok kaynak ¢esidi bulunmaktadir. Kaynak;
yiiksek sicaklik ya da basing altinda metal ya da plastik parcalar1 birlestirme islemidir.
Bu islemler yapilirken ortama yogun miktarda metal ve kimyasal gaz, buhar ve toz
konsantrasyonu yayilmaktadir. Bunlarin solunmasi halinde ¢alisanlarda ciddi solunum
sistemi rahatsizliklar1 ortaya ¢ikabilmektedir. Yine kaynak islemleri sirasinda ortama
yayilan ultraviyole isinlar gozlerde hasara, yiiksek 1s1 ve elektrik izolasyon
bozukluklar1 gibi sebepler is kazalarinin yasanmasina sebebiyet verebilmektedir [15].
Isyerlerinde kaynak islemlerine iliskin alinmasi gereken is saglhigi ve giivenligi

Onlemleri su sekilde siralanabilir:

e Kaynak yapilan kapali1 alanda cebri olarak genel havalandirma sistemi kurulmali ve
kaynak dumanini ¢ikis noktasindan ¢ekecek nitelikte ayrica bir lokal havalandirma
sistemi tesis edilmelidir.

o FElektrik ark kaynagi makinelerinde elektrik kazalarina mahal vermemek i¢in gévde
giivenlik koruma topraklamasinin yapilmis olmasi ve izolasyonu saglanmis kaynak
penslerinin kullanilmas: gerekir.

e C(Calisanlara koruyucu toz maskesi, kaynaktan ¢ikan 1sinlar i¢in koruyucu gozliik ya

da yiiz siperligi, 1s1ya dayanikli eldiven, is elbisesi, onliik ve kolluk verilmelidir.

Metal sektoriinde genel olarak son islemler olarak da adlandirilan prosesler; polisaj,
kaplama, boya vb. islemlerdir. Bu islemler ile iiretilen metalin paslanmasinin,
¢liriimesinin, aginmasinin oniine gecilerek malzemenin uzun 6miirlii olmas1 ve parlak

ve daha giizel goriinmesi amacglanmaktadir.

Bu proseslerden polisaj islemlerinde ortama metal toz konsantrasyonu yayailir.
Kaplama proseslerinde ise ¢ok c¢esitli kimyasal karisim havuz ve banyolar
kullanilmaktadir. Metallerin kaplama islemine tabi tutulmasi sirasinda ve sonrasinda
genellikle ortama tehlikeli kimyasallarin gaz ve buhar dumanlar1 yogun bigimde
yayilmaktadir. Boya islemlerinde de solvent bazli boyalarin kullanilmasi ve diger
tehlikeli kimyasallarin solunmasi risklerinin yaninda, statik elektriklenmeden vb.

unsurlardan &tiirii parlama ve patlama riski de bulunmaktadir. Isyerlerinde polisaj,
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kaplama ve boya iglemlerine iliskin alinmasi gereken is saglig1 ve giivenligi 6nlemleri

su sekilde siralanabilir:

e Polisaj islemi yapilan alana yayilan metal tozlarini ¢ikis noktasinda g¢ekecek
nitelikte bir lokal havalandirmanin, kaplama havuzlarinda da yine ¢ikis noktalarindan
cekecek sekilde lokal havalandirmanin, boya ve diger islemlerin tiimiinde ortam
havasina temiz hava beslemesi yapacak ve kirli havay1 ¢ekecek nitelikte cebri bir
havalandirma tesisatinin kurulmasi gerekmektedir.

e Calisanlara tehlikeli kimyasallara dayanikli is elbisesi ve eldiveni, boya kabininde
calisan iscilere antistatik is ayakkabisi ve elbisesi, yaptiklari ise uygun koruyucu
maske, koruyucu gozlik ya da yiiz siperligi gibi kisisel koruyucu donanimlarin

verilmesi gerekmektedir.

2.3. Metal Sektoriinde Yasanan Is Kazalar1 ve Meslek Hastahklar: istatistikleri

Isyerlerinde meydana gelen is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin isveren kuruluslarca
Sosyal Sigortalar Kurumuna bildirilme yiikiimliiliigli neticesinde elde edilen veriler
1s1g¢inda, SGK bu kaza ve meslek hastaliklarina iliskin istatistik ¢caligsmas1 yapmakta ve
bu ¢alismalar1 kamuoyu ile zaman zaman paylagmaktadir. SGK’ nin hazirlamis oldugu
ve son olarak 2017 yilina iligkin verilerin bulundugu dokiimanlar incelendiginde metal
sektoriinde yasanan is kazasi ve meslek hastaliklar1 verilerinin Tablo 2.3.” deki gibi

oldugu goriilmektedir [16].

Tablo 2.3. 2017 y1li SGK metal sektoriindeki is kazas1 ve meslek hastaligi verileri

sigortal1 sayist

Is kazas1 Is kazas1 Meslek Meslek
NACE koduna geciren sonucu 6len hastaligina hastalig1
gore sigortali sayis1 | sigortali sayisi yakalanan sonucu dlen

sigortal1 sayisi

(24) Ana metal

15.670 29 49 0
sanayi
(25)Fabrikasyon

) 23.627 36 28 0

metal Griinleri
imalati

39.297 65 77 0
Toplam
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Sektorlere gore is kazalarinin dagilimi
35,00%

29,93%
30,00%

25,00%

20,00%

16,16%
15,00%

10,00% 9,11%

7,22%
5,00% I 496%
- . .
Sektorler

m Metal ®insaat ®Tekstil = Ticaret-Egitim ®Gida ™ Agac-Kagit mMaden ®Diger

Sekil 2.1. 2017 yil1 sektorlere gore is kazalarinin dagilimi

Sektorlere gore 6liimlii is kazalarinin dagilimi
40,00%
35,44%
35,00%
30,00%

25,00%

20,00%

15,00% 0
12,66% 11,39%

10,00% 8.86%
| o .
oo -1
Sektorler

®ingaat ®Tasimacilik ®Metal = Ticaret-Egitim ®Gida ®Maden mTekstil mDiger

Sekil 2.2. 2017 yil1 sektorlere gore 6liimlii is kazalarinin dagilim
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Sekil 2.1° deki grafikte bulunan bilgilerden de anlasilacag: iizere iilkemizde bir yil
icerisinde meydana gelen is kazalarinin sayilarina ve oranlaria bakildiginda, metal
sektorlinde faaliyet gosteren isyerlerinde meydana gelen kaza oraninin diger sektorler
igerisinde en yiiksek orana (%29,93) sahip oldugu ve kendinden bir sonraki en yiiksek

orana sahip ingaat sektorii ile arasinda %13’ liik bir fark oldugu goriilmektedir [16].

Genel itibariyle iilkemizde meydana gelen toplamdaki is kazas1 sayisinda birinci sirada
bulunan metal sektorii; Sekil 2.2.” de gosterildigi lizere sektorler arasinda Sliimle
sonuclanan is kazalarinda {iciincii sirada yer alirken, Sekil 2.3.” de goriildiigii gibi uzuv
kayipli olarak sonuglanan is kazasi verilerinde acik ara farkla ilk sirada yer almaktadir.
Bu kayiplarin igverenlere ve calisanlara gerek ekonomik ve is giicli kaybi olarak,
gerekse de psikolojik ve sosyolojik acidan olumsuz etki ettigi bilinen bir gercektir. Bu
sebeple en c¢ok is kazasiin gergeklestigi ve icerisinde barmndirdigi ¢ogu isyerinin
tehlike smifinin “gok tehlikeli” ve “tehlikeli” sinifta oldugu metal sektoriinde, is
sagligi ve giivenligi Onlemlerinin alinmasi konusuna gereken Ozeni gostermenin

echemmiyeti daha iyi anlagilmaktadir [16].
Sektorlere gore uzuv kayiplt is kazalarinin dagilimi
60,00%

50.00% 48,39%

40,00%
30,00%

20,00%

10,00% 9,68% 9,68%
,00%

6,45%
0,00% N N .

Sektorler

mMetal ®Agac-Kagit mTicaret-Egitim = Tekstil mPetrol-Kimya ®Maden ®Gida ®insaat

Sekil 2.3. 2017 yil1 sektorlere gore uzuv kayipl is kazalarinin dagilimi
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3. PRESLERDE iS SAGLIGI VE GUVENLIGi

Metal sektoriinde pres makineleri; basma, kesme, dilimleme, pul veya sekil kesme,
zimbalama, iitiilleme, bilikme vb. bir¢ok islemde kullanilmaktadir. Sektordeki
isyerlerinin neredeyse hepsinde kullanilan bu makineler, ¢calisma prensipleri geregi
oldukea tehlikeli ekipmanlardir. Yiiksek basing altinda metallere basma, c¢ekme,
blikme gibi islemlerin uygulandigi bu makinelerde, bulunmasi gerekli is giivenligi
tedbirlerinin alinmadigi durumlarda ciddi sonuglara sebebiyet veren (uzuv kayipl

veya olimli) is kazalarmin siklikla meydana geldigi bilinmektedir.

Tablo 3.1. 2017 yili SGK metal sektoriindeki is kazasina sebep olan olaylar

Is kazas1 geciren Is kazas1 sonucu
Olay sigortali sayisi Olen sigortal sayisi
Kisilmak, ezilmek, vb. 36.150 110
Sivri, uclu, sert veya kaba bir materyal
’ Y Y 55.976 23
arag ile temas
Elektrik akimu, 1s1, tehlikeli maddelerle
7590 93
temas
Sabit bir nesneye yatay veya diise
ye yery y- e 37.532 153
darbe (kazazede hareket halindeyken)

SGK is kazasi verilerine bakildiginda iilkemizde en ¢ok is kazasinin ve uzuv kayipl
1s kazasiin meydana geldigi sektor olan metal sanayinde meydana gelen kazalarin
biiylik oranda makine kaynakli oldugu, pres makinelerinde yapilan islemlerden
kaynaklanan kazalarin 6zellikle uzuv kaybiyla sonuglandigr goriilmektedir. SGK’ nin
hazirlamis oldugu ve son olarak 2017 yilina iliskin verilerin bulundugu dokiimanlar
incelendiginde metal sektoriinde yasanan is kazalarina iligskin verilerin Tablo 3.1.” deki
gibi oldugu goriilmektedir [16]
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Uzuv kaybina sebep olan olaylar

50,00%

40,54%

40,00%

30,00%
21,62%

16,22%
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m Kisilmak, ezilmek vb.

20,00%

10,00%

0,00%

m Sivri, uclu, sert veya kaba bir materyal arag ile temas
® Hareket halindeki bir nesnenin ¢arpmasi
Malzeme diismesi

W Diger

Sekil 3.1. 2017 yilinda meydana gelen is kazalarinda uzuv kaybina sebep olan
olaylar

Uzuv kaybina sebep olan makineler

30,00% 27,78%
25,00%
20,00%

15,00%
11,11% 11,10%

. . & =

m Pres vb. (giyotin, punta vd.) ®Kesici el aletleri = Forklift = Matkap ™ Freze, torna, planya

10,00%

5,00%

0,00%

Sekil 3.2. 2017 yilinda meydana gelen is kazalarinda uzuv kaybina sebep olan
makineler

SGK’ nin hazirlamis oldugu verilerden elde edilen bilgiler 1s18inda hazirlanan Sekil
3.1.ve Sekil 3.2.” deki istatistiklere bakildiginda, isyerlerinde meydana gelen kazalarin
sonucunda uzuv kaybina en ¢ok makinelerde kisilma, ezilme vb. olaylarin yani pres
makinelerinde genel olarak yapilmakta olan islemlerin neden oldugu goriilmektedir. Is
kazasina sebep olan makinelere bakildiginda yine pres, abkant, enjeksiyon, giyotin
makas vb. ekipmanlarda yapilan calismalarin en ¢ok uzuv kaybina sebep olan

makineler oldugu goriilmektedir. Bu verilerden anlagilacag: iizere iilkemizdeki metal
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sektoriinde bulunan isyerlerinde en ¢ok kazanin yasandigi ve uzuv kaybi ile
sonuglandigr is ekipmanlarinin basinda pres makinelerinin bulundugu, bu sebeple is

saglig1 ve glivenligi yoniinden biiyiik 6nem arz ettikleri goriillmektedir.

Pres makinelerinin ¢alisma prensiplerini ve kullanim alanlarin1 dahi iyi anlamak ve
kullanimlarindan kaynaklanabilecek tehlikelerin oniine gegerek gerekli tedbirlerin ne
oldugunu tartisabilmek i¢in bu makineler; kullanim amacina, ¢alisma bigimlerine,

goriliniislerine vb. niteliklerine gore asagidaki gibi siiflandirilabilir:

3.1. Tahrik Tiiriine Gore Pres Cesitleri

Makinelerin islem yapabilmeleri i¢cin harekete ge¢melerini saglayan sistem; tahrik
sistemi olarak tanimlanmaktadir. Tahrik elemanlarinin motordan ¢ikan giicii makine
elemanlarina iletmesi ile birlikte makinenin ¢alismasi ve yapilmak istenen islem elde
edilir. Pres makinelerinde Sekil 3.3.” te gosterildigi gibi tahrik grubu olarak mekanik
tahrik ve hidrolik tahrik sistemi olmak tizere baslica iki tahrik tiirii kullanilmaktadir.
Bu sebeple pres makinesi c¢esitlerinin belirlenmesinde tahrik tiirlerine gore de
simiflandirma yapilmaktadir. Bu smiflandirmaya gore pres makineleri eksantrik

(mekanik) ve hidrolik presler olmak tizere ikiye ayrilirlar.

MEKANIK HIDROLIK

Tam g0¢

yvalnizea Tam

L
burava gig L
l meveut R
,l, G
[
» M

Sekil 3.3. Mekanik ve hidrolik tahrik sistemi [17]

[0 1 L S

3.1.1. Eksantrik (mekanik) presler

Eksantrik pres makineleri; seri ve hizli presleme yapabildikleri i¢in metal sektoriinde
cok fazla tercih edilmektedirler. Bu makineler; elektrik motorundan elde edilmis olan
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dairesel donme hareketini kayis-kasnak mekanizmasi ile volana aktarip dogrusal
harekete cevirerek calisan preslerdir. Sekil 3.4." de semasi gdosterilen eksantrik
preslerin ¢alisma sekli basit olarak ele alindiginda; motorun iiretmis oldugu enerji
volana aktarilir. Volan da bu enerjiyi kavrama grubu vasitasiyla krank miline iletir.
Krank milinin donmesiyle birlikte mile bagli bulunan biyel mekanizmasi kogbasinin
hareket etmesini saglar. Presleme islemi; kogbasinin diisey eksende hareket etmesi ile
iist ve alt kalip arasinda bulunan malzemenin sikistirilmasi seklinde gerceklesir.
Makineye ¢alisma komutu el veya bir pedal kumandasina basilmak suretiyle verilir.
Kavrama grubunun hareketi bir mile aktarilarak krank mili donmeye baglar ve hareket
elde edilir [18].

| eksantrik mili

volan

biyel kolu

govde

kog¢ (kizak)

Sekil 3.4. Eksantrik pres semasi [19]

Mekanik pres makinelerinde durma islemi fren tertibati ile saglanir. Volandan krank
(eksantrik) miline aktarimi1 saglayan kavrama grubu ve pres makinesinin durmasini
saglayan fren grubu bu sebeple giivenli ¢alisma agisindan eksantrik preslerin en 6nemli
aksamlaridir. Bu sistemlerde meydana gelebilecek bir arizada galigmakta olan pres

durdurulamayabilir ve is kazalarinin yasanmasina neden olabilir.

Eksantrik pres makinelerinde elektromanyetik kavrama, kamali kavrama, lameli
kavrama gibi birgok kavrama tiirii kullanilabilmektedir. Ancak kavrama tiirii olarak
sanayide kullanilan eksantrik preslerde en ¢ok tercih edilenler mandal kavramali ve

hava (pnomatik) kavramali eksantrik preslerdir.

21



3.1.1.1. Mandal kavramah eksantrik presler

Metal sektdriinde yogun olarak kullanilmakta olan ve ¢alisma prensibi nedeniyle uzuv
kayipl is kazalariin ¢ok sik yasandigi pres tiirleri; mandal kavramali eksantrik pres

makineleridir.

Sekil 3.5.” teki gibi mandal tipi kavrama grubuna sahip olan bu makinelerde, krank
milinin donme hareketi mekanik olarak bir mandal vasitasiyla engellenmektedir.
Makinenin kumanda sisteminden komut verilmesi {lizerine mandal serbest kalir ve
krank mili donmeye baslar. Presleme islemi gergeklesip, volan dislisinin bir tam
turunu donmesiyle birlikte makine turunu tamamlar ve kogbasi iist 6lii noktaya
dondiigiinde mandal tekrardan eski konumuna gelerek krank milini kilitler. Bu ¢alisma
prensibi geregi mandal kavramali eksantrik pres makinelerinde olas1 bir tehlike aninda
acil durdurma butonuna basilsa da, fotosel tertibati, sensor, switch vb. tertibatlar
tehlikeyi algilayip makineyi durdurmaya caligsa da, teknik acidan kumanda
butonundan presleme komutu verildikten sonra volan dislisi bir tam turunu
tamamlamadan bu makinelerin durdurulmasi miimkiin degildir. Bu sebeple is

giivenligi yoniinden bu makineler, ¢alisilmasi oldukca riskli ekipmanlardir.

Sekil 3.5. Mandal kavramali eksantrik pres
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Kavrama grubundaki mandal tertibatinin presleme komutu verildikten sonra eski
konumuna geri doniisii bir yay vasitasiyla ger¢eklesmektedir. Bu yay mekanizmasinda
meydana gelebilecek herhangi bir deformasyon sonucu kirilma, krank milinin
bosalmasina ve siirekli olarak kog¢basinin hareket ederck presleme isleminin devam
etmesine neden olabilir. Ayrica mandal tertibatinda zaman igerisinde meydana
gelebilmesi olduk¢a muhtemel malzeme yorulmasi, g¢atlak vb. sonucu olusan
kirilmalar da kogbasimnin siirekli hareketine ve makinenin durdurulamamasina
sebebiyet verecektir. Bu yoniiyle de mandal kavramali eksantrik pres makineleri
giivenlik agisindan oldukga tehlikeli makinelerdir. Sekil 3.6.” da mandal tertibati ile

calisan kavrama grubuna iligkin bir 6rnege yer verilmistir.

Sekil 3.6. Mandal tertibat1 ve kavrama grubu

3.1.1.2. Hava (pnématik) kavramal eksantrik presler

Hava kavramali eksantrik pres makinelerinde kavrama fonksiyonu hava basinci
yardimiyla gerceklesir. Kavrama grubundaki diskler, ilk pozisyonda birbirinden ayrik
vaziyettedir. Sisteme hava verilmesi suretiyle siirtinme disklerinin diyaframa yaptigi
baskiyla volana tutunmasi saglanir ve krank milini dondiirerek kogbasi hareket etmeye
baglar. Sisteme hava girisi ile olusan basing kesildiginde diyafram tekrar eski
konumuna donerek siirtinme disklerinin volan ile olan baglantisin1 keserek kavrama

diskini durdurur. Kavrama diskinin durmasi ile kogbasinin hareketi de durur.

Hava kavramali eksantrik pres makinelerinde kavrama grubunun ¢aligma prensibi

geregi sistemdeki hava basinci vasitasiyla acil durdurma butonlarina basildiginda ya
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da sistemde mevcut olan bir sensor ya da fotosel tertibati uyarildiginda presleme islemi
aninda durdurulabilmektedir. Bu yoniiyle pndmatik kavramali eksantrik pres
makineleri mandal kavramali eksantrik pres makinelerine gore ¢ok daha giivenli
ekipmanlardir. Ancak bu ekipmanlarin da ¢aligsma sekilleri ve yapilan islemler geregi,
dikkat edilmesi gereken baska unsurlar bulunmaktadir. Sisteme giren havanin temiz
olmasi ve bunun siirekliliginin takip edilmesi, ekipmanlarin bakim ve kontrollerinin
diizenli yapilmasi, techiz edilecek giivenlik donanimlarinin makinenin durma ve
calisma performansi dikkate alinarak en uygun tipte ve pozisyonda secilmesi ve monte
edilmesi vb. is sagligi ve giivenligine iliskin hususlara mutlaka dikkat edilmelidir.

Sekil 3.7.” de ve Sekil 3.8.” de pnomatik kavramaya ve preslere 6rnek verilmistir.

Sekil 3.8. Hava kavramali eksantrik pres
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3.1.2. Hidrolik presler

Hidrolik pres makinelerinde presleme islemi hidrolik bir sistem vasitasiyla
gerceklesmektedir. Kavrama grubunun tahrikinin mekanik olarak saglandigi eksantrik

pres makinelerine gore daha biiyiik kuvvetler uygulanabilmektedir.

Hidrolik preslerde kogbasinin hareketi sistemdeki yagin basinct vasitasiyla
gerceklesmektedir. Presleme islemini gerceklestiren hidrolik silindirin entegre oldugu
hidrolik piston sistemine, hidrolik sivinin yani yagin bulundugu depo igerisinden
pompa vasitasiyla valfin akis yoniinde yagin iletilmesi saglanir. Buradan iletilen yag
piston-silindir diizenegine gonderilir. Sekil 3.9.” da hidrolik preslerin ¢alisma prensibi

gosterilmektedir.

Hidrolik depo (tank)
Hidrolik filtre
Hidrolik pompa

Emniyet valfi

T

Yén kontrol valfi

Cek valfli akis kontrol valfi
Cift etkih stlindir
Elektnik motoru

2 AR o

_’.(.

Sekil 3.9. Hidrolik pres ¢alisma prensibi [21]

Hidrolik presler iki yonlii de calisabilir. Piston-silindir diizeneginin bulundugu
hidrolik pistonunun iki tarafi da hidrolik sivisiyla doludur. Depodan hidrolik sisteme
gonderilen yag vasitasiyla pistondaki hareket ile kogbasi da hareket eder ve presleme

islemi gergeklesir. Piston-silindir sisteminde bulunan ¢ek-valf ile yagin debisi
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istenildigi gibi ayarlanabilir ve bu sayede presin ¢alisma hizi da uygulanacak kuvvet
de ayarlanabilmektedir. Hidrolik sistemdeki emniyet valfi sayesinde de gereginden

fazla yag basilmasi durumunda pistonun arizalanmasinin 6niine gecilmektedir.

Hidrolik preslerin ¢aligma prensibi geregi hizlarinin ve basinglarinin ayarlanabilmesi
ve istenilen pozisyonda ve g¢aligma aninda durdurulabilme Ozelliklerinden Gtiirii
giivenlik donanimlarinin uygulanabilirligi ve ¢alisma diizeni yoniinden mekanik
preslere gore daha giivenli olduklar1 sdylenebilir. Ancak her makinede oldugu gibi
gerekli bakimlarin ve kontrollerin yapilmamasi, hidrolik sivisinin-yagin filtresinin
temizligi ve yagin safliinin saglanmamasi, ko¢basinin hareketi ile presin alt 6lii
noktada ve {iist 6lii noktada durmasini saglayan switchlerin bulunmamasi ya da aktif
durumda olmamasi ve diger is giivenligi donanimlarinin ve tedbirlerinin alinmamis
olmasi durumunda ¢ok yiiksek tonajla presleme iglemi yapabilen hidrolik preslerde is
kazalarinin yasanilmasi kagmilmaz olacaktir. Sekil 3.10.” da hidrolik pres makinesi

Ornegine yer verilmistir.

3.2. Kullanim Tiiriine Gore Diger Pres Cesitleri

Metal sektoriindeki isyerlerinde bulunan pres makineleri birbirinden farkli birgok

islemde kullanilabilmektedir. Bu islemleri genel olarak siniflandirdigimizda
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metallerin soguk sekillendirilmesinde kullanilan soguk dovme presleri ve sicak
sekillendirmesinde kullanilan sicak dovme presleri olarak iki gruba ayrilabilir. Soguk
dévme islemleri genel itibariyle bilinen ve tez ¢alismasinda da bir 6nceki boliimde
deginilen eksantrik ve hidrolik presler vasitasiyla gerceklestirilmektedir. Sicak dovme
preslerinin de ¢aligma prensibi benzer nitelikte olup, islem basamaklar1 ve tehlikeleri

itibariyle soguk dovme preslerinden farklilik gosterebilmektedirler [22].

3.2.1. Sicak dovme presleri

Sicak sekillendirmede kullanilan proseslerden biri olan dévme islemi; metalin
uygulama 1sisina erisene dek 1sitildiktan sonra yiiksek basing ve darbeler altinda
islenmesi seklinde gergeklestirilir. Bu islemlerin gerceklestirilmesi sanayi
devriminden ¢ok dncelerinde ve makinelesmeye gitmeden 6nce el yordamiyla ¢ekicler
ve balyozlar kullanilarak yapilmakta iken, gilinlimiiz teknolojisinde ise soguk
sekillendirmede de kullanilan pres makineleri ve ¢ekic¢ olarak tabir edilen darbe etkili

makinelerde metallerin doviilmesi seklinde yapilmaktadir.

Sicak dovmede kullanilan preslerin ¢alisma prensipleri genel olarak bilinen mekanik
ve hidrolik pres ¢alisma prensibi ile aynidir. Ancak yiiksek sicakliktaki metallerin yine
yiiksek basing altinda ddviilmesi islemi esnasinda calisanlarin presleme isleminden
kaynaklanan risklere ek olarak bir de yiiksek 1s1ya sahip metallere temas ve 1s1ya maruz
kalma risklerini ihtiva etmesi nedeniyle soguk dovme prosesinden daha riskli oldugu

sOylenebilir.

Sicak dovmede kullanilan diger ekipmanlara genel olarak cekic tabiri kullanilmakla
birlikte, diisme ¢eki¢ presi, havali c¢eki¢c presi-sahmerdan presi olarak da
adlandirilmaktadirlar. Diisme ¢eki¢ presleri iki kolon arasinda bulunan cekic
parcasinin st noktaya ciktiktan sonra alt tablaya hizla diismesi seklinde dovme
islemini gerceklestirmektedir. Bu makinelerde hidrolik, pndmatik, buharli vb.
sistemler vasitasiyla g¢ekicin diisme hareketi gerceklesmektedir. Sahmerdan presi
olarak da bilinen havali ¢eki¢c makineleri ise genellikle hava basinci ile calisan ve alt
tablasina yerlestirilen sicak metalin govdesinde bulunan ¢ekicin hava basinci
vasitasiyla inerek dovmesi prensibi ile calismaktadir. Sicak metali siirekli darbelerle
dovmek suretiyle sekil verilmesini saglayan bu makinelerde, preslerde yapilan

caligmalardaki sicaklik ve darbeye dayali risklerin yaninda, 6zellikle yiiksek titresimli
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calisma sekilleri itibariyle ¢alisanlarin titresime maruz kalmalar agisindan da biiyiik
risk icermektedir [23]. Sekil 3.11.” ve Sekil 3.12.” de sicak dovmede kullanilan pres

orneklerine yer verilmistir.
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Sekil 3.11. Diisme ¢ekig presi [24]

Sekil 3.12. Sahmerdan presi [25]
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Sicak dovme preslerinde yapilan calismalarda sicak metallerin genel olarak ¢alisanin
eldivenli eli ile ya da bir masa, miknatis vasitasiyla tutarak basma isleminin
gerceklestigi bilinmektedir. Bu ¢alisma sekillerinde; operasyon noktasina miidahale
riskini ortadan kaldirmak i¢in kullanilmas1 6ngoriilecek fotosel ve sensor sistemleri
gibi elektrikli giivenlik donanimlarinin hassas algilama 6zelliklerinden dolay: yiiksek
sicakliktaki islenecek olan metal malzemelerden ve yine yiiksek titresimle ¢alisan
preslerden etkilenebilmesi sebebiyle devre dis1 kalabildigi ve siklikla arizalandigi
bilinmektedir. Bu sebeple sicak dovme proseslerinde, olabildigince insan giiciine
dayali olmayacak sekilde otomatik besleme, Sekil 3.13.” deki gibi robotlu sistemler
vb. teknolojik degisikliklere ayak uydurularak ve daha giivenli oldugu bilinen ¢alisma

diizenleri tercih edilmelidir.

Sekil 3.13. Sicak dovme presinde robotlu ¢aligma 6rnegi [26]

3.2.2. Abkant presler

Metallerin sekillendirilmesinde kullanilan ancak dovme islemi yerine, bilkme kaliplar
vasitastyla metalin biikiilmesi islemlerinde kullanilan makinelere abkant pres
denilmektedir. Calisma prensibine gore hidrolik, pnomatik ve mandal kavramali
eksantrik abkant pres ¢esitleri bulunmaktadir. Metal sektoriinde en sik karsilagilan tiirti
ise hidrolik abkant pres makineleridir.
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Sekil 3.14. Abkant pres 6rnegi

Abkant preslerde bir el kumandas1 ya da ayak pedali ile makineye ¢alisma komutu
verildikten sonra, pres lizerinde bulunan iki kalip arasindaki metalin, iist kalibin bir
diger tabirle erkek kalibin sabit vaziyetteki alt kaliba ya da diger adiyla disi kaliba
dogru yapmis oldugu hareket neticesinde basing uygulamasi ile birlikte sekil
degistirmesi saglanir. Tablada bulunan metal malzeme preslenerek biikiilme formu
verildikten sonra, iist kalip tekrardan eski konumunu almak iizere yukar1 dogru hareket
etmeye baglar ve st 6lii noktaya gelince durur. Sekil 3.14.” ve Sekil 3.15.” de abkant

prese ve bu preslerde kullanilan kalip kesitlerine 6rnekler verilmistir.

—

—————

Sekil 3.15. Abkant preslerde kullanilan kaliplar kesitlerine gore 6rnekler [22]
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3.3. Preslerde Yapilan Calismalardaki Riskler ve Is Saghg ve Giivenligi
Tedbirleri

Metal sektoriindeki isyerlerinde yogunlukla kullanilan ve birgok uzuv kayipli-
yaralanmal1 ve 6liimlii is kazalarinin meydana gelmesine neden olan is ekipmanlarinin
basinda gelen pres makinelerinde yapilan ¢alismalarda, presin ¢alisma prensibine,
kullanim amacina ve sekline, kullanilmakta olan kalip c¢esidine gore, islenecek
malzemenin tiiriine ve yapisina gore, sistemde kurulu otomatik besleme, robot vb.
unsurlarin bulunmasi durumlarina gore ¢alisma esnasinda calisanlarin is saglhig ve

giivenligi yoniinden ortaya ¢ikmasi muhtemel bir¢ok risk faktorii bulunmaktadir.
Pres makinelerinde yapilan ¢alismalardaki riskler genel olarak su sekilde siralanabilir:

e Yiiksek basingta presleme esnasinda operasyon noktasina ¢alisanin el, uzuv ve
viicudunun temas etmesi ile sikisma sonucu uzuv kaybi-yaralanma ve 6lim riski,

e (alisanlarin sicak presleme makinelerindeki yiiksek 1stya sahip metallere temas
sonucu maruziyet riski,

e Pres makinelerinde agikta bulunabilecek volan, kayis-kasnak vb. donen aksamlara
caliganlarin temas etmesi ile uzuv kaybi-yaralanma ve 6liim riski,

e Kalip baglama-sokiimii esnasinda ve preste islenen malzemeleri koyup-alma
sirasinda agir malzemelerin diismesi sonucu ¢alisanlarin yaralama riski,

e Yiiksek giiriiltiilii ve titresimle calisan pres makinelerinde uzun siireyle calisan
is¢ilerin giiriiltii ve titresimden kaynaklanacak meslek hastaliklarina yakalanma riski,
e (Calisanlar1 agir malzemeleri el ile kaldirmasi ve tagimasi durumlarinda, uzun siireli
caligmalarda pres makinesi basinda ayakta durarak c¢alisma diizeninde, kumanda
tertibatinin uygun konumda olmadigi ¢aligma diizeninde veya uygun nitelikte olmayan
oturak, tabure vb. ilizerine oturmak suretiyle ergonomik ag¢idan yetersiz calisma
sartlarinda iscilerin kas-iskelet sistemi rahatsizliklarina yakalanma riski,

e Biiyiik pres makinelerinin bakim ve kontrollerinin yapilmas1 amaciyla iizerilerine

c¢ikan is¢ilerin yliksekten diisme riski.

Pres makinelerinde calisanlarin yukarida bahsi gecen is kazasi gegirme ve meslek
hastaliklarina yakalanma risklerinin 6niine gecebilmek adina alinmasi gerekli giivenlik

tedbirlerinin bir¢ogunun makinelerin {iretim asamasinda iiretici firmalar tarafindan
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tizerinde bulunacak sekilde iiretilmeleri gerekmektedir. Makinelerin giivenli
kullanima uygun olarak {iiretilmesine iliskin sartlar; 2006/42/AT sayili Avrupa Birligi
direktifi dogrultusunda 2009 yilinda yaymlanan Makine Emniyeti Yo6netmeligi
kapsaminda ve ilgili ulusal ve uluslararasi standartlarda belirtilmistir. Pres
makinelerini kullanacak olan igverenlerin dikkat etmesi gereken hususlar ise 6331
sayill Is Sagligi ve Giivenligi Kanunu ile bu kanun kapsaminda yayinlanan fs
Ekipmanlarmin Kullanominda Saglik ve Giivenlik Sartlar1  YoOnetmeliginde
diizenlenmistir [2]. Ancak iilkemizde metal sektoriinde faaliyet gosteren isyerlerinde
kullanilan pres makinelerinin birgogunun eski teknolojiye haiz olmasi, is glivenligine
uygun olarak imal edilmis olsalar bile isyerlerindeki iiretim ve montaj sartlarinda
zamanla gelisebilecek degisikliklerin ortaya ¢ikmasi veya makine iizerinde bulunan
giivenlik donamimlarinin ¢alisanlar tarafindan daha rahat galismak adina ya da
isverenler tarafindan tiretim hizin1 artirmak i¢in manipiile edilebilmesi vb. sebeplerden
oOtiirii ortaya yeni riskler ¢ikabilmektedir. Bu sebeple preslerin iiretim asamasindan
sonraki kullanicilarinin da is sagligi ve giivenligi yoniinden alinmasi gerekli tedbirlerin

uygulanmas1 hususunda gerekli dikkat ve 6zeni gostermesi gerekmektedir.

Metal sektoriinde kullanilan pres makinelerinde alinmasi gerekli tedbirler, kendi
icerisinde smiflandirilmig, yapilacak ise ve preslerin ozelliklerine gore asagidaki

bagliklar altinda incelenmistir.

3.3.1. Mekanik koruyucular ve switch tertibath kilit mekanizmalar:

Isyerlerinde kullamilan tiim tehlikeli is ekipmanlarmda oldugu gibi yiiksek tonajlarda
basma islemi yapilan pres makinelerinde de tehlikeli bolgeler olarak nitelendirilen
operasyon bolgesine parmak, el, uzuv girme ihtimali bulunan tiim agikliklar, benzer
sekilde pres makinesinin hareketli ve donen mil, volan dislisi, kayis-kasnak
mekanizmast vb. aksamlarin bulundugu alanlardaki agikliklar, preslerin calisma
prensibi geregi operasyon bolgesi olarak tabir edilmeyen ancak yine de girilmesi ya da
ulasilmast durumunda ¢alisanlarin is kazasi ge¢irmesine sebep olabilecek tehlikeli
alanlar (abkant preslerin arka dayama bdliimleri, robotla ¢alisma yapilan pres
hatlarinin oldugu bodlge, otomatik besleme {initeleri sac rulolart g¢evresi vb.),
calisanlarin istemli ya da istem dis1 temaslar1 ve miidahalelerini engelleyecek nitelikte

mekanik koruyucularla kapatilmasi gerekmektedir.
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Sekil 3.16. ve Sekil 3.17.” de preslerde uygulanan mekanik koruyucu 6rneklerine yer

verilmigtir.

Sekil 3.16. Volan dislisi mekanik koruyucu 6rnegi

8 e 8

Sekil 3.17. Pres makinesi arka boliim sabit mekanik koruyucu 6rnegi
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Pres makinelerine tesis edilecek mekanik koruyucularin mevzuatta da belirtildigi iizere
oncelikli olarak sabit ve kolayca yerinden sokiiliip kaldirilamayacak nitelikte olmasi
gerekmektedir. Sabit koruyucular birden ¢ok noktadan somun-civata vb. baglantilar
ile sabitlenmek suretiyle kolayca agilamayacak ve ancak bir alet yardimiyla gerektigi
zamanlarda ag¢ilmaya miisait olacak sekilde takilmalidir. Sabit koruyucularin
bulundugu bdlgeden prese malzeme beslenmesi gibi zorunluluk mevcut ise, besleme
yapilacak malzemenin boyutunu ge¢cmeyecek sekilde bir aciklik verilerek koruyucu

tesis edilebilir. Sekil 3.18.” de bu uygulamanin bir 6rnegine yer verilmistir.

Sekil 3.18. Pres makinesi yan bdliim malzeme besleme agikligi
olan mekanik koruyucu 6rnegi

Calisma sartlarmma bagh olarak mekanik koruyucularin hareketli veya acilip
kapanabilir sekilde tesis edilmesinin gerektigi durumlarda; mekanik koruyucunun
sokiilmesi, kafes ya da kapak seklinde ise acilmasi, yerinden hareket ettirilmesi vb.
halinde presin ¢alismasini durduracak ve mekanik koruyucu tekrar giivenli
pozisyonuna gelmeden c¢alismasina engel olacak sekilde switch tertibatli Kilit
mekanizmalar1 da tesis edilerek kullanilmalar1 gerekmektedir. Switch tertibatlarinin,
bir emniyet rolesi ya da PLC ile kontrolii saglanmali, olas1 sokiilme, ariza vb.
durumlarda devre dis1 kaldiginda ve koruyucu kapaklarin rutin agilmalarinda tekrardan
sistemden resetlenmeden makinenin g¢aligmasina izin verilmemesinin saglanmasi
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gerekmektedir. Bu tip giivenlik ekipmanlarinin manipiile edildigi veya ariza verdigi
durumlarda, bir giivenlik donanimi kontrol sistemi kurulmaz ise is kazalarinin
meydana gelmesi kacinilmaz olmaktadir. Sekil 3.19.” da switch tertibati bulunan yan

kapak koruyucu 6rnegine yer verilmistir.

Sekil 3.19. Pres makinesi yan bolim switch tertibatl
mekanik koruyucu ornegi

3.3.2. Cift el kumanda tertibatlari ve acil durdurma butonlari

Caligma hayatinda kullanilan tiim is ekipmanlarinda olmasi gerektigi gibi ¢ok tehlikeli
ekipmanlardan biri olan pres makinelerinde de tehlikeli ve acil bir durumun ortaya
¢tkmasi halinde makinenin normal ¢aligmasi ve durdurulmasinda kullanilan butonlar
haricinde presin derhal durmasimi saglayacak nitelikte ayrica bir acil durdurma

butonunun bulunmasi gerekmektedir.

Acil durdurma butonlarina basildigi anda hemen sistemi durdurabilmeli, basildiktan
sonra kolayca devreye alinmasina miisaade edilmeyecek tipteki standartlara uygun
butonlar tercih edilmeli, pres lizerinde yanliglikla basilmayacak bir konumda tesis

edilmelidir. Pres makinelerinde genellikle acil durdurma butonlar1 standarda uygun
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cift el kumanda tertibatlarinin Tlizerinde ve birlikte kullanilacak sekilde

konumlandirilmaktadir.

Cift el kumanda tertibatlari ise; tiim makinelerde oldugu gibi pres makinelerinde de
iscilerin  ¢alisirken operasyon bolgesine malzeme koyup alma islemini
gerceklestirirken her iki butona da ayni anda basmak suretiyle ¢alisanin iki elini de
mesgul ederek makineye presleme komutunun verilmesini saglayip, olasi is
kazalarinin oniline gecilmesi i¢in tasarlanmig giivenlik donanimlaridir. EN 574+A1
standardina uygun olarak iiretilmesi gereken bu ekipmanlarin ¢alismalari; iki butona
da ayni anda basildiginda (standarda gore basma siireleri aralarinda 500ms’ lik bir
tolerans bulunabilir) ger¢eklesmeli, bu es zamanli ¢alismanin da bir zaman rolesi

vasitasiyla denetlenmesi gerekmektedir.

Butonlarin es zamanl calismasini saglayacak sekilde iiretilmis olsalar bile yine de
istemsiz basimlara, malzeme diismesi vb. dis etmenlere kars: butonlarin iizerlerinde
muhafazalarinin olmasi gerekir. S6z konusu standart geregi ¢ift el buton
mekanizmalar1 pres makinesinde c¢alisirken giivenli bir mesafede bulunmali ayrica
butonlara tek elin iki parmagi ile ayn1 anda basilamayacak sekilde tesis edilmesi

saglanmalidir [27]. Sekil 3.20.” de giivenli bir ¢ift el kumanda sistemine yer verilmistir.

Sekil 3.20. Acil durdurma butonu bulunan ¢ift
el kumada tertibat1 6rnegi [21]
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3.3.3. Isik perdeleri ve sensorler

Isik perdeleri, endiistride bir¢ok tehlikeli makine ve is ekipmaninda kullanilan, pres
makinelerinde de operasyon noktasina istemli ya da istem dis1 miidahale edilmesi
durumunda makinenin aninda durmasini saglayan {ist diizey giivenlik donanimlaridir.
Calisma prensipleri genel olarak; bir alict ve bir verici seklinde karsilikli
konumlandirilmis iki bariyer arasindan paralel olarak gecen kizil6tesi 1sinlar sayesinde
gozle goriilmeyecek sekilde koruma amagh bir giivenlik duvari olusturarak pres
makinesinin tehlikeli bolgesi olan operasyon noktasina gegisleri giivenli hale
getirmektir [28]. Sekil 3.21. ve Sekil 3.22." de preslerde 151k perdesi uygulama

orneklerine yer verilmistir.

Diger giivenlik donanimlarinda oldugu gibi 151k perdeleri kolayca iptal edilemeyecek
sekilde emniyet rolesi ya da PLC ile kontrolii saglanmali ve resetlenmeden presin
caligmasina miisaade edilmemelidir. Bu giivenlik donanimlarinin pres makinelerinde
mevcut olmasi, giivenlik agisindan olduk¢a Onemlidir. Ancak bu ekipmanlarin da
standartlara uygun nitelikte olmasi, etkin ¢aligma ve giivenligin saglanmasi adina
uzunluklarimin uygulama bdlgesi i¢in yeterli boyutlarda olmasi, yerlestirildikleri
mesafenin ve konumlarinin perdelerin ¢alismasina engel teskil etmeyecek nitelikte
olmasi biiylik 6nem arz etmektedir. Aksi takdirde bu giivenlik donanimlart istenilen

verimlilikte calismayacak ve olasi kazalarin 6niine gegilemeyecektir.

Sekil 3.21. Hidrolik bir preste 151k perdesi uygulama 6rnegi
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Sekil 3.22. Preste yan kafes koruyucusuna bagli 151k perdesi uygulama drnegi

Sekil 3.23. Abkant preste emniyet kamerasi uygulama sekli [29]
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Kullanilan preslerin tiirline ve yapilan ¢alismanin ¢esidine gore 1s1k perdelerinin ve
diger sensor sistemlerinin farkli uygulamalari bulunmaktadir. Abkant preslerde
caligma prensibi geregi iki kalip arasinda duran metal malzemenin biikme islemini
gerceklestirmek {lizere asagiya dogru inen iist kalip ile islenecek parca arasina parmak,
el gibi uzuvlarin girmesi aninda algilayacak ve sistemi durduracak nitelikte karsilikli
noktasal kizilotesi 1s1n gondererek calisan 1gin bariyeri veya iki boyutlu emniyet
kameralari tesis edilmesi gerekir. Sekil 3.23.” de abkant preslerde emniyet kamerasinin

uygulama sekli gosterilmektedir.

Hareketli robot sistemleri ile ¢alisan pres hatlarinin bulundugu alanlarda yapilacak
calismalarda, oncelikle bu alanin mekanik koruyucu kafes sistemleri vb. tertibatlarla
kapatilmis olmasi ve girislerin switch tertibath kilitlerle engellenmis olmas1 gerekir.
Ayriyeten bu bolgelerdeki robotlar ve presler ¢alisirken tehlikeli alana girisi aninda
tespit edip robot ve pres hatlarinin c¢aligmasint durduracak nitelikte sensor
sistemlerinin de ek bir glivenlik 6nlemi olarak tesis edilmesi gerekir. Bu amaca hizmet
edecek sekilde tasarlanmis olan 270° ac1 ile ¢alisarak lazer sistemi ile bulundugu
bolgeyi tarayip algilayan Sekil 3.24.” deki gibi iki boyutlu alan tarayicilar, bulundugu
alan1 yukaridan tarayarak ¢alisma alanindaki tiim istenmeyen hareket ve cisimleri
algilayabilen Sekil 3.25.° de goriilen uygulamadaki gibi {i¢ boyutlu emniyet
kameralari, bu sekilde ¢alisan pres hatlarinda kullanilmasi gereken giivenlik

donanimlaridir.

Sekil 3.24. iki boyutlu alan tarayici sensor [21]
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Sekil 3.25. Hareketli robot pres hattinda {ic boyutlu emniyet kamerast uygulama
sekli [30]

3.3.4. Emniyet roleleri ve emniyet PLC” leri

Pres makinelerinde is giivenligi yoniinden bulunmasi gereken emniyet donanimlarinin
giivenli bir sekilde ¢alisabilmesi ve i kazalarinin 6niine ge¢ebilmek i¢in bu sistemlerin
sirekli ~ takibinin  yapilmasit  gereklidir.  Glivenlik  donanimlarinin  olasi
arizalanmalarinda, bakim-onarim gibi islemlerden sonra sokiilip takilmadig
durumlarda, gilivenlik donanimlariin manipiile edilerek pasif duruma getirildigi vb.

durumlarda, pres makinelerinin de ¢alistirilamadigindan emin olmak gerekmektedir.

Emniyet roleleri; switch tertibatlari, acil durdurma butonlarini, ¢ift el kumandalarini,
151k perdeleri, sensorler vb. elektriksel giivenlik donanimlarinin ¢alismasini denetleyen
role sistemleridir. Emniyet rdleleri ile denetlenen giivenlik donanimlari, olasi bir ariza
ya da farkli nedenlerle ¢aligmama durumunda rdleye iletilen sinyaller vasitasiyla
giivenlik donaniminin devre dis1 kaldigini algilayip, presin caligmasinin Oniine
gecilmesi saglanir [27]. Sekil 3.26.” da emniyet rélesi kontrol diizenegine bir drnek
gosterilmistir.
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Benzer sekilde PLC (Programmable Logic Controller-Programlanabilir Mantiksal
Denetleyici) sistemleri de emniyet rolelerinin ¢alisma mantigi ile ¢alismakta, ancak
daha fazla ekipmanin kontroliinii yapabilme ve daha karisik yapidaki islemleri
algilayabilme ozellikleri geregi emniyet rolelerine gore daha fazla sayida giivenlik

donanimini tek bir cihaz {izerinden takip ve kontrol edilmesine olanak saglar [27].

Sekil 3.26. Emniyet rolesi kontrol diizenegi 6rnegi [31]

3.3.5. Kisisel koruyucu donamimlar ve yardimei is ekipmanlari

Pres makinelerinde yapilacak caligmalarda meydana gelebilecek is kazalarinin
engellenmesinde, alinmasi gerekli mekanik ve elektronik giivenlik tedbirlerinin
yaninda, calisanlara verilmesi gereken yardimei is ekipmanlarinin ve kisisel koruyucu

donanimlarin da pay1 bulunmaktadir.

Acik kalipla calisilan preslerde, kiigiik ve agir olmayan pargalarin islenmesi dncesinde
parcay1 tezgaha koyarken ve islendikten sonra pargay1 almak iizere ¢alisanlarin ellerini
direk operasyon bolgesine uzatmasi yerine, masa, miknatis, kiskag vb. el aletleri
vasitastyla el ve uzuvlarini tehlikeli bolgenin disinda tutmak suretiyle daha giivenli bir
sekilde c¢alismalar1 saglanmis olacaktir. Sekil 3.27.” de preslerde miknatis/masa

kullanimina bir 6rnek gosterilmistir.
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Sekil 3.27. Preste c¢alisirken miknatis/masa kullanimina 6rnek

Genellikle pres atolyelerinde makinelerin ¢aligma prensibinden o&tiirii yiliksek sesli
ekipmanlar olmasi nedeniyle ¢alisanlarin giiriiltiilii is ortamindan kaynaklanabilecek
isitme kaybi1 vb. meslek hastaliklarinin 6niine gegebilmek i¢in koruyucu kulaklik, kalip
sokiimii ve takimi esnasinda agir malzemeler olan pres kaliplarinin ve pres
makinelerinde islenen agir malzemelerin tezgaha koyulup alinmasi esnasinda bu
malzemelerin ¢alisanlarin ayagina diisme ihtimaline kars1 da ¢elik burunlu koruyucu

is ayakkabisi verilmesi gerekmektedir.

Sicak presleme isleminde calisan iscilere ise yiiksek 1siya sahip malzemelere temas
riskinden Otiirii 1s1ya dayanikli is elbisesi, eldiven, kolluk, yiiz siperligi verilmesi
gerekmektedir. Tiim pres tiirlerinde ¢alisanlara presleme sirasina gozlerine ¢apak ve
parg¢a firlamasina kars1 koruyucu gozliik ve metal toz, buhar ve konsantrasyonuna karsi

da koruyucu toz maskesi verilmesi gerekmektedir.

3.3.6. Ergonomik tedbirler

Metal sektoriinde pres makinelerinde genellikle; giin boyu mesai saatleri igerisinde
ayni hareketin tekrar1 seklinde bir ¢alisma diizeni uygulanmaktadir. Bu islem sirasi
genellikle; ¢alisanin islenecek malzemeyi bulundugu kasadan egilerek alip kaldirmasi
ve tezgaha koymasi akabinde preslemesi ve tekrar alip islenmis parcalarin oldugu

kasaya konulmasi seklinde gerceklesmektedir. Bir de calisilan pres makinesinin
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yerden yiiksekligi ve boyutuna gore bazen siirekli ayakta, egilerek ya da rahatsiz
Ozellige sahip tabure ya da kasalarin {iizerlerine oturmak suretiyle calisildig
diisiintildiiglinde, bu makinelerde ¢alisan is¢ilerin ilerleyen donemlerde kas ve iskelet

rahatsizliklarina yakalanmasi ¢ok olasidir.

Sekil 3.28. Preslerde ergonomik c¢aligma diizeni (kasalarin uygun konuma
getirilmesi) 6rnegi [21]

Sekil 3.28.” de goriildiigii izere preslerdeki ¢alisma diizeninde, kasadaki malzemeleri
alirken ve geri koyarken siirekli egilip kalkma hareketlerini yaparak kas ve iskelet
sistemini yormak ve yipratmak yerine, ergonomik agidan daha gilivenli calisma

diizenlerinin tercih edilmesi uygun olacaktir.

Pres basinda calisan iscilerin siirekli olarak ayakta calisma yapmalari veya kasalarin
ve yiiksekligi ayarlanamayan belden desteksiz taburelerin {izerine oturarak ¢aligmalari
yerine, presin yerden yiiksekligine gore mesafesi ayarlanabilen belden destekli
ergonomik sandalyelerde oturarak ¢alismalari saglanmalidir. Bu sekilde pres
makinelerinde ¢aliganlarin olas1 meslek hastaliklarina yakalanmalarinin 6niine biiyiik

Olciide gecilmis olacaktir.

3.3.7.Pres tiirlerine ve farkh calisma sekillerine gore alinmasi1 gerekli diger

tedbirler

Metal sanayinde kullanilan preslerin ¢alisma prensipleri ve ¢alisma sartlarindan &tiirti
yukarida bahsedilen tedbirlerin disinda alinmasi1 gerekli birtakim tedbirler

bulunmaktadir. Bunlar1 maddeler haline su sekilde siralanabilir:
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e Preslerde kullanilan kalip ¢esitlerine gore alinmasi gerekli dnlemler de degisiklik
gosterebilmektedir. Genellikle kullanilan acik kaliplarda parganin basildigi alanin
tamamen agikta bulunmasi sebebiyle g¢alisilmasi en tehlikeli kaliplardandir. Bu tiir
kaliplarla ¢alisma yapilan preslerde azami 6lgiide tiim giivenlik tedbirlerinin alinmig

olmasi gerekir. Sekil 3.29.” da preslerde acik kalipla calismaya bir 6rnek gosterilmistir.

ST
Sekil 3.30. Preslerde kullanilan kapali kalip sekli
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Sekil 3.30.” da bir 6rnegi goriilen ve ozellikle eksantrik preslerde kullanilan kapali
kaliplarda ise parca ve kalip arasinda bosluk bulunmamakta, bu sebeple el, uzuv
sikigmasi riski de ¢cok azdir. Bu sebeple kapali kaliplarda yapilan ¢alismalarda cift el
butonu yerine ayak pedali kullanarak komut verme isleminin yapilmasina izin
verilebilir. Ancak yine de bu pedala istemsiz basilmasinin ya da malzeme diismesi
sonucu presin ¢alismaya baslamasinin 6niine ge¢mek igin Sekil 3.31.” de gosterildigi
gibi kilitlemeli ve tizerinde pedal koruyucusu olan ayak pedali kumanda tipi tercih
edilmelidir. Kilitleme tertibati sayesinde bir kere basildiktan sonra tekrardan pedal

eski konumuna getirmeden prese ¢aligma komutu verilmesinin Oniine gegilmektedir.

~ ]
- ]

Sekil 3.31. Preslerde kullanilan kilitlemeli ve pedal
koruyuculu ayak pedali kumandasi

e Abkant preslerde yapilan ¢alismalarda operasyon bolgesinin disinda kalan ancak
operatoriin gorlis alan1 diginda kaldig1 igin presleme esnasinda bakim, onarim, parca
alma vb. nedenlerle arka boliimiinde ¢aligan bulunmasi halinde algilayacak ve presin
calismasina izin vermeyecek sekilde mekanik koruyucu ve sensor sistemleriyle
donatilmasi gerekir. Abkant presin arka kismi, hareketli robot hatlarindaki bosluklar
gibi asil ¢aligma boélgelerinin disinda kalan, kisilerin gozle goriilme ihtimalinin az
oldugu ve tehlike ihtiva eden bdlgelerde, giivenlik donanimlarinin tesis edilmesi
sirasinda Olii alan diye tabir edilen; sensorlerin goriis acisinin disinda kalacak sekilde
tehlikeli bir bolge birakilmayacak sekilde is giivenligi tedbirlerinin alinmasi

gerekmektedir. Sekil 3.32.” de bu uygulamaya 6rnek gosterilmistir.
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Sekil 3.32. Abkant pres arka dayama bolgesi fotosel uygulamasi [32]

e Pnomatik kavramali eksantrik preslerin ¢alisma prensibi geregi kavrama ve fren
grubu, sisteme giren hava basinci ile kontrol edilmektedir. Bu sebeple sisteme giren
havanin temiz olmasi ve bunun siirekliliginin takip edilmesi ¢ok Onemlidir.
Kompresorden gelen havanin igerisinde su, toz, yanmis yag gibi partikiiller zamanla
birikerek havanin kalitesini bozabilir ve basingl bir sekilde sisteme giren bu Kirli hava
pnomatik kavrama ve fren grubunun caligmamasina ya da arizalanmasina neden
olabilir. Boyle bir durumda basma islemi yapmakta olan presin durdurma komutu

calismamasi sonucu ciddi is kazalart meydana gelebilir.

Hava kavramali eksantrik preslerde kavrama isleminin gerceklesmesini saglayan
emniyet valfleri, yukarida bahsedildigi gibi hava kalitesindeki degisimlerden otiirii
arizalanabilmektedir. Bunun Oniine ge¢cmek amaciyla hava kavramali eksantrik
preslerde, Sekil 3.33.” de gosterildigi gibi en az iki adet bobin bulunmalidir. Cift
bobinli emniyet valfine sahip olan bir preste, valflerden birinde meydana gelebilecek
bir tikaniklik ya da elektriksel ariza vb. durumlarda diger emniyet valfi sigorta gorevi
gorecek ve hemen devreye girerek olasi frenleme ve kavrama hatalarinin ve
dolayisiyla da is kazalarinin olusmasinin 6niine gecilecektir.
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Sekil 3.34. Pres lizerine ¢ikan merdivene sepet korkuluk uygulamasi
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e Metal sektoriinde kullanilmakta olan biiylik tonajli pres makinelerinin bakim ve
onarimlarini yapmak {izere, makinenin motor ve diger ekipmanlariin oldugu iist
kismmna c¢ikmak i¢in giivenlikli olmayan merdivenler kullanilmakta ve bunun
sonucunda yliksekten diisme sonucu Oliimlii ya da agir yaralanmali is kazalari
yasanabilmektedir. Sekil 3.34.” de gosterildigi gibi, bunun Oniine gecebilmek i¢in
preslerin iist boliimiine ¢ikan merdivenlere sepet (¢cember) korkuluk seklinde diismeyi

engelleyecek onlemler alinmalidir.
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4. METAL SEKTORUNDEKI BiR ISYERINDE MANDAL KAVRAMALI
EKSANTRIK PRESLER UZERINDE iS SAGLIGI VE GUVENLIiGI
TEDBIRLERININ ALINMASINA YONELIK BiR UYGULAMA

Metal sektoriinde yogun olarak kullanilmakta olan pres makinelerinin baginda mandal
kavramali eksantrik presler gelmektedir. Kiiclik ebattaki parcalarin basilmasi ve
islenmesine, hizl1 ve seri sekilde basilmasina miisait olmalar1 sebebiyle ¢ogu biiylik
isyerinde ve kiiciik atdlyelerde dahi mandal kavramali eksantrik preslerin kullanildig:
goriilmektedir. Ancak bu pres tiirleri, ¢aligma prensibi nedeniyle bir ¢ok is kazasinin

yasanmasina sebebiyet vermektedir.

Onceki boliimlerde de bahsedildigi iizere; bu tiir preslerde herhangi bir vasitayla (gift
el kumanda, ayak pedal kumandasi vb.) komut verildiginde, mandal diye tabir edilen
parga, kavrama noktasindan ayrilir ve krank milinin hareket etmesi ile birlikte presin
volan dislisi bir tam turunu tamamlayip makine presleme yaptiktan sonra mandal eski
konumuna donerek krank milini kilitler ve presin durmasi saglanmis olur. Bu preslerde
kavrama ve fren grubu hava kavramali eksantrik preslerde oldugu gibi hava basinci ile
calisan siirtiinme diskleri ile ya da hidrolik preslerde oldugu gibi yag basinci ile ¢alisan
bir piston diizenegi ile kontrol edilmedikleri i¢in, sistemde kurulu acil durdurma
butonu oldugunda basilsa bile ya da fotosel tertibati kurulu dahi olsa; makine ¢alisirken
operasyon noktasina calisanlarin miidahale etmesi durumunda mandalin serbest
biraktig1 volan dislisinin bir tam turu bitmeden yani pres bir kez vurus yapmadan
presin durmasi miimkiin olmayacaktir. Dolayisiyla bu tip preslerde fotosel tertibati,
151k perdesi, 151n bariyeri vb. sensorler ile dogrudan onlem almak teknik agidan

miimkiin degildir.

Omek vermek gerekirse; mandal kavramali bir pres makinesinde el ile malzeme
beslemesinin yapildig1 6n kisimda 151k perdesi kurulu olsa, operasyon bolgesine olasi
miidahale durumunda sayet prese ¢alisma komutu verilmemis ise 151k perdesi ile presin
ilk hareketi 6nlenecektir. Ancak komut verilip pres harekete bagladiktan sonra, 151k

perdesi tehlikeli bolgeye uzatilan eli algilamis olsa bile, volan dislisinin turu bitmeden

49



sistemi durduramayacaktir. Dolayisiyla bu preslerde sensorler; dogrudan
kullanilabilecek bir giivenlik donanimi olarak degil, dolayli olarak presin ilk hareketini

algilayip ¢alismasina miisaade edilmesini engellemek maksadiyla kullanilabilirler.

Ayni durum acil durdurma butonlari, switch tertibatlar1 vd. elektrikle ¢alisan glivenlik
donanimlari i¢in de gecerlidir. Bu yoniiyle degerlendirildiginde, diger pres tiirlerinde
aliabilecek standart giivenlik 6nlemlerinin (151k perdesi, sensor, switch tertibati vb.)
bircogundan mandal kavramali preslerde etkin olarak faydalanilamayacagi,
dolayisiyla da mandal kavramali eksantrik preslerde yapilacak ¢alismalarin diger pres

tiirlerine gore daha riskli oldugu anlagilmaktadir.

Tez ¢alismasinin bu boliimiinde, Bursa ili Niliifer ilgesi Organize Sanayi Bolgesinde
otomotiv yan sanayi irilinleri imalatinin yapildigr “A” unvanli isyerinde bulunan
mandal kavramali eksantrik pres makineleri iizerinde standart giivenlik
uygulamalarinin disinda ne gibi emniyet 6nlemleri alinarak bu makinelerde giivenli
calisma yapilabilecegi, is giivenligi yoniinden makinelerin mevcut durumlarina gore
gerekli emniyet revizyonlarim1 yaparak calisma sartlarinda meydana gelecek
iyilesmeleri ve sonraki durumda olusabilecek ya da devam eden risklerin ne oldugu

degerlendirilmektedir.

4.1. Uygulama Oncesi Durum

Calismada bahsi gecen uygulamanin gergeklestirildigi Bursa ili Niliifer il¢esi Organize
Sanayi Bolgesinde bulunan “A” unvanli isyerinde; soguk metallerin islenmesinde
kullanilmak tizere toplamda 8 adet pnomatik kavramali eksantrik pres, 5 adet hidrolik

ve 26 adet mandal kavramali eksantrik pres makinesi bulunmaktadir.

Isyerinde yogun olarak kullanilan ekipman olan mandal kavramali preslerin genel
olarak birbirleriyle benzer operasyonlarda kullanilmakta oldugu ve tonajlarinin da yine
yakin degerlerde oldugu goriilmiistiir. Isyerinde toplamda 26 adet olan mandal
kavramali eksantrik pres makinesinden 8 tanesi 35 tonluk, 5 tanesi 100 tonluk, 4 tanesi
80 tonluk, 3 adet 200 tonluk, 2 adet 90 tonluk, 1 adet 225 tonluk, 1 adet 70 tonluk, 1
adet 150 tonluk, 1 adet 90 tonluk olmak iizere bazilar1 farkli bazilar1 benzer

operasyonlarda kullanilacak sekilde bulunmaktadir.
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Isyerinde kullanilmakta olan 26 adet mandal kavramali eksantrik pres makinesinden
ayni tonajda olan ve benzer operasyonlarda kullanilmakta olan sekiz adet 35 tonluk
pres makinesinden 4 tanesini uygulamada kullanilmak tizere belirlenmistir. Bu
preslerin hepsi de ayn1t marka ve model olup, 1992 yilinda iiretilmislerdir. Hepsinde
de agik kalipla presleme islemi yapilmakta olup, yine tiimiinde ayak pedal kumandasi
ile calisilabilmekte ve istenildiginde kullanilmak {izere uygun nitelikte olmayan el
buton mekanizmalar1 da mevcuttur. Bu preslerin doner aksamlar1 ve tehlikeli bolgeleri

icin higbir giivenlik 6nlemi alinmamustir.

5
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Sekil 4.1. Uygulama yapilan “A” unvanh isyerindeki mandal kavramali
eksantrik preslerin ilk hali

Sekil 4.1.” de goriilen ve uygulamada kullanilan dort adet mandal kavramali eksantrik
presin is saglig1 ve glivenligi ile ilgili emniyet revizyonlarinin uygulanmasindan once
mevcut calisma diizenindeki tehlike unsurlarina iliskin yapilmis olan tespitler
asagidaki gibidir:
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e Acik kalipla calisilmakta olan preslerin ayak pedali ile ¢alisilmasina izin
verilmektedir. Dort adet presin yalnizca iki tanesinde ¢ift el kumanda tertibati
bulunmakta olup, kumandadaki butonlar da birbiriyle uyumlu (es zamanli) olarak
calismamaktadir.

e 4 adet preste de tehlikeli bolge olarak tabir edilen operasyon noktasina presleme
islem yapilirken onden, sag ve sol yandan c¢alisanlarin istemli ya da istemsiz
miidahalesini fiziki olarak engelleyecek nitelikte mekanik koruyucu tertibat
bulunmamaktadir.

e Preslerin donen aksamlarindan olan volan disli mekanizmalarinin bir kismi agikta
bulunmaktadir.

e Preslerin hi¢birinde acil durdurma butonu bulunmamaktadir.

e Preslerde parga besleme ve alma sirasinda masa, miknatis, kiskag¢ gibi koruyucu el
aletleri kullanilmamaktadir.

e Preste calisan operatorlere kisisel koruyucu donanim (gozliik, yiiz siperi, kulaklik)
verilmemis ve kullanilmasi saglanmamustir.

e Presin ¢alisma konumunun (manuel, otomatik) degistirilmesine ve ¢ift el kumanda
vb. elektriksel donanimlarin devreye alinmasina ve devre dist birakilmasina yarayan
ve elektrik panosu {izerinde bulunan ayar butonu Kkilitlenebilir/kodlanabilir vb.
nitelikte degildir (yetkisi olmayan kisilerin kullanmasin1 engelleyecek nitelikte bir
tedbir alinmamastir).

e Pres basinda calisan is¢ilere ergonomik 6zellikte sandalye verilmemistir.

e Preste calisan isgiler, preslerde yapilacak c¢alismalara iliskin mesleki yeterlilik
belgesi olmadan ¢alistirilmaktadir.

e Preste calisan is¢ilere, mandal kavramali eksantrik pres makinesinde yapilacak is
ve iglemlere iliskin riskleri ve alinmasi gerekli tedbirleri de ihtiva edecek sekilde bir is

saglig1 ve glivenligi egitimi verilmedigi gorilmiistiir.

S6z konusu tehlikeli durumlar tespit edilerek, bunlarin giderilmesi i¢in alinmasi
gerekli tedbirler belirlenmis ve uygulanabilir farkli giivenlik 6nlemleri iizerinde de
durulmak suretiyle, mandal kavramali eksantrik presler iizerinde emniyet revizyonlari
yapilmast ve is sagligi ve giivenligi yoniinden eksik olan diger hususlarin da

giderilmesi amaglanmistir.
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4.2. Uygulama Yapilan Mandal Kavramah Eksantrik Preslerde Alinan Onlemler

Uygulamada birbiri ile ayni teknik 6zelliklere sahip ve benzer malzemelerin agik kalip
kullanarak presleme islemlerinin yapildigi 8 adet mandal kavramali eksantrik pres
makinesinden 4 tanesi kullanilmistir. Diger 4 adet benzer pres makinesinde, alinmasi
ongoriilen standart giivenlik tedbirleri alinmis ve basta secilmis olan 4 adet pres
tizerinde is glivenligi yoniinden standart olarak alinacak dnlemlerden farkli olarak yeni
emniyet revizyonlar1 da yapilmistir. Uygulamanin gerceklestirildigi isyerindeki
mandal kavramali eksantrik preslerde yapilan revizyonlara ve alinmis olan tedbirlere

iligskin yapilmis olanlar asagida belirtilmistir:

e Oncelikle pres gibi tehlikeli ekipmanlarda meydana gelen is kazalarinin en énemli
nedenlerinden biri olan; ¢alisanlarin tedbirsiz ve dikkatsiz davranista bulunmalarinin
Oniline gegmek adina bu makinelerde ¢alisacak olan isgilerin gerekli olan egitimleri
almalar1 saglanmalidir. Bu sebeple, pres makinesinin teknik o6zellikleri ve ¢alisma
sartlar1, prensipleri vb. hususlarda yetkinlik kazanabilmeleri i¢in almalar1 mevzuatta
da belirtildigi tizere zorunlu olan mesleki yeterlilik belgelerinin alinmasi i¢in gerekli
girisimlerde bulunulmus ve s6z konusu isyerindeki isgilerin bu belgelere sahip
olmadan pres makineleri basinda calismamalar1 icin Onlemler alinarak, gerekli is

organizasyonunun kurulmasi saglanmistir.

Ayrica preste ¢alisan isgilerde is sagligi ve giivenligi yoniinden biling olusturmak
adina, mandal kavramali eksantrik pres makinesinde yapilacak is ve islemlere iliskin
riskleri ve alinmasi gerekli tedbirleri de ihtiva edecek sekilde is sagligi ve glivenligi

egitimi almalar1 saglanmustir.

e Preslerde ¢calisma konusunda gerekli egitim ve belgelerini alan pres operatorlerine
pres basinda calisirken kullanmalar i¢in koruyucu gozliik, koruyucu kulaklik ve ¢elik
burunlu is ayakkabisi verilmistir. Yine bu calisanlara pres basinda ¢alisirken islenecek
olan pargalarin alinip koyulmasi sirasinda kullanmalar1 i¢in miknatis, kiska¢ ve masa
gibi aletler temin edilmis ve tlim bunlarin nasil kullanilmasi1 gerektigi konusunda
detayli bilgilendirme yapilmasi saglanmistir. Ayrica mandal kavramali eksantrik
preste calisacak operatorlere kullanmalari i¢in belden destekli ve boyu ayarlanabilen

bes ayakli standartlara uygun ergonomik sandalye tahsis edilmistir.
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e Pres operatorlerinin calistigli esnada el, uzuv yaralanmalarinin Oniine ge¢mek
amactyla makinelerin iizerinde bulunan donen aksamlarin acikta kalan kisimlarinin
sabit koruyucularla kapatilmasi saglanmistir. Sekil 4.2.> de volan dislisi mekanik

koruyucu uygulamasinin 6rnegi bulunmaktadir.
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Sekil 4.2. Volan dislisi mekanik koruyucu
uygulamasi

e Pres makinelerinin yan kisimlarindan operasyon bdlgesine miidahaleleri dnlemek
amaciyla kafes seklinde mekanik koruyucular takilmistir. Bu koruyucu kapaklarin
cikislarina switch tertibatli kilit mekanizmalar1 da monte edilmis olup kapak agikken
presin ilk hareketini almasmin engellenmesi amaglanmistir. Ayrica switch tertibatl
kilit mekanizmalarin1 bir emniyet rdlesi vasitasiyla kontrol edilmesi saglanmis olup,
switch tertibatinin olas1 arizalanmasi, kapaklarin bakim sonrasi agik vaziyette
unutulmasi, malzeme alinmasi, kalip takilmasi ve sokiilmesi esnasinda agik kalmasi
veya bilerek manipiile edilmesi durumlarinda bunu algilayarak presin ¢alismasinin

engellenmesi amaglanmistir. Sekil 4.3.” te bu uygulamaya 6rnek gdsterilmistir.
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Sekil 4.3. Preslerin yan kisimlarina yapilan switch
tertibath kapak koruyucusu

e Acik kalipla ¢alisilan mandal kavramali eksantrik preslerde ayak pedali kullanimi
iptal edilmistir. A¢ik kalipla yapilan ¢aligmalarda her iki elin de mesgul edilmesini
saglamak ve olasi istemli ya da istemsiz bir sekilde ayak pedalina basildigi anda
tehlikeli bolgeye ¢alisanin elini sokmasini dnlemek adina ¢ift el kumanda tertibati ile
calisilmas1 amaglanmistir. Bu sebeple de ¢ift el kumanda tertibati olmayan iki adet
prese standartlara uygun ¢ift el kumanda sistemi kurulmustur. Sekil 4.4. te, preslere

tesis edilen ¢ift el kumanda tertibatlarindan bir tanesinin fotografi bulunmaktadir.

Uygulama yapilan diger iki pres tizerinde bulunan ¢ift el butonlarin es zamanli olarak
basilmadiginda da calistig1 farkedildigi i¢in, her iki butona da 500ms igerisinde
basilmadigr durumda calismasini engelleyecek nitelikte zaman rolesi takilmistir.
Burada da her iki elin ayn1 anda kumanda tertibati {izerinde olmas1 amaglanmaktadir.
Ayrica her presin kumanda tertibati iizerine acil durdurma butonu eklenmistir. Hem
acil durdurma butonunun hem de ¢ift el kumanda tertibatinin ¢alisma diizeneginin bir
emniyet rolesi vasitasiyla kontrol edilmesi saglanmis olup, s6z konusu elektriksel
givenlik donanimlarinin olas1 arizast ya da c¢alismamasi durumlarinda bunu

algilayarak presin ¢alismasinin engellenmesi amaglanmustir.
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Sekil 4.4. Preslerdeki ayak pedallar1 iptal
edildikten sonra tesis edilen ¢ift el kumanda
sistemi

e Presin ¢aligma konumunun (manuel, otomatik) degistirilmesine ve ¢ift el kumanda
vb. elektriksel donanimlarin devreye alinmasina ve devre disi birakilmasina yarayan
butonlarin iptal edilmesi saglanmigtir. Onun yerine, giivenlik donanimlarinin entegre
oldugu emniyet rélelerinin bulundugu elektrik panosunun anahtarlarinin yalnizca
yetkilendirilmis kisilerce kullanilmasi igin gerekli is organizasyonunun yapilmasi
saglanmistir. Ayrica bu anahtarlarin pano tizerinde birakilmamasi gerektigi hususunda
anahtarlar1 kullanmaya yetkili is¢ilerin bilgilendirilmesi de saglanmistir. Bu sekildeki
calisma diizeninde pres iizerinde bulunan -elektriksel giivenlik donanimlarinin
mantipile edilmesi gibi tehlikelerin 6niine gegmek amaclanmustir. Sekil 4.5.” te bu

uygulamaya ornek gosterilmistir.

e

Sekil 4.5. Pres elektrik panolarinin dnceki (sol) ve sonraki (sag) hali
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Yukarida bahsi gegen is sagligi ve giivenligi tedbirleri, daha oOnce yapilmig
uygulamalarda da mandal kavramali eksantrik presler lizerinde denenmis ve
uygulanmig giivenlik tedbirleridir. Ancak alinan bu tedbirlere ragmen, kavrama
grubunun bir mandal vasitasiyla ¢alismasi sebebiyle makinenin 6n kismindan parga
verilmesi ve alinmasi sirasinda gerek pres operatorii gerekse de diger ¢alisanlarin
tehlikeli bolgeye elini sokmasi engellenemeyecektir. Bu acidan mandal kavramali
preste yapilan ¢alisma usul ve kullanim sekilleri de diisiiniilerek farkli bir giivenlik

revizyonu yapilmasi diisintilmiistiir.

Oncelikle, mandal kavramali pres makinesinin operasyon yapilan yani parca almip
beslenen 6n kismindan pres calisirken temasin fiziki olarak engellenmesi gerektigi
diistiniilmiistiir. Daha 6nceki boliimlerde de belirtildigi tizere herhangi bir 151k perdesi
vasitastyla bu giivenlik 6nlemi alinmaya ¢alisildiginda, volan dislisinin bir tam turu
yani kogbasinin presleme yaptiktan sonra tekrardan iist 6lii noktadaki konumuna
gelmeden durmasi s6z konusu olmayacaktir. Bu sebeple tasarlanacak olan fiziki
koruyucu ile; pres ilk hareketini aldiktan sonra kogbasi basma islemini yapip tekrardan
ilk konumuna gelene kadar giivenli pozisyonda durmasini saglamak gerektigi

anlagilmistir.

Sekil 4.6. Presin on kapak ve pnomatik piston tasariminin
deneme asamasi
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[k olarak mandal kavramal1 eksantrik presin on kismina mekanik olarak engellemeye
saglayacak bir koruyucu yapilmasi gerektigi diisiiniilmiis, bu koruyu da seffaf
pleksiglass malzemeden bir kapak seklinde yapilmistir. Bu sekilde, malzemenin
basilmasi ve operasyon bolgesindeki diger hareketlerin gdzlenmesi amaglanmistir. Bu
kapagin yukar1 ve agsagiya dogru hareket edecek sekilde tasarlanmasi igin pnomatik bir
piston da sisteme dahil edilmistir. Ayrica bu sistemin ¢aligsmasi i¢in ¢ift el kumanda
butonuna bir réle daha takilmistir. Yine kapagin alt noktasinda algilama switichi,
kogbaginin iist 6lii noktasina temas ettigi noktaya da baska bir algilama switichi tesis

edilmistir. Sekil 4.6.” da bu tasarima iliskin fotograf mevcuttur.
Tasarlanan yeni glivenlik donaniminin ¢alisma prensibi su sekildedir:

Preste islenmek istenen malzeme direk el ile degil, bir miknatis, masa ya da kiskag
yardimiyla tezgaha yerlestirilir. ilk ¢alisma konumunda yeni takilan &n kapak pistona
bagl olarak iistte ve agik vaziyettedir. Cift el kumanda butonuna ilk basildiginda,
sisteme dahil edilen role vasitasiyla ilk olarak yukarida bulunan 6n kapak hava
basinciyla asagiya inmeye baglamaktadir. Kapagin asagiya inme hareketini
gerceklestirip tam olarak kapandiginin kontrolii ise kapagin alt noktasinda bulunan bir
switch vasitasiyla saglanmaktadir. Kapagin alt kisminda bulunan bu switch, kapagin
kapandig sinyalini verdikten sonra ko¢basinin hareket etmesi i¢in komut verilmis olur

ve presleme islemi gergeklesir.

Kogbas1 hareketini tamamlayip {ist 6lii noktadaki ilk pozisyonuna geri dondiigiinde,
ist noktada bulunan bir algilama sensoriiniin gonderdigi sinyal ile birlikte 6n kapak
tekrardan yukar1 dogru kalkip ilk pozisyonunu almaktadir. A¢ik bulunan kisimdan
islenen malzeme direk el ile degil, bir miknatis, masa ya da kiskag¢ yardimiyla alinir ve
yeni bir parga tezgaha yerlestirildikten sonra ayni islemi sirasiyla tekrarlamak i¢in yine

cift el butonuna basarak beklemeye gegilir.

Bu calisma seklinde; mandal kavramali pres makinesinin c¢alistirma butonuna
basilarak komut verilmesi ile birlikte, operatériin makine basinda g¢alistig1 esnada
operasyon bolgesine 6n kisimdan miidahale etmek istediginde, kogbasi hareketini
tamamlayana ve durma pozisyonuna gelene kadar bu miidahale fiziki olarak

engellenmis olmaktadir.
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Mandal kavramali eksantrik preslerde is sagligi ve giivenligi yoniinden dort adet pres
tizerinde gerceklestirilen iyilestirmelerin ve giivenlik revizyonlarinin etkinligi yaklasik
lic ay gibi bir siire zarfinda pres basinda yapilan ¢alismalar esliginde gdzlemlenmeye
calistlmistir. Ug aylik siire zarfinda elde edilen veriler ve ortaya cikan sonuglar
degerlendirilmesi amaclanmistir. Sekil 4.7. ve Sekil 4.8.” de pnomatik pistonla ¢alisan
o6n koruyucu kapak emniyet revizyonunun uygulanmasma iliskin fotograflar

mevcuttur.

Sekil 4.7. Mandal kavramali preste pnomatik pistonlu 6n kapak revizyonu
oncesi (sol) ve sonrasi (sag)

Sekil 4.8. Mandal kavramali preste pndmatik pistonlu 6n
kapak asag1 inme hareketi
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4.3. Uygulama Sonrasi Durum

Caligmada bahsi gecen uygulamayr gerceklestirdigimiz Bursa ili Niliifer ilgesi
Organize Sanayi Bolgesinde bulunan “A” unvanli isyerinde giivenlik tedbiri alinmis
mandal kavramali eksantrik preslerin bu sekilde yaklasik ii¢ aylik bir siire zarfinda
caligmalar1 gozlemlenmistir. S6z konusu uygulama caligmamiz siirecin en basindan
itibaren igyerinde gorevli is giivenligi uzmani ve isyeri hekiminin koordinatérliigiinde
gerceklesmis, gozlem asamasinda da preslerde yapilan calismalar her giin igyerinde
bulunan pres atdlyesi vardiya amiri ve i saglig1 ve glivenligi profesyonelleri esliginde
gerekli verilerin saglikli bir sekilde toplanmasi amaglanmistir. Sekil 4.9.” da, Sekil
4.1 de uygulama oOncesi ilk hali goriilen mandal kavramali eksantrik preslerin

uygulama sonrasi genel goriintiisii bulunmaktadir.

Sekil 4.9. Uygulama yapilan “A” unvanli igyerindeki mandal kavramali
eksantrik preslerin son hali
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Isyerindeki mandal kavramali eksantrik preslerde yapilan bu uygulamada 6zet olarak;
calisanlarin gerekli egitimleri almasi saglanmis, pres makinesi baginda kullanilmasi
gereken kisisel koruyucu donanim ve yardimci is ekipmanlar1 operatorlere teslim
edilmis, tiim operatorlere ergonomik sandalye temin edilmis, uygulama yapilan
preslerin yerden yiiksekligi ve calisma pozisyonlarina uygun sekilde es zamanh
calisan ¢ift el kumanda tertibati kurulmus, operasyon noktast disinda kalan ancak
tehlikeli bolgeye erisime acik bulunan presin yan kisimlar1 switch tertibatli mekanik
koruyucularla kapatilmig, yine donen aksamlarin da mekanik koruyucularla
kapatilmasi saglanmis ve son olarak da pnomatik piston vasitasiyla hareketi kontrol
edilen koruyucu 6n kapagin montaji ve revizyonu gerceklestirilmistir. Uygulamada
kullanila elektriksel glivenlik donanimlarinin giivenli ¢alismasinin emniyet réleleri

vasitastyla kontrol edilmeleri saglanmaistir.

Uygulama sonrast bu dort adet mandal kavramali eksantrik preste ii¢ aylik siire

zarfinda gozlemlenen durumlarin asagidaki gibi oldugu tespit edilmistir:

e Ug aylik siirecte pres operatdrlerinin kendilerine verilen koruyucu malzemeleri
kullanmaya dikkat ettikleri, yardimci is ekipmanlar1 disinda el ile direk operasyon
bolgesine temastan kacindiklart ve hafif yaralanmali da olsa hi¢ is kazasi
yasamadiklar1 goriilmustiir. Calisanlara verilen is saghigi ve gilivenligi egitimleri
sayesinde is giivenligi bilinci olustugu ve sonucunda tedbirli davranma egiliminde
olduklar1 gézlemlenmistir.

e Preslerin hareketli aksamlarinin mekanik koruyucularla kapatilmis olmasi ve bu
koruyucularin emniyet switchleri ile desteklenmis olmasi yoniiyle, uygulamanin
deneme siirecinde operatorler tarafindan islenecek parcalari almak ya da tezgahi
temizlemek amaciyla 6zellikle yan kapaklarin bazen agik birakildigi, ancak takili olan
switch tertibatlar1 ve bunlar1 denetleyen emniyet réleleri sayesinde makinenin higbir

sekilde calistirllamadig gdzlemlenmistir.

On kisim igin tasarlanarak takilan ve pndmatik pistonla calisan kapagmn calismasi
sirasinda sistemde bulunan kontrol ve algillama switchleri ve emniyet rolelerinin
varliginda genel olarak ¢alismama, ya da ariza durumu gézlenmemistir. Operatorlerin
refleksle birlikte ellerini operasyon bolgesine uzatmaya c¢alistigi durumlar olmus ve

pleksiglass malzemeden yapilmis 6n kapak bunu fiziki olarak engellemistir.
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e Uygulamanin gergeklestirildigi isyerinde uygulama Oncesinde operatorlerin;
mandal kavramali eksantrik pres makinelerinde ayak pedalina istemsiz basildigi
durumlarin olabildigi ve es zamanl ¢alismayan ¢ift el butonlarindan birisinin iizeri
bantlanarak tek butonla calisildigi yani manipiile edilerek c¢alisildigi goriilmiistiir.
Ancak uygulama sonrasi agik kalipla ¢alisilan mandal kavramali eksantrik preslerde
ayak pedali ile calisiimanin kaldirilmis ve istemsiz komut verilmesinin Oniine
gecilmistir. Yine uygulama sonrasi es zamanl calisan ¢ift el kumanda tertibatinin
kullanimina gegilerek her iki elin de mesgul edildigi ve emniyet rdleleri sayesinde is

kazalarina sebep olabilecek manipiilasyonlarin 6niine gecilmistir.

S6z konusu iyilestirmelere genel olarak bakildiginda buradaki temel iyilestirme; pres
gibi tehlikeli bir ekipmanda ¢alisanlarin is giivenliginin kendi inisiyatifine
birakilmadan ve giivenlik donanimlarinin iptal edilemeden kullanilabiliyor olmasidir.
Bu da makinelerde yapilan caligmalarda meydana gelebilecek is kazalarinin

engellenmesindeki en 6nemli unsurlardan biridir.

Ucg aylik uygulama asamasinda kullanilan pres makinelerinin giinliik, haftalik ve aylik
periyodik bakim ve kontrollerinin aksamadan gergeklestirilmesi saglanmistir. Bu
stirecte de preslerin ve giivenlik donanimlarinin ¢calismasinda bir aksaklik ya da ariza
meydana gelmemis, dolayisiyla da bakim-onarim ve ariza kaynakli bir is kazas1 da

yasanmamigstir.
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5. SONUCLAR VE ONERILER

Ulkemizde meydana gelen is kazalarma iliskin SGK verileri incelendiginde; sektdrlere
gore 13 kazalarinin en c¢ok yasandigr sanayi dalinin; metal sektorii oldugu
goriilmektedir. Sektorlere gore en c¢ok uzuv kayipl is kazasinin da yine metal
sektoriinde meydana geldigi goriilmektedir. Yine ayni veriler 1s1ginda metal
sektoriinde meydana gelen is kazalarinin nedenleri irdelendiginde ise bir yil igerisinde
bu sektorde meydana gelen kazalarin basinda makine kaynakli kazalar, en ¢ok uzuv
kayipli yaralanmalara sebep olan makinelerin ise pres makineleri oldugu

anlasilmaktadir.

Tez ¢alismasinda 6zet olarak; tilkemizde metal sektoriindeki isyerlerinde yapilmakta
olan faaliyetlerden ve bu is ve islemlerden kaynaklanacak risklerden bahsedilerek, bu
caligmalarda almmasi gerekli is saglhigi ve giivenligi Onlemlerinin neler oldugu
hakkinda bilgilendirme yapilmistir. Akabinde; mevcut is kazasi ve meslek hastaliklari
verileri 1518inda, metal sektoriinde yogunlukla kullanilan ve bir¢ok is kazasinin
yasandig1 ve c¢ok tehlikeli ekipmanlardan olan pres makinelerinin tiirlerine, ¢alisma
prensiplerine ve bu makinelerde yapilacak calismalardaki risklerin ne oldugu ve bu
risklere istinaden pres makinelerinde yapilacak ¢alismalarda is saghgi ve giivenligi
yoniinden alinmasi gerekli tedbirlerin neler olmasi gerektigi tizerinde durulmustur. Bu
risklerin belirlenmesinde; kullanilan pres tiirleri, preslerde yapilan operasyonlarin
cesidi, kullanilan kalip tlirii vb. faktorler dikkate alinmistir. Preslerin caligma
prensiplerine, teknik 6zelliklerine ve makine iizerindeki uygulanabilirligine de dikkat
edilerek, is saglhigr ve gilivenligi yoniinden alinacak onlemler de kendi igerisinde
smiflandirilarak anlatilmis ve farkli uygulamalar i¢in ayrica ¢dzlim Onerileri

sunulmaya calisilmistir.

Calismamizin saha uygulamasina iligkin boliimiinde; metal sektoriinde en ¢ok
kullanilan pres makinesi tiirlerinden olan ve ¢alisma sekli ve teknik 6zelligi itibariyle
is saglhig1 ve giivenligi yoniinden en riskli pres tiirli oldugu bilinen mandal kavramali

eksantrik presler iizerinde standart giivenlik donanimlarinin tesis edilmesi ve yeni bazi
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emniyet revizyonlarinin uygulanmast seklinde bir calisma gergeklestirilerek bu
uygulamanin etkinligi degerlendirilmeye c¢alisilmistir. Uygulama neticesinde

asagidaki sonuglar elde edilmistir:

e Mandal kavramali eksantrik pres operatorlerine gerekli egitimlerin verilmesi
sonucunda caligsanlarda is sagligi ve giivenligi bilinci olusmasi saglanmistir.

e Operatorlerin uzun siirelerle basinda calistiklar1 pres makinlerinde ergonomik
sandalyeler temin edilerek kas-iskelet sisteminden kaynaklanabilecek meslek
hastaliklarinin 6niine gecilmesi i¢in tedbir alinmustir.

e Mekanik koruyucular sayesinde dénen ve hareketli aksamlara temas riskine karsi
tedbir alinmis, switch tertibatlar1 ve bunlarin emniyet roleleri ile denetlenmesi ile
birlikte koruyucularin giivenli sekilde ¢alismasi saglanmuistir.

e Acik kalipla calisilan ve ayak pedali kullanilmasiin tehlikeli oldugu mandal
kavramali preslerde sadece es zamanli g¢alisan ¢ift el kumanda tertibatlarinin
kullanimina gegilerek, operatorlerin her iki elinin de presleme esnasinda mesgul
edilmesi saglanmstir.

e Mandal kavramali presin ¢alisma prensibi geregi etkin bir sekilde uygulanamayan
151k perdesi, fotosel tertibati gibi yiiksek gilivenlikli donanimlarin yerine, pnomatik
pistonla hareket eden ve switchler ile desteklenen bir 6n kapak tesis edilmis ve bu
calisma diizenegi sayesinde presleme islemi bitip kogbasi list 6lii noktaya gelene kadar
calisanlarin tehlikeli bolgeye temaslarinin fiziki olarak engellenmesi saglanmigtir.

e Tiim alinan elektriksel glivenlik donanimlarinin giivenli ¢aligmasi i¢in emniyet
roleleri vasitasiyla kontrol edilmeleri saglanmig, bdylece donanimlarda ariza veya

manipiilasyonlar sonucu devre dis1 birakilmalarinin 6niine gegilmistir.

Bu siirecin sonunda gergeklestirdigimiz uygulamanin etkin bir sekilde calismakta
oldugu gozlemlenmistir. Uygulamada yapilan iyilestirmelerle birlikte is sagligi ve
giivenliginin c¢alisanlarin inisiyatifine birakilmadigi, fiziki olarak iist diizeyde
Onlemlerin alindig1r bir calisma diizenine ge¢ilmis, dolayisiyla bu makinelerde
yapilacak calismalarda is kazalarinin meydana gelme riskinin minimum diizeye

cekilmesi saglanmistir.

Ancak agik kalipla galisilan mandal kavramali eksantrik preslerin ¢alisma sekli

itibariyle baz1 agidan olumsuz olan yonlerinin devam edebilecegi de unutulmamalidir.
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Mandal kavramali eksantrik pres makinelerinde bakim-onarim faaliyetlerinin
aksatilmas1 durumunda ya da kavrama ve fren mekanizmasinin ana elemani olan
mandal tertibatinin ve onu tutan yay mekanizmasinin metal yorgunlugu olarak tabir
edilen; malzemenin kullanimindan kaynakli zamanla meydana gelebilecek dayanim
ve direncinde olusabilecek diisiis sebebiyle, mandalin veya yayin kirilmasi veya
pargalanmasi durumlarinda, presin durmasina ve giivenli ¢alismasina yarayan higbir
giivenlik donanimi fayda saglamayacak, krank milini tutarak kogbasinin hareketini
durduran mandal da devreden ¢ikmis olacagi igin presin siirekli olarak basma
hareketini tekrarlama tehlikesi ortaya ¢ikacaktir. Bu sebeple, kavrama ve fren
grubunun ¢alismasini saglayan mandal tertibatinin devamli olarak takibinin ve
bakimlarinin yapilmasi biiyiik 6nem arz etmektedir. Olas1 korozyon ve deformasyon
gibi belirtilerin gézlemlenmesi durumunda ise presin derhal durdurulmasi ve mandal
tertibat1 yenisiyle degistirilene kadar presin kullanim dig1 olarak {iretimden ayrilmasi
gerekmektedir. Aksi takdirde is kazalarimin yasanmasi kagmilmaz olacaktir. Bu
yoOniiyle bakildiginda, yapilmis olan uygulama neticesinde mandal kavramali eksantrik
preslerin, pndmatik kavramali eksantrik preslere ve hidrolik preslere nazaran daha

riskli ekipmanlar oldugu ortaya ¢ikmaktadir.

Genel olarak bakildiginda; metal sektoriinde faaliyet gdsteren igyerlerinde kullanilan
pres makinelerinin birgogunun eski teknolojiye haiz oldugu ve iizerlerinde giivenlik
donanimlarinin bulunmadig1 bilinmektedir. Isyerlerinde bulunan ve yeni teknoloji ile
tiretilmis olan pres makinelerinde ise; mevcut ig glivenligi donanimlarinin kullanim
sirasinda ¢alisanlar tarafindan ya da isverenler tarafindan manipiile edilmesi, bakim ve
onarim islemleri sirasinda sokiilebilen giivenlik donanimlarinin makine ¢alismadan
once aktif hale getirildiginden emin olmadan kullanilmasina izin verilmesi, pres gibi
cok tehlikeli ekipmanlarda ¢alisacak kisilerin operator olarak gorevlendirilmeden 6nce
mevzuatta da belirtildigi tlizere mesleki yeterlilikleri saglanmadan ve is sagligi ve
giivenligi bilinci olusacak nitelikte gerekli egitimleri verilmeden c¢alistirilmalarindan
otiirii  calisanlarin  kendilerine verilen giivenlik donanimi ve ekipmanlarini
kullanmamalar1 yahut kendi ve ¢alisma arkadaslarinin can giivenligini tehlikeye atacak

davranista bulunmalar1 nedeniyle bir¢ok is kazas1 yasanabilmektedir.

Pres makineleri ile calisma yapilan isyerlerinde oncelikle; imalat siirecinden sonra

meydana gelebilecek risk unsurlarmin biitiiniiyle irdelendigi bir risk degerlendirmesi
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calismasinin yapilmasi ¢ok dnemlidir. Bu ¢alismanin 1s181inda igverenlerce; is saglig
ve giivenligi konusunda c¢alisanlarda yeterli bilincin olusmasinin saglanmasi,
igyerlerinde is saglig1 ve giivenligi hususunda alinmis olan tedbirlerin uygulanmasinin
denetlenmesi ve is sagligi ve giivenliginin siirdiiriilebilirliginin saglanmasi adina bu

konularda bir is disiplininin olusturulmasi biiyiik 6nem arz etmektedir.

Pres makineleri ile ¢aligsan isyerlerinde yapilmasi gereken diger dnemli husus ise;
yapilmis olan risk degerlendirmelerinin  rehberliginde ve kurulmus is
organizasyonlarinin neticesinde alinmis olan is sagligi ve giivenligi tedbirlerinin
uygulanmasinin denetlenmesidir. Buradaki denetleme yalnizca galisanlarin ya da
igverenlerin denetlemesi degil, gilivenlik donanimlarmin kisilerin inisiyatifine
birakilmadan emniyet rdleleri ve PLC’ ler ile denetlenerek kontrol altinda
tutulmalarin1 da ifade etmektedir. Bu sekilde {ist diizey giivenlik tedbirlerinin alindig
ve takibinin yapildigi pres makinelerinde, is kazalarinin yasanma riski de en alt

seviyeye ¢ekilmis olacaktir.

Ulkemizde metal sektoriinde cok fazla is kazasinin yasanmasina neden olan pres
makinelerinde, yapilmasi gereken iyilestirmeler genel hatlariyla degerlendirildiginde,
gerek sicak dovmede gerekse de soguk dévmede kullanilan preslerde tam otomasyon
sistemine ya da hareketli robotlarla ¢alisiima diizenine gegilerek ¢aligmanin, boylesine
tehlikeli ekipmanlarla ¢alisanlarin direk temasinin engellenmesi adina 6ncelikli olarak
tercih edilmesinin daha dogru olacagi ortadadir. Ancak sanayimizde is saglhigi ve
giivenligi bilincinin tam olarak oturmamis olmasi ve bu iyilestirmelerin ekonomik
olarak ciddi yatirnm gerektirmesi sebebiyle boyle bir doniisiimiin tilkemizde

gergeklestirilebilmesi biraz zaman alacaktir.

Yine de bu zaman zarfinda tehlike sinifina ve kullanim alanlarina gére igyerlerinde,
devlet tarafindan da projelerle desteklenerek otomasyon ve robot sistemleriyle
calisiima diizenine kademeli olarak gecisi mutlaka saglanmalidir. Ozellikle sicak
preslerle yapilacak caligmalarda ¢ogu giivenlik Onlemlerinin uygulanamadigi
diistintildiigiinde, bu doniisiimiin Oncelikli olarak sicak dovme preslerinde

uygulanmasi gereklidir.

Uretim yontemleri ya da islenen malzemenin seklinden otiirii otomasyon ya da

robotlarla ¢calisma diizeninin uygulanmasinin miimkiin olmadigi ya da ¢ok zor oldugu
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calisma sekillerinde ise ¢alisanlar tarafindan kullanilacak olan pres makinelerinde en
iist diizey giivenlik donanimlar tesis edilmeden makinenin kullanilmasina miisaade
edilmemelidir. Ciinkii pres gibi tehlikeli ekipmanlarda en ufak bir giivenlik a¢iginda
dahi ciddi yaralanmalar ve uzuv kayiplar1 kagmilmaz olmaktadir. Bu agidan
bakildiginda; her ne kadar calismamizda gergeklestirilen emniyet revizyonu
uygulamasi sayesinde mandal kavramali pres makinelerinde risk seviyesi minimuma
¢ekilmis olsa da, mandalin kirilma ihtimalinden dogacak is kazasi riski her zaman bir
tehdit unsuru olarak calisanlarin yani basinda duracaktir. Metal sektoriindeki
isyerlerinde bu makinelerin kullanimi1 ¢ok yaygin oldugu i¢in bdyle bir doniisim
yaparak riskleri minimize etmek miimkiindiir. Ancak asil alinmasi onerilecek tedbir;
Sanayi ve Teknoloji Bakanligi ile Aile, Calisma ve Sosyal Hizmetler Bakanligi’ nin
onciiliigiinde gergeklestirilecek bir calisma sonucunda mevzuatimizda yapilacak
degisikliklerle birlikte; mandal kavramali eksantrik presler gibi teknolojik agidan iist
diizey giivenlik donanimlarina uyumlu olmayan ekipmanlarin {iretiminin ve

isyerlerinde kullaniminin 6niine gecilmesi yoniinde olmalidir.

Yapilmast Onerilen bu c¢alismalarin gergeklesme siireci de biraz zaman alabilir.
Bilindigi tizere is sagligi ve glivenliginin temel unsurlarindan birisi de; tehlikeli olan:
tehlikesiz olanla ya da bu miimkiin degilse daha az tehlikeli olanla degistirmektir. Bu
diisturdan yola c¢ikarak, s6z konusu gegis siirecinde mandal kavramali eksantrik
preslerin kullanildig isyerlerinde; ¢alismamizda uygulanan ve is sagligi ve gilivenligi
yoniinden risklerin en alt diizeye ¢ekilmeye calisildigi emniyet revizyonlarinin bu

preslerde uygulandiktan sonra bu ekipmanlarin kullanilmasi saglanmalidir.
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Tablo A.1. Tez ¢alismasinda uygulama yapilan presler i¢in “5x5 matris metodu” ile hazirlanmis risk degerlendirmesi

Mevcut Durum Diizeltici Faaliyet Sonrasi Durum
@) O
NO | FAALIYET TEHLIKE RISK ONLEYICI [z % 7 DUZELTICi FAALIYET (2= % @
FAALIYETLER | C |2 | 2~ CIEg~x
~ A
Mandal Acik kalipla (;ahsllar} (Eahsanln }ehhkeh_ Dért presten i
1 K preslerde ayak pedali ile bolgeye miidahalesi S . Acik kalipla ¢aligan tiim preslerde ayak pedali kaldirilacak,
avramali P ikisinde gift el 4 |5 20 . h . . 15|10
¢alisilmasi, her iki elin sonucu yaralanma, uzuv yalnizca ¢ift el kumanda ile galisilmasina miisaade edilecek.
Pres . . kumanda mevcut
mesgul edilmemesi kayb1
Mandal Kullanilan ¢ift el kumanda (Eahsanln }ehhkeh_ . o
bolgeye miidahalesi Cift el kumandalara zaman rolesi takilarak butonlarin es zamanl
2 Kavramali butonlarinin es zamanl Yok 4 |5 20 - 1|55
sonucu yaralanma, uzuv caligmasi saglanacak.
Pres ¢aligmamasi
kayb1
Operasyon noktasina Calisanin tehlikeli Yan ve arka kisimlara sabit ya da switch tertibatli mekanik
Mandal - . 4 -« . S -- PP
miidahaleyi engelleyecek bolgeye miidahalesi koruyucular tesis edilecek. On kisim i¢in pnématik pistonlu,
3 Kavramali - | Yok 5 15 25 . PR . . . 1|51 10
Pres mekanik koruyucularin | sonucu yaralanma, uzuv emniyet r6lesi ile kontrol edilen koruyucu kapak sistemi
olmamas: kaybs, oliim. yapilacak.
Mandal Volan dislisi, kayis-kasnak aﬁ?r?ﬂliﬁ?i?glllzrlzsi Dis cephede
4 Kavramal mekanizmalari agikta gaus koruyucu var 6n 3 |5 15 Donen aksamlar mekanik koruyucularla kapatilacak. 1|55
sonucu yaralanma, uzuv
Pres bulunmakta K kisimda yok.
ayb1.
Mandal Acil durumlarda presin
5 Kavramali Acil durdurma butonu durdurulamla mast Yok 4 |5 20 Cift el kumandalara entegre acil durdurma butonu tesis edilecek. | 3 | 5 | 15
Pres olmamasi. sonucu yaralanma,
oliim.
Mandal | o dzeizn;e r‘;ﬁlfrll;‘:f‘s El ile tehlikeli bolgeye
6 Kavramal Imasa, ? miidahale sonucu Yok 4 |5 20 Pres operatorlerine maga, miknatis veya kiskag verilecek. 1|15 5
kiskag gibi koruyucu el
Pres . yaralanma, uzuv kaybi.
aletleri kullanilmamasi
Operatorlerin koruyucu Giirtilti sebepli meslek Yok
Mandal kulaklik, gozliik, yliz hastaligi, ylize, gbze . ..
7 Kavramali | siperligi vb. kullanmamasi malzeme sigramast 4 |4 16 Pres operatdrlerine standartlara uygun Kisisel koruyucu 1(4| 4
donanimlar verilecek.
Pres sonucu yaralanma, uzuv
kaybi.
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Tablo A.1. (Devam) Tez ¢alismasinda uygulama yapilan presler i¢in “5x5 matris metodu” ile hazirlanmis risk degerlendirmesi

o o
| | . MEVCUT | (£ 12 o > &Rz
NO | FAALIYET TEHLIKE RISK ONLEYICI » o % » DUZELTICI FAALIYET (2R % 172}
FAALIYETLER | | @7 CIZEF
A ey
Preslerin otomatik, manuel
8 Mandal ¢aligma ayar ve emniyet Yetkisi olmayan kisilerin Elektrik panosunda kilitlenebilir butonlar kullanilacak,
Kavramali donanimlarmnin iptal prese miidahalesi sonucu Yok 3|5 15 kilitler yalnizca yetkili kisilere verilmesi saglanacak, 115 5
Pres edilebilecegi butonlar elektrik yaralanma, Sliim. calisanlar bu hususta egitilecektir.
panosu iizerindedir.
9 Mandal Operatorlerin ayakta, algak .
Kavramali tabure ya da kasalar tizerine Ergonomik rahatsizhiklar, Yok 313] 9 Operatorlere ergonomik sandalye verilecek. 113 3
meslek hastaliklari
Pres oturarak ¢aligmasi
10 Mandal Mesleki egitimi olmayan Pres operatorlerinin mesleki yeterlilik belgesi almasi
Kavramali Kisileri Yaralanma, oliim Yok 4 (4| 16 - 1|4 4
Pres isilerin preslerde calismasi saglanacak
1 Mandal OpeVr atvorlerm"presl.evr.le fl.g.lh 5 s Cavhsva nlara Eemel' 15 Pres operatorlerinin is saghigi ve giivenligi egitimi almalar
Kavramali sagligi ve giivenligi egitimi Yaralanma, 6lim sagligi ve giivenligi | 4 | 4 | 16 slanacak 1(4| 4
Pres olmamas egitimleri mevcut. saglanacak.
Isyerinin ana
12 Mandal Pres makineleri tali elektrik Elektrik st son panosunda 300mA'
Kavramali | panolarinda kagak akim rolesi ¢ garpmast Sonucu lik yangindan 4 (5| 20 | Tum tali panolara 30 mA' lik kagak akim rélesi takilacak. | 1 | 5 | 5
yaralanma, 6liim .
Pres olmamast korunma rolesi
mevcut.
13 Mandal Preglerde k“?'a?”a“ k allplarm Malzeme diismesi sonucu Daha agir malzemeler agagida olacak sekilde raflarda
Kavramali istiflenmesi diizenli sekilde s Yok 3|5 15 .. L . - 1{5| 5
yaralanma, 6lim. diizenli bir sekilde depolanmalar saglanacaktir.
Pres yapilmamaktadir.
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