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Calisma da ele alinan haddecilik ve izabe sektorli, demir ¢elik ve ana metal sektorii
icerisinde liretim ve imalat agisindan 6onemli bir konuma sahip olan ve sanayilesme
acisindan katma degeri en yiiksek sektdrlerden biridir. Teknolojik anlamda heniiz
istenilen seviyede gelisim gdsterememis olmasi nedeniyle, ¢alisma yontemleri genel
olarak emek-isgiicii gerektiren bir sektor olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Diinyada ve
iilkemizde calisma yasamu igerisinde tehlike ve risk agisindan degerlendirildiginde
icerisinde izabe ve haddecilik sektoriiniinde i kazasi riskinin yiiksek oldugunu ortaya
koymaktadir. Is kazalari aslinda alinabilecek &nlemler ile kontrol altindan
tutulabilecek bir olaydir. Isyerlerinde yapilacak teknolojik yatirimlar, isverenlerin
basta denetim ve gozetim konularinda kuracaklar1 organizasyonlar, yapacaklar ilave
yatirimlar, ¢alisanlara yonelik yapilacak bilgi ve bilinglendirme ¢aligmalar1 ve kamusal
anlamda yapilacak ek izleme ve denetleme yontemleri ile kontrol altinda tutulabilecek
durumdadir. Bu calismamizda ele aldigimiz haddecilik ve izabe sektorii de aymi

yontemlerle is kazalarinin minimuma indirildigi, ¢alisanlarin daha giivenli ortamlarda
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calistig1, isyerlerinin is sagligi ve giivenligi konularina ¢ok daha 6zen gosterdigi bir

seviyeye gelebilecegini ortaya koymaktadir.

Bu calisma da amag, imalat ve iiretim esnasinda is kazalar1 acisindan riskli sektorler
arasinda degerlendirilen izabe (Elektrikli Ark Ocagi) ve haddehane tesislerinde
yapilan imalat iglerinin is kazalarini inceleyerek is sagligi ve giivenligi acisindan
degerlendirmesinin yapilmasidir. 1960’11 yillardan itibaren Bati Karadeniz Bolgesinde
bulunan Karabiik cevresinde kurulmaya baslayan 6zel miitesebbis haddehaneler ve
ileri ki yillarda iiretime gegen izabe tesisleri, yillar igerisinde Marmara, Ege ve
Akdeniz Bolgelerine de yayilarak, lilkemizin metal sektoriine tesis ve istihdam
saglayan ciddi kuruluslar olmuslardir. Ulkemizin demir ¢elik iiretim merkezlerinden
biri konumunda olan Bati Karadeniz Bolgesi bu c¢alismada hedef bolge olarak
belirlenmis olup, bolgede yer alan ve 30-250 calisan1 olan KOBI niteligindeki
haddehaneler ve izabe tesislerinin is saglig1 ve giivenligi agisindan mevcut durumlarini
analiz ederek, ortaya konulacak ¢ozlim Onerileri ile onlimiizdeki 3 yil icerisinde is

kazalarinin yiizde 30-50 arasinda azaltilmas1 hedeflenmistir.

Hedefe ulasabilmek icin, pilot olarak belirlenecek tesislerin mevcut durum
analizlerinin yapilmasi, lretim siireclerinde is saglhigi ve giivenligine ne kadar yer
verildigi, son 10 wyil igerisinde yasanmis is kazalarin istatistiksel verilerinin
cikartilmasi, sektdrde calisan kisilerle yapilacak yiizylize goriismeler, izabe ve
haddecilik sektoriiniin teknolojik yapilart ayr1 ayri1 incelenerek, elde edilecek
bulgularin benzer tesislere 151k tutarak, is kazalarinin 6niine gegebilmek icin atilmasi

gerekli adimlara yer verilmesi amaglanmaktadir.

Sunu da belirtmek gerekir ki resmi literatiirlerde 6zellikle gecmis yillara ait kayit altina
alian istatistiki veriler maalesef ki tam anlamiyla gergegi ortaya koyamamaktadir.
Isyerlerinin is kazalarin1 bildirmemesi, SGK’li ¢alisan sayilarinda kayit dist
calisanlarin varlig1 ge¢mis yillara ait istatistiklerin objektif olarak ortaya konulmasinda

engeller teskil ettigi gézlemlenmistir.

Anahtar Sozciikler : Demir celik, izabe, haddeleme, imalat, is saglig1 ve giivenligi
Bilim Kodu : 113515
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The rolling mill and smelting sector, which is discussed in the project, are the
enterprises that are in the "very dangerous work class" in the hazard grouping applied
in our country and where work accidents occur frequently. When evaluated in terms
of danger and risk in the world and in our country, the metal sector, which includes the
smelting and rolling mill sector, is at the forefront in terms of the risk of occupational
accidents.

Work accidents are actually an event that can be kept under control with the
precautions that can be taken. Technological investments to be made in the workplaces
can be kept under control by the organizations to be established by the employers,
especially in the areas of supervision and surveillance, additional investments to be
made, information and awareness studies for employees, and additional monitoring
and inspection methods to be made in the public sense. The metal industry, which we
dealt with in this study, reveals that it can reach a level where occupational accidents
are minimized, employees work in safer environments, and workplaces pay much

more attention to occupational health and safety issues with the same methods. The
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purpose of this study is to evaluate the manufacturing works performed in the smelting
(Electric Arc Furnace) and rolling mill facilities, which are a part of the iron and steel
production within the metal sector, which is considered among the risky sectors in

terms of occupational accidents, in terms of occupational health and safety.

The private entrepreneur rolling mills that started to be established around Karabiik in
the Western Black Sea Region since the 1960s and the smelting facilities that started
production in the following years, have spread to the Marmara, Aegean and
Mediterranean Regions over the years and have become serious organizations that
provide facilities and employment to the metal sector of our country. Western Black
Sea Region, which is one of the irons and steel production centers of our country, was
determined as the target area in this study, and by analyzing the current situation of
SMEs in the region in terms of occupational health and safety of SMEs and smelting
facilities with 30-250 employees, it is aimed to reduce occupational accidents by 30-

50 percent within 3 years.

In order to achieve the goal, the current situation analysis of the facilities to be
determined as pilot, the extent to which occupational health and safety is included in
the production processes, the statistical data of occupational accidents experienced in
the last 10 years, the surveys to be made on the people working in the sector, the
technological structures of the smelting and rolling mill sector separately By
examining the findings to be obtained, it is aimed to shed light on similar facilities and

to include the necessary steps to be taken to prevent work accidents.
Key Words : Iron and steel, smelting, rolling, manufacturing, occupational health

and safety
Science Code : 113512
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BOLUM 1

GIRIS

Imalat sektdriiniin genis yelpazesi igerisinde yer alan ve bu calismada ele alinan
haddecilik ve izabe sektoriinde yasanan ig kazalarini ve bu kazalarin sonucunda ortaya
cikan kayiplari en aza indirmek, {iiretimin kesintiye ugramamasini saglamak,
caliganlarin igyeri ortaminda giivenli ¢alismasini saglamak, insan giicii veriminde ve
toplam verimdeki artislarla iilkemizin kalkinmasina yardimci olmak tiim toplumun
yararina bir gelisme olacaktir. Isyerlerinde is saglig1 ve giivenligi yoniinden alan ve
aliacak tedbirlerin yayginlasmasi sonucunda is kazalarinin 6nemli 6l¢iide azaltilmasi
miimkiindiir. Is giivenliinin is siirecinin bir pargasi olarak goriilmesi ve ISG
calismalarina gereken Onemin verilmesi ile is kazalarinin neden oldugu maddi ve
manevi kayiplarin azaltilabilmesi saglanabilir. Unutulmamalidir ki, igyerlerinde is
saglig1 ve giivenliginin bilimsel arastirmaya dayali planli ¢aligmalarla desteklenmesi
giivenlik kiiltiiriiniin saglam bir yapiya kavusmasi i¢in ¢ok dnemli bir adim olacaktir

[1,2].

Is kazalarmi alinacak onlemler ile kontrol altinda tutulabilmek igin isyerlerinde
yapilacak teknolojik yatirimlar, igverenlerin basta denetim ve gozetim konularinda
kuracaklar1 organizasyonlar, yapacaklar1 ilave yatirimlar, calisanlara yonelik
yapilacak bilgi ve bilin¢lendirme ¢aligsmalar1 ve kamusal anlamda yapilacak ek izleme
ve denetleme yontemleri ile kontrol altina alinmas1 miimkiindiir. Bu ¢calismamizda ele
aldigimiz hadde ve izabe sektorlerinde de, ayn1 yontemlerle is kazalarinin minimum
indirildigi, calisanlarin daha giivenli ortamlarda calistig, isyerlerinin is sagligl ve
giivenligi konularina ¢ok daha 6zen gosterdigi bir seviyeye gelebilecegini ortaya
koymaktadir. [3,4]. 1960’1 yillardan itibaren Bati Karadeniz Bolgesinde bulunan
Karabiik ¢evresinde kurulmaya baslayan 6zel miitesebbis haddehaneler ve ileri ki
yillarda iiretime gegen izabe tesisleri, yillar icerisinde Marmara, Ege ve Akdeniz
Boélgelerine de yayilarak daha iilkemizin metal sektoriine tesis ve istihdam saglayan
ciddi kuruluslar olmuslardir. Ulkemizin demir celik iiretim merkezlerinden biri
konumunda olan Bat1 Karadeniz Bolgesi bu ¢alismada hedef bolge olarak belirlenmis

olup, bolgede yer alan ve 30-250 ¢alisan1 olan KOBI niteligindeki haddehaneler ve
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izabe tesislerinin is saglig1 ve giivenligi agisindan mevcut durumlarini analiz ederek,
ortaya konulacak ¢oziim Onerileri ile dniimiizdeki 3 yil igerisinde is kazalarinin yiizde
30-50 arasinda azaltilmasi hedeflenmistir. Hedefe ulasabilmek igin, pilot olarak
belirlenecek tesislerin mevcut durum analizlerinin yapilmasi, iiretim siireglerinde is
saglig1 ve giivenligine ne kadar yer verildigi, son 10 y1l i¢erisinde yasanmis is kazalarin
istatistiksel verilerinin ¢ikartilmasi, sektérde calisan kisilerle yapilacak goriismeler,
izabe ve haddecilik sektdriiniin teknolojik yapilar: ayr1 ayr1 incelenerek, elde edilecek
bulgularin benzer tesislere 151k tutarak, is kazalarinin 6niine gecebilmek icin atilmasi

gerekli adimlara yer verilmesi amaglanmaktadir.

Tez galismasinda izlenecek adimlar Sekil 1°de belirtilmistir.

= =
== ==
-

Sekil 1.1. Is akis semas1



BOLUM 2

GENEL BIiLGILER

2.1. IMALAT SANAYIi

Imalat Sanayi genel yaklasimla, hammaddelerin el emegi ya da makineyle islenip
tiikketim, yatirim ya da ara mallarina déniistiiriildiigii bir sanayi dalidir. Imalat sanayisi,
agir ve hafif sanayi olarak ikiye ayrilabilir. Makine ve donanim i¢in biiyilik yatirimlar
gerektiren agir sanayinin karmasik bir i orgiitlenmesi ve genellikle nitelikli bir isgiicli
vardir. Yatirim ve ara mallariin tiretildigi bu sanayi dalinda biiyiik miktarda iiretim
yapilir. Petrol aritimi, demir-gelik iiretimi, motorlu ara¢ ve agir makine iiretimi,
¢imento lretimi ve demir disi metallerin aritilmasi gibi sanayi dallar1 agir sanayi
tiretimine 6rnek olusturur [5]. Hafif sanayinin baslica ozelligi iretilen malin
dayaniksiz olmasi, makine ve donanimin agir sanayideki kadar biiyiikk yatirimlar

gerektirmemesidir. Isgiicii ise nitelikli ya da niteliksiz olabilir [6].

Bizim ¢alismamiza konu olan Haddecilik ve izabe sektdrleri de agir sanayi icerisinde
yer alan, nitelikli is giiciiniin &ne ¢1kt1§1 imalat sanayi igerisinde yer almaktadir. Imalat
sanayisinin ekonomi i¢indeki yeri, bir iilkenin gelisme siirecindeki en temel
gostergedir. Ulkeler gelistikce sektorlerin ekonomi igindeki paylari da degisim
gosterir. Onceleri tarim gibi dogal kaynaklara dayal1 sektdrler ekonomi icinde dnemli
bir paya sahipken iilke gelistikge bu pay yerini imalat sektoriine birakir ve hizmet
sektoriiniin pay1 da artmaya baglar. Kalkinma literatiiriinde bu degisim dogal ve yapisal
bir doniistim olarak adlandirilmaktadir. Bu temel doniisiim disinda gelisme siirecinde
sanayinin kompozisyonu da degismekte; gelir arttitkga imalat sanayinin
kompozisyonu, “hafif sanayiden agir sanayiye” dogru kaymaktadir. Giinlimiizde ise,
imalat sanayinin kompozisyonundaki degisimi ifade etmek ic¢in sektdrlerin
kullandiklar1 teknoloji, isgiicii kalitesi ve bilgi diizeylerini dikkate alan ayrimlar

yapilmaya baslanmistir [7,8].



2.2. ULKEMIZDE iMALAT SANAYIi

1838 yilinda Ingiltere ile yapilan ticaret anlasmasi ile Osmanli Devleti i¢ pazarmin tiim
yabancilara acgilmasi; dis ticaretin gelismesine, hammadde ve gida tretiminde
uzmanlagmaya baslanmasina yol agmistir. 19. yilizyilin ortalarindan itibaren de gida,
tekstil, tersane gibi tesisler devlet tarafindan kurulmaya baslanmistir. Ikinci
Mesrutiyetten sonra ekonomik biiylime ve kalkinmada sanayi sektoriiniin biiyiik rol
oynadigini diisiinenler artmaya baglamigtir. 1913 yilinda Tesvik-i Sanayii Kanunu
muvakkati ¢ikarilmis (1914 yilinda s6z konusu kanunun talimatnamesi, 1917 yilinda
ise uygulama yonetmeligi ¢ikarilmistir), fakat kisa bir siire sonra Birinci Diinya
Savasi’nin baslamasi ve Osmanli Devleti’nin savasa girmesiyle yabanci kuruluslar
tesvik kapsaminin disina ¢ikarmasi, kapitiilasyonlari tek tarafli iptal etmesi gibi erken
alinmig kararlar savasin agir sartlariyla birleserek sanayilesme hareketine biiyiik darbe

vurmustur.

Birinci Diinya Savagi’nin tahribi ve Osmanli Devleti’nin son donemlerinde yasanan
ekonomik sikitilar sonucunda, kurulan Tiirkiye Cumhuriyeti’nin ekonomik yapisi bir
enkaz goriniimiindeydi. Cumhuriyetin kurulusu ile beraber baslatilan ekonomik
reform hareketleri 1923-1930 yillari arasinda yogun bir sekilde yiiriitiillmesine ragmen,
1929 yilinda diinya ekonomik krizinin yasanmasi sanayi sektoriiniin istenilen yapiya
dontistiiriilmesi konusunda yapilan ¢alismalar1 yavaslatmistir. Osmanli Devletinden
devralinan sanayi yapisinda 6zel sektoriin sermayesi ve gerekli kadrosu hazir
olmadigindan kayda deger bir gelisme saglanamamais, hizli bir sanayilesme siirecine
girilememistir. Uretim kiiciik atdlyelerde gergeklesmekte olup iilke sermaye, alt yapi,

girigsimci ve teknik eleman bakimindan oldukea yetersiz durumdaydi.

Ekonomik diizenin tekrar kurularak, ekonomik bagimsizlik ve ulusal kalkinma
amaciyla bu doneme ait 6nemli ekonomik kararlarin alindig1 ve 17 Subat 1923 yilinda
gerceklestirilen Izmir Iktisat Kongresi’nde, yerli ve yabanci sermayeyi yatirima
Ozendirici, tarimsal iiretimin piyasaya yonelik iiretim yapmasini cesaretlendirici, yerli
unsurlarin ekonomik hayata hakim olmasini kolaylastirici ve esnek bir korumaciligi
amag edinen kalkinmaci politikalar kabul edilmistir. Ozel sektore dayali sanayilesme

politikasindan istenilen sonucun alinamamasi, 6zel sektoriin beklenilen amaglari
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gerceklestirememesi, 1929 Diinya Ekonomik Buhrani sonucu iiretimin daralmasi,
fiyatlarin diisiisi, biiyiik oranli igsizliklerin meydana gelmesi nedeniyle 1932 yilindan
itibaren sanayilesme ve kalkinmay1 hizlandirmak, gelismis iilkelerle aramizda aleyhte
bliyliyen sanayilesme a¢igini giderebilmek i¢in devletcilik politikast uygulanmaya
baglanmigtir. Osmanli Devletinden kalan miras iginde iyi bir sanayi olmasa da kuvvetli
bir sanayilesme istegi mevcuttu. Devlet¢ilik doneminde bu sanayilesme sevdasi
degismemekle beraber sanayilesmede basrolii iistlenecek kesim degismistir. Bu
politika degisikligini ideolojik sebepler degil iilke sartlar1 ve diinya ekonomisinin

iginde bulundugu bunalimin etkileri zorunlu hale getirmistir [9,10].

Devletciligi; halkin devletci olmasi ve her tiirlii hizmeti devletten beklemesi, gecis
déneminin kendine 6zgii ihtiyaglar1 zorunlu bir politika olarak ortaya ¢ikarmustir.
Devletgilik politikasinin en yogun oldugu alan sanayi sektorii olmustur. Madencilik,
tag komiirti ocaklari, bolge elektrik santralleri, toprak, kimya makine endiistrileri ve
denizcilik gibi faaliyet alanlarina oncelik verilmesi, agir sanayiye yonelik yatirimlarin
yapilmasi, bolgesel dengesizligin giderilmesi, yurtdisinda talebi yiiksek olan
hammadde ve yar1 mamiil madenlerin ihracata elverisli hale getirilmesi, su tirlinleri ve
hayvanciligin gelistirilmesi, enerji ihtiyacimi karsilayacak elektrik santrallerinin
kurulmasi gibi konularda devlet olarak adimlar atilarak sanayilesme adina yatirimlara

hiz verilmistir.

1960 yilinda yeni Anayasa hazirliklar1 ¢ergevesinde ekonominin planlanmasi
caligmalarina da agirlik verilmistir. 1963 yilindan itibaren beser yillik planlar ile iilke
ekonomisinde belirli diizenlemeler yapilarak planli ekonomi modeli izlenmeye
baslanmistir. S6z konusu kalkinma planlart ile birlikte ekonominin biiyiime hizi ve
sanayi iretiminin toplam tiretim igerisindeki pay1 artmistir [10]. 1968-1972 yillarini
kapsayan ve ana hedefi Avrupa Ekonomik Toplulugu ve Giimriik Birligi’ne gegis i¢in
ekonomide hizli bir kalkinmanin saglanmasi amaciyla sanayi sektoriine diger
sektorlerden daha fazla 6nem verilmistir. Tarim {iriinlerinin toplam {iretim icerisindeki
paymin azaltilarak, sanayi iiretiminin toplam iiretim igerisindeki payimin arttirilmasi
bu sayede bliyiime hizinin daha fazla kontrol edilebilir hale getirilmesi i¢in harekete
gecilmistir. 1980 sonrasinda gelisebilecek ve rekabet edebilecek potansiyele sahip

ithracata doniik endistrilerin tesvik edilmesi ve desteklenmesi yoniinde ihracatin
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Ozendirilmesi stratejileri uygulanmaya baslanmistir. Sanayi sektoriiniin desteklenmesi
amactyla izlenen politikalar ve disa agik biliylime stratejisinin uygulamaya
konulmasiyla artan dis talep ve 1980 6ncesinde olusturulan iiretim kapasitesinin etkin
kullanilmas1 sonucunda 1980 sonrasinda imalat sanayi isgiicii verimliliginin artmasina

yol agmustir.

2.3. iZABE VE HADDECILIiK SEKTORU

Izabe sektdrii genel olarak; metal eritme ve aritma endiistrisi, Haddecilik sektorii ise
metal isleme endiistrisi olarak tanimlanabilir. izabe sektdriinde, metal eritme ve aritma
islemlerinde saf metalleri elde etmek i¢in metal cevherleri ve hurdalarinin islenmesi
s6z konusudur. Haddecilikte ise metalleri ezerek insaat sektoriinliin ve sanayi
sektorlinlin ihtiyact olan ingaat demiri, profil demir, lama, kdsebent gibi iirlinlerin

uretimi soz konusudur.

[zabe sektoriinde yapilan ilk islemler;
e Eritme ve aritma,
e Dokiim,

e Dovme-sekillendirme ve presleme

Hadde sektdriinde ise iiriin elde etmek i¢in yapilan islemler;
e Tavlama,
e Ezme, sekillendirme
o Kesme,

e Dogrultma,

Seklinde siralandirilabilir [11,12].

2.3.1. iZABE SEKTORU

Izabe sektorii, hurda demirin ergitilerek kiitiik demirlerin elde edildigi ana iiretim
siirecinin yaninda, hurda hazirlama, atdlye isleri, bakim onarim, numune alma ve
analiz, paketleme, sevkiyat gibi siiregleri biinyesinde bulundurmaktadir. Sekil 3.1°de

iiretim akis semasi1 gosterilmistir.



Uretim Akis Semasi

Hurda Elektrik Ark Ocagi Pota Firni Pota w
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Siirekli Dokiim

Taviama Finnmi

Haddeleme

Sekil 2.1. Izabe Sektorii Uretim Akis Semast

Bu calismada, isletmelerdeki boliimler teker teker ele alinip, her boliimdeki tehlikeler

ve bu tehlikelerin neden olabilecegi riskler de ele alinmistir.

2.3.1.1. isletmenin Béliimleri
Yapilan galismanin temelini olusturan Izabe sektoriinde ana iiretim ve yardimei islerle

ilgili siirecler is akis prosesleriyle beraber genel bir anlatimla asagida agiklanmustir.

2.3.1.1.1. Hurda Hazirlama

Izabe sektoriiniin iiretim boliimii olan Ocaklarda kullanilacak hammadde olan
hurdalar, yurt ici ve yurt dis1 kaynaklardan temin edilmektedir. Hurdalar igerik olarak
demir ve celikten meydana gelmektedir. Bu ¢alismada ele aldigimiz Isletmeler
hurdanin yaklasik %65’ini yurtdisindan temin edilmektedir. Isletmeye gelen hurdalar
kapali ve agik hurda sahalarinda depolanmakta daha sonra smiflandirilarak
ayrilmaktadir. Sekil 3.2’de hurda hazirlama sahasi gosterilmistir. Olusabilecek

tehlikeler ve riskler Cizelge 3.1°de belirtilmistir.



Sekil 2.2. Hurda hazirlama sahasi

Cizelge 3.1. Hurda hazirlama sahasinda olusabilecek tehlikeler ve riskleri

Tehlikeler

Riskler

Oksijenle kesme esnasinda aleve

maruziyet

Gozde katarakt ve korliik, cilt

kizarikliklar1 ve kanserleri olusumu

Oksijenle kesme esnasinda dumana

Maruziyet

Akcigerde rahatsizliklarin meydana

gelmesi

Basin¢li  kabin oksijenle kesimi

esnasinda patlama

Kalict duyma kayiplar

Sicak Is Parcalar1 ile Temas Eden

Kisi veya Yanic1 Maddeler.

Viicut ve uzuv yaniklar1 olusabilir,

ortamda yangina sebep olabilir

Basingli Gaz Tiipleri

Patlama riski, toplu 6liim

Elektrik Kagaklar1

Calisanin elektrige carpilma riski

2.3.1.1.2. Ocaklar
Ocaklar boliimii, gelen hurdalarin ergitilip, uygun rafinasyon islemlerinden geg¢irildigi
boliimdiir. Sekil 3.3’de hurdalarin ocaga sarj1 gosterilmistir. Olusabilecek tehlikeler ve

riskler Cizelge 3.2’de belirtilmistir.



Sekil 2.3. Hurdalarin ocagina sarj1

Cizelge 3.2. Ocakta olusabilecek tehlikeler ve riskleri

Tehlikeler

Riskler

S1vi metal sigramalarina maruziyet

Viicutta ciddi yaniklarin meydana gelmesi

Yiiksek 1s1ya maruziyet

Termal konforsuzluk, terleme, s1v1 kaybi

Ocaklardan ¢ikan gaza maruziyet

Gaza maruziyet nedeniyle bayginlik,

oksijen seviyesinde diisme

Ocakta patlama

Viicut ve uzuv ciddi yaniklar, oliimciil

yaralanmalar, ortamda yangina sebebiyet

Aleve maruz kalma

Viicutta yanik

Hurda istifinin devrilmesi

Calisanin lizerine hurda devrilmesi sonucu

ciddi/6lumcil kazalanma

2.3.1.1.3. Siirekli Dokiim Makinas1 (SDM)

Ocaklarda ergitilen s1v1 ¢elik, i¢i refrakter oriilii ¢elik potalarla tavan vinci yardimiyla

Stirekli Dokiim Makinasina nakledilir. Burada sivi gelik, ¢elik kaliplara dokiilerek

katilastirilir. Bu islem esnasinda acik devre su sogutmasi uygulanarak kiitiik demir

olarak yar1 mamul haline getirilir. Sekil 3.3’de siirekli dokiim makinas1 genel proses

semas1 Ve S1vi ¢eligin tandisten bakir kaliplara aktarilmasi gosterilmistir. Olusabilecek

tehlikeler ve riskler Cizelge 3.3°de belirtilmistir. Sekil 3.5’de siirekli dokiim

makinasinda kontrollii olarak sogutulan kiitiik demir gosterilmistir.
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Sekil 4.4. a) Siirekli dokiim makinasi genel proses semasi, b) Sivi ¢eligin tandisten

bakir kaliplara aktarilmasi

Cizelge 3.3. Siirekli dokiimde olusabilecek tehlikeler ve riskleri

Tehlikeler

Riskler

Sivi metal sigramalarina maruziyet

Viicutta ciddi yaniklarin meydana gelmesi

Yiiksek 1s1tya maruziyet

Termal konforsuzluk, terleme, sivi kaybi

Cikan gaza maruziyet

Gaza maruziyet nedeniyle bayginlik, oksijen seviyesinde

diisme

Tandisin/Potanin Delinmesi

Tandis/pota etrafindaki ¢alisanlarda ciddi yaniklar,

6liimciil yaralanmalar, ortamda yangina sebebiyet

Aleve maruz kalma

Viicutta yanik

Sivit metal tasiyan vinglerin halatinin

kopmasi

Halat kopmasi nedeniyle potadan akan yiiksek

sicakliktaki s1vi metal nedeniyle 6liimciil kazalanmalar
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Sekil 2.5. Stirekli dokiim makinasinda kontrollii olarak sogutulan kiitiik demir

2.3.1.1.4. Refrakter

Sv1 ¢eligin tesis igerisinde nakli i¢i refrakter tuglasi kapli ¢elik potalar ile
saglanmaktadir. Ocaklardan tavan vingleri ile alinan potalar, siirekli dokiim
makinasina i¢indeki sivi ¢eligi bosalttiktan sonra Refrakter boliimiine getirilir ve

burada tuglalarin bakimlar1 yapilip servise uygun hale getirilir. (Sekil 3.6)

Sekil 2.6. S1v1 Celigin Icerisine Konuldugu Potalarin Isitilmast Ve Tamirat
2.3.1.1.5. Elektrik Bakim Onarim
Isletme biinyesindeki elektrik isleri Sirketlerin kendi biinyelerinde istihdam ettikleri

elektrik bakim ¢alisanlar1 tarafindan saglanmaktadir. Elektrik bakim c¢alisanlar

sorumluluk sahasinda bulunan tim elektrikli ekipmanlarin elektriksel olarak
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bakimlarim1 yapmak, arizalarimi gidermek ve her an ¢aligmaya uygun durumda

bulundurmakla gérevlidir.

2.3.1.1.6. Mekanik Bakim Onarim

Isletme igerisinde bulunan tiim mekaniksel ekipmanlarin bakim onarimlarini yapmak,
onlarin silirekli hazir olarak goérevlerini yapmalarini siirdirmek Mekanik Bakim
Onarim boliimiiniin gorevidir. Tesisteki tiim mekanik, hidrolik, pndmatik, makine ve
is ekipmanlarin kontroliinii, bakimini, degisimini ve yedeginin hazirlanmasini
saglamakla gorevli bu boliim calisanlari bu isleri yerine getirirken igletme ve yardimei

boliimlerle is birligi igerisinde ¢alisir.

2.3.1.1.7. Kalite Kontrol

Kalite Kontrol Laboratuvarinda, c¢elikhaneden gelen numuneler Spektrometre
cihazinda analiz edilerek sonuglar celikhaneye bildirilmekte ve bu sonuglara gore
istenen analize gore liretim yapilmaktadir. XRF (rontgen spektrometre) cihazinda
celikhanede kullanilan tim alasim ve katki malzemeleri (ferrosilikomangan,
ferrovanadyum, aliiminyum, fluspat gibi) analiz edilerek teknik sartnameye uygunlugu
kontrol edilir. Ayrica ¢elikhaneden gelen curuf numuneleri de XRF cihazi ile analiz
edilerek sonuglar ¢elikhaneye gonderilir. Yas kimya laboratuvarinda ise rutin olarak
tesisteki tlim sogutma sularinin analizleri yapilir ve sonuglar ilgili tinitelere bildirilir.
Bakim sefliklerinden génderilen makina parcalarinin da analizi yapilarak ¢elik cinsi

tespit edilerek bilgi verilir [13,14].

2.3.2. HADDECILIK SEKTORU

2.3.2.1 Haddehane

Hadde tesisleri, yar1 mamul olarak gelen kiitiik halindeki ¢eligin, tav firininda 1100-

1300 °C sicakliginda tavlanmasi isleminin yapildig1 ve ardindan farkli kesitlerdeki

hadde gruplarindan gegirilerek istenilen kesitlerde insaat demiri, nerviirlii demir, diiz
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yuvarlak demir, kdsebent, lama, profil demir haline getirilmesi islemlerinin biitlindjir.

[15].
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Sekil 2.7. Haddehane is akis semasi
2.3.2.1.1. Tavlama Prosesi
Tav firininda firinin hacmine gore ¢esitli ebatlarindaki kiitiik demirler tavlanmaktadir.

Bu kiitiikler soguk olarak tav firinina alinir. Haddehane tav firinina sarj edilen kiitiik

demirler yaklasik 1100-1300 °C arasinda tavlanarak haddelemeye hazir hale getirilir.

Sekil 2.8. Kiitiiklerin tav firminda gerekli sicakliga kadar tavlanmasi
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Yanma verimini artirmak ve dogalgaz kullanimini azaltmak i¢in ekonomizer olarak
rekiiperator kullanilmaktadir. Baca yolunda bulunan rekiiperator, iginden gecen yanma
havasi yaklasik 400 °C’ye kadar 1sitmaktadir. Bu vesileyle bacadan atilan atik gaz
sicakligi da 300 °C’ye diismektedir. Tav firminda yanma kontrolii otomasyonla
saglanmaktadir.  Firin i¢i serbest oksijen degeri online olarak siirekli takip

edilmektedir. Dogalgaz ve yanma havasi orani ayarlanarak tam yanma saglanmaktadir.

Cizelge 3.4. Tavlama prosesinin tehlikeleri ve riskleri

Tehlikeler Riskler

Hareketli ekipmanlara temas | Uzuv kaybi, hayati tehlike

Yiiksek 1s1tya maruziyet Termal konforsuzluk, terleme, s1v1 kaybi1

. Gaza maruziyet nedeniyle bayginlik, oksijen
Firindan ¢ikan gaza maruziyet o
seviyesinde diisme

Viicut ve uzuvlarda ciddi yaniklar, 6liimciil
Firinda patlama ‘
kazalanmalar, ortamda yangina sebebiyet

Aleve maruz kalma Viicutta yanik

Diisme sonucu zedelenme, diisme esnasinda
Zeminde diisme takilma riski | viicudun herhangi bir yerini tehlikeli bolgeye

carpma sonucu ciddi kazalanma

2.3.2.1.2. Haddeleme Prosesi

Tav firinindan ¢ikan tavlanmis kiitiik demirler, gelen siparise ve liriin ¢esidine gore

haddelerden gecirilerek degisik ebatlarda mamul haline getirilir.

Sekil 2.9. Haddeleme prosesi
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Haddeleme sistemi genel olarak ezme ve uzama prensibine dayanmaktadir. Tavlanmis

kiitiik, yatik/dik, hazirlama, ara ve finis hadde gruplarindan gecerken kare, oval ve

yuvarlak kesitler haline getirilerek ezilmekte, bu sirada boyu da uzayarak istenilen

kesite getirilmektedir.

Cizelge 3.5. Haddeleme prosesinin tehlikeleri ve riskleri

Tehlikeler

Riskler

Hareketli ve doner ekipmana temas

Uzuv kaybi, hayati tehlike

Yiiksek 1s1ya maruziyet

Termal konforsuzluk, terleme, siv1 kayb1

Sicak demirin yolluktan ¢ikmasi

Sicak demirin c¢alisana g¢arpmasi sonucu

ciddi yanik, 6liimctil kazalanmalar

Gurulti

Isitme kayb, stres

Sicak malzemeye temas

Viicutta ve uzuvlarda yanik

Sekil 2.10. Hadde merdanelerinde ¢eligin sekillendirilmesi

2.3.2.1.3. Firinda Tavlama Prosesi

Firinda tavlama iglemi yapilan kiitik demirler hadde merdane ve yolluklarindan

gecirilerek, liretimi yapilacak iirliniin sekil ve ebatina gore sekillendirme islemine tabi

tutulur. Haddeleme islemi sonrasi iiretilen mamul 1zgara/testere boliimiinde istenilen

boyda kesilerek sogutma iinitesine gonderilir.
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Cizelge 3.6. Firinda tavlama prosesinin tehlikeleri ve riskleri

Tehlikeler Riskler

Hareketli ve doner ekipmana temas | Uzuv kaybi, hayati tehlike

Termal konforsuzluk, terleme, sivi

Yiiksek 1s1ya maruziyet
kayb1

o Sicak demirin ¢alisana ¢arpmasi sonucu
Sicak demirin yolluktan ¢ikmasi o
ciddi yanik, 6liimciil kazalanmalar

Giiriiltii Isitme kayb, stres

Sicak malzemeye temas Viicutta ve uzuvlarda yanik

Sogutma bolgesinden ¢gikan malzeme Once dogrultma tezgahlar1 boliimiine gonderilir,

buradaki dogrultma isleminden sonra paketleme yapilir.

Sekil 2.11.Sogutma 1zgaralar1

Paketleme sonrasi stok sahasina alinan mamuller, burada sevkiyata hazir sekilde

bekletilir.

Sekil 2.12. Paketlenen demirlerin istiflenmesi
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2.3.2.1.4. Elektrik Bakim Onarim

Hadde tesislerinde elektrik bakim biriminin gorevi, tesis igerisindeki tiim elektrik
sistemlerinin bakim ve onariminmi yaparak, iiretimin siirekliligini saglamaktir. Bu
calismalar planli sekilde gerekli tiim tedbirler alinarak idarecilerin kontrolii altinda

gerceklestirilmektedir.

2.3.2.1.5. Mekanik Bakim Onarim

Haddehane mekanik bakim onarim boliimiiniin gorevi, haddehanelerdeki her tiirlii
mekanik, hidrolik, pndmatik, makine ve is ekipmanin kontroliinii, bakimini, onarimini
yapmak ve gerekli malzemelerin yedeginin hazirlanmasini saglamaktir. Mekanik
bakim onarim birimi tesisteki tiretim ve yardimei tiim tesislerle is birligi igerisinde bu

gorevlerini siirdiiriirler.

2.3.2.1.6. Kalite Kontrol

Uretilen {iriinlerin istenilen kalitede ¢ikmasi i¢in Haddehane kendi biinyelerinde Kalite
Kontrol Laboratuvar1 olusturmus durumdadir. Bu birimin gérevi, haddehanelerde
tiretilen tiim {rtinlerin ilgili standartlara gore mekanik ve fiziksel testlerini yaparak,
iriinlerin bu standartlarin gerekliliklerini karsilayip karsilamadigini test etmektir.
Uretimi yapilan iiriinlerde herhangi bir uygunsuzluk olmamasi igin iiretimin her
asamasinda numune alarak, bunlarin agirlik testi, ¢ekme testi, biilkme testi, nerviir
geometrisi Ol¢ilimii gibi islemlerini gergeklestirip sonuglarin kayit altinda tutulmasi da

yine Kalite Kontrol ekipleri tarafindan gergeklestirilmektedir [16,17].
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BOLUM 3

iS SAGLIGI VE GUVENLIGI

3.1. iS SAGLIGI VE GUVENLIGI

Is saglig1 ve giivenligi; iiretim ve hizmet sektdriinde istihdam edilen ¢alisanlarin saglik,
emniyet ve refahini diizenleyen sistemleri ve bu sistemlerin alt yapisini olusturan
politika, prosediir, siire¢ ve yonetmeliklerin olusturulmasi, uygulanmasi, iletilmesi ve
diizenlenmesini amagclayan ¢ok disiplinli bir alandir [18]. Is saglhig1 ve giivenligi, is
yerindeki calisanlarin veya diger is¢ilerin (gecici is¢iler ve yliklenici personeli dahil),
ziyaretgilerin ve calisma alanindaki diger insanlarin saglik ve gilivenligini etkileyen
veya etkilemesi miimkiin olan sartlar ve faktorleri kapsar [19].

5510 sayil1 Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortast Kanunu’nun 13. maddesine
gore is kazast: Asagidaki durumlardan birinde meydana gelen ve sigortaliyr hemen ve
sonradan, bedence ve ruhga arizaya ugratan olaya denir. [20]

Sigortalinin is yerinde bulundugu sirada isveren tarafindan yiiriitilmekte olan is
nedeniyle sigortali kendi adina ve hesabina bagimsiz calisiyorsa yiiriitmekte oldugu is
nedeniyle bir isverene bagli olarak gorevli olarak ¢alisan sigortalinin, gorevli olarak ig
yeri disinda bagka bir yere gonderilmesi nedeniyle asil igini yapmaksizin gecen
zamanlarda emziren kadin sigortalinin ¢ocuguna siit vermek i¢in ayrilan zamanlarda
sigortalilarin, isverence saglanan bir tasitla isin yapildig: yere gidis gelisi sirasinda
meydana gelen kazalar is kazasi olarak sayilmaktadir. [21]

Sigortalinin is yerinde bulundugu sirada meydana gelen herhangi bir olay yapilan isle
ilgili olup olmadigina bakilmaksizin is kazas sayilmaktadir. Ornegin:

Dinlenme saatlerinde ¢alisan spor yaparken yaralansa veya Sakatlansa ¢atidan diisen
civata ¢alisanin kafasina carpip yaralasa, yemekhanede yemek yerken yaralansa veya
sakatlansa (Ornegin: sandalyeden diisse) isletme sinirlari igerisindeki kapatilmamis
bosluga diisse ve yaralansa bu olaylar dogrudan dogruya is kazasi sayilmaktadir.
Tiirkiye’de ¢alisma hayatini ilgilendiren yasal mevzuatlar olarak 6331 sayili Is Saglig
ve Giivenligi Kanunu, 4857 sayili Is Kanunu ve 5510 sayili SGK Kanunu ve bunlara

bagl ¢ikartilan yonetmelik, tiiziik, tebligler siralanabilir. Buradaki tiim mevzuati
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uygulamak ve yerine getirmekten igveren de calisanlarda sorumludur [22]. Genel
olarak iSG’de genel amag; ¢alisanlar1 korumak, iiretim giivenligi saglamak ve isletme

giivenligini saglamaktir.

Is giivenliginin ana prensipleri ise; calisanlari is kazalar1 ve meslek hastaliklarindan
koruyacak dnlemlerin alinmasi, isyerlerinin fiziksel ve kimyasal biyolojik, psikososyal
ve ergonomik ortam sartlarinin sagliga uygun hale getirilmesi, endiistride ¢alisma
verimini ve kalitesini arttirict giivenlik sistemleri ile metotlarinin gelistirilmesi ve
uygulanmasi, caliganlarin beceri ve performanslarini arttiracak teknik ve mesleki

egitimlerinin standartlarinin yiikseltilmesi, is ve gevre sagliginin korunmasidir [22,23].

Is yerinde meydana gelen kaza ve hastaliklarin, mikro ve makro diizeyde neden oldugu
zararlar su sekilde 6zetlenebilir:

Is giicii kayb1 veya potansiyel is giicii kapasitesinin kullanilamamas, Sosyal giivenlik
kuruluglarinin, sakat kalan ya da bir oliim olayr gerceklesmisse olen isgilerin
yakinlarina yaptig1 6demelerin yarattigi maliyet, zarar géren calisanlarin yaratacagi
tiretim ve kapasite kaybi, isletmenin ve devletin yaptig1 6demelerin makro ekonomik
acidan olusturdugu maliyetler, maddi—manevi tazminat ve destekten yoksun kalma
tazminati sonucu isverenin ugradigi kayiplar, iscilerin calisamamasi nedeniyle Sosyal
Giivenlik Kurumuna (SGK) yapilamayan prim ddemelerinden kaynaklanan kayiplar,
Is gorenlerin ¢aligmadig: giinlerin tazmini ve yerine calisacak is gorene yapilacak
O0demelerin isletmeye maliyeti,

Yeni is goren i¢in yapilacak egitim harcamalari, 0las1t mahkeme masraflari. is saglig
ve glivenligi onlemlerinin alinmamasi sebebiyle olugan maliyetler dogrudan ve dolayli

maliyetler seklinde iki ana baglikta ortaya konulmaktadir.

Dogrudan maliyetler tahmin edilebilir, tedbiri alinabilir ve sigortalanabilir; dolaylh
maliyetler ise tahmin edilemeyen, kontrol edilmesi gii¢ ve genellikle sigortalanamayan
maliyetlerdir. Ongoriilere gore dolayli maliyetler, dogrudan maliyetlerden oldukca
blyiiktiir. Buna karsin, dolayli maliyetleri hesaplamak ayrintili bir analizi
gerektirdiginden, is kazalarinin isletmelere maliyeti ¢ogu zaman Onemsenmeyecek

degerler olarak ortaya konulmaktadir [24].

19



3.2. METAL IMALAT SANAYINDE iS SAGLIGI VE GUVENLIGI

Metal sektorii barindirdigi alt gruplar da diisiintildiiglinde birgok faktoriin s6z konusu
oldugu iiretim asamalarina sahiptir. Uretimde kullanilan farkli etkenler de ISG
anlaminda risk teskil etmektedir. Ozellikle kullanilan endiistriyel yaglar, metal isleme
stvilar calisanlarin sagligini etkileyen ve is kazalarin1 olusumunda pay sahibi olan
maddelerdir. Bunlarin yaninda; sicak, toz, buhar, duman, metal tuzlar1 gibi fiziksel
ortami ¢alisan sagligi icin olumsuz sekilde bozan etkenler de mevcuttur. Metal isleme
sirasinda kullanilan kimyasallar ve kimyasal katki maddeleri de risk olusturan
etmenlerden sayilabilir [25].

Ana metal sanayi sektorii Tiirkiye’nin kalkinmasina katki saglayan en oOnemli
sektorlerden biri olarak one c¢ikmakta ve dis ticaret agisindan rekabet giicii
siralamasina gore diger 34 ana sektor iginde 9 uncu sirada yer almaktadir. Demir ¢elik
sektorii, 2017 yilinda 18,3 milyon ton demir gelik iiriinii ihracati yaparak, tilkemize
13,8 milyar dolar gelir ile toplam ihracatimizin %8,5’ini teskil etmektedir. Sektor,
2017 wyili itibariyla net ihracatgr konumundadir. 2017 yili verilerine gore ¢elik
iretiminde diinyadaki 65 ¢elik iireten {ilke arasinda 8’inci, Avrupa’da ise
Almanya’dan sonra 2’nci sirada bulunan iilkemiz, Ortadogu ve Kuzey Afrika’nin en
biiyiik ¢elik iireticisi konumundadir. Sektor, 45.000 kisiye istihdam saglamaktadir.
Demir celik sektorii, diger sektorlere girdi saglayan yapisi ile lokomotif rol
tistlenmektedir.[26,27]

Sektoriin teknolojik acidan siirekli gelisme gostermesi, diinya ticaretindeki payinin
yiiksekligi, biiyiik isgiicii istihdam etmesi, diinya genelinde toplam ekonomik
faaliyetlerin artmasi ve iilke ekonomilerindeki biiyiimenin bir yan-simasi olarak demir
celik iirlinleri talebinin her gecen giin biiyiik bir hizla artmas: diinya toplam ¢elik
tiretimini de artirmaktadir [26]. Calisma hayatinda mevcut sektorler, tehlike ve riskler
acisindan degerlendirildiginde metal, maden, insaat ve tekstil sektorii 6n siralarda yer
almaktadir. Metal sektorii, yogun bir rekabetin yasandigi ve esnek calisma bi¢imlerinin
yaygin olarak kullanildig1 demir celik, dokiim, ham celik, ferro alagimlar, demir dig1
metaller-aliminyum ve bakir basta olmak {izere ana sanayi kollarmi iginde
barindirmasi sebebiyle iilkemizde motor sektor olma 6zelligini tasimaktadir. Yapisi
geregi igerisinde bulundurdugu risk ve tehlikeler nedeniyle bilgi, deneyim, uzmanlk

ve siirekli denetim gerektiren agir ve tehlikeli sektorlerin baginda gelmektedir [28].
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Metal sektoriinde yaygin olarak cevher ve hurda eritme ve aritma, dokiim isleri, sicak
veya soguk dovme, presleme, kaynakli birlestirme ve metal kesme, sinterleme, talagh
imalat ve tornacilik gibi temel metal isleme teknikleri uygulanmaktadir. Son triinii
elde edinceye kadar taglama, parlatma, zimparalama, ylizey isleme ve kaplama
islemleri (elektro-kaplama, galvanizleme, 1s1l islem, eloksal, toz boya ve benzeri) gibi
cesitli teknikler de kullanilmaktadir. Metallerin islenmesi sirasinda gesitli zararl
tozlar, gazlar, dumanlar ve diger kimyasallara maruziyet, sicak stresi, giiriiltii,
vibrasyon, sikisma, kesici ve delici uglardan kaynakli yaralanmalar, parlama, iyonize
ve kizilotesi radyasyon, elektrik tehlikeleri, sirt ve iist ekstremite hasarlari, géz ve
viicut yaralanmalari, yaniklar, tekrarlanan gerilme hasarlari, akciger hastaliklari, kas
iskelet sistemi problemleri, solunum, cilt ve sistemik toksik etkileri ile olduk¢a sik
karsilasilir [29].

Yapilan caligmalarda, metal isleme endiistrisindeki giivenlik dnlemlerinin zamanla
arttirtlmast  sonucu olarak, kaza gostergeleri degerlerinin azalan egilimde
gerceklesmekte oldugu ifade edilmektedir. Yaz aylarinda ve gece vardiyalarinda kaza
sayilarinda artis oldugunu, genelde kazalarin yaklasik %62’sinin uzuvlar etkiledigi,
%40,9’unun kesik siyrik gibi yiizeysel yaralanmalara neden oldugu, %45,5’in yanlis
hareketler ve kiiglik aletlerin kullanimindan, %62,5’inde ise makinelerin kazalara
katkida bulundugu belirtilmektedir. Yaralanma nedenleri ile ilgili olarak geng ve daha
az deneyime sahip ¢alisanlar, sigara igme aligkanligi olanlar ile obez ¢alisanlar gibi
baz yiiksek riskli gruplarin kaza riskini arttirdigi vurgulanmaktadir [30].

Metal ¢alisanlari tizerinde yapilan diger bir ¢alismada, is kazalarinin nedeni, %44
yetersiz kisisel koruyucu ekipman kullanimi, %38 dikkatsizlik, %18 kisisel nedenler
ile makine ve tezgahlarda giivenlik onlemlerinin alinmamasi olarak belirtilmis, is
kazalarmin ¢ogunlukla kisisel koruyucu ekipmanimn kullanimindaki eksiklikten ve
yetersiz mesleki egitimden kaynaklandigi ortaya konulmustur. Metal sektoriinde
kisisel koruyucu donanimlarin kullanimi konusunda yapilan calismada yiiz
koruyuculari, goz ve isitme koruyuculari ve ayak koruyucular1 kullananlarin oraninin

diger sektorlere gore daha fazla oldugu tespit edilmistir [31].
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3.3 IS KAZALARININ iS KOLLARINA GORE DAGILIMI

Ulkemizde 2019 yili verilerine gore is kazalarmnin sektdrlere gore dagilimi ve can
kayb1 sayist su sekilde olmustur. En fazla can kaybi insaat sektoriinde 587 kisi ile
meydana gelmistir. Insaat sektoriinii 233 say1si ile tasimacilik sektorii takip etmektedir.
Ticaret, biiro egitim ve giizel sanatlar sektorlerinde meydana gelen is kazalarinda can
kaybi sayisi ise 162°dir. Metal isleri sektoriinde 124 can kaybi1 yasanirken, madencilik
sektorlinde 86, genel islerde 69, ¢cimento, toprak ve cam sektoriinde 58, konaklama ve
eglence sektoriinde 47, gida sanayisinde 41, gemi yapimi ve deniz tasimacilig
sektoriinde 33, dokuma, hazir giyim ve deri sektoriinde 32, avcilik, balikgilik, tarim ve
ormancilik sektoriinde 31, enerji sektoriinde 30, petrol, kimya, lastik, plastik ve ilag
sektorlinde 28, agac ve kagit sektoriinde 27, savunma ve giivenlik sisteminde 21, saglik
ve sosyal hizmetlerde 12, basin, yayin ve gazetecilik alaninda 4, iletisim sektoriinde 3,

banka, finans ve sigorta sektoriinde ise 2 can kaybi istatistiklere yansimistir [32,33].

3.4.iS SAGLIGI VE GUVENLiIGINDE MEVCUT DURUM ANALIZi

3.4.1. Tiirkiye’deki Isyeri Sayilar1 ve Calisan Sayilari

Ulkemizde her gegen yil yeni isyerleri acilmakta, is giicii piyasasina yeni galisanlar
katilmaktadir. (Cizelge 2.1, Sekil 3.1 ve Sekil 3.2)

Cizelge 2.1. Yillara gore is yeri ve calisan sayilari
ISYERI CALISAN
SAYISI SAYISI
2013 1.611.292 13.136.339
2014 1.679.990 13.967.837
2015 1.740.187 14.802.222
2016 1.749.240 15.355.158
2017 1.874.682 19.146.557
2018 1.879.771 18.888.058

YILLAR
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TURKIYE'DEKI iSYERI SAYISI
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Sekil 3.1. Tiirkiye’deki is yeri sayis1
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Sekil 3.2. Tiirkiye’deki ¢aligsan Sayilar

Ulkemizde 2013 yilina gore 2018 yilinda isyeri sayisinda %16,7, calisan sayisinda ise
%43,8 artig gozlenmistir [34].

3.4.2. Tiirkiye’deki Is Kazalarimin Yillara Gore Degisimi (2013-2018)
SGK verilerine gore 2013-2018 yillar1 arasinda meydana gelen is kazalarmin ve bu
kazalar sonucunda meydana gelen 6liim oranlarina bakacak olursak maalesef yukari

yonlii bir egilim gozlemekteyiz.(Sekil 3.3, Sekil 3.4) Moralite Hiz1 olarak verilmis

sozciik yiiz binde 6limlii is kazasi oranini1 gostermektedir. (Cizelge 2.2, Selik 3.5)
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Cizelge 2.2. Yillara gore is kazasi ve 6liim sayilar

IS KAZASI OLUMLU |*MORALITE
YILLAR
SAYISI KAZA HIZI

2013 191.389 1.360 10,4

2014 221.366 1.626 11,6

2015 241.547 1.252 8,5

2016 286.068 1.405 9,2

2017 359.866 1.636 8,5

2018 431.276 1.542 8,2

TURKIYE'DEKI i$ KAZALARININ YILLARA GORE DEGISiMI
(2013-2018)
~ 500.000 431.276
2 200.000 LY
9] 286.068
% 300.000 21366  241.547
§ 191.389
v/ 200.000 =
+4" 100.000
0
2013 2014 2015 2016 2017 2018

Sekil 3.3. Tiirkiye’deki is kazalariin yillara gore degisimi (2013-2018)

TURKIYE'DEKi OLUMLU KAZALARIN YILLARA GORE DEGiSiMi
(2013-2018)

& 2.000 1.626 1.636 1.542
=
= e 1.405
A 1500 1.252
©
N
(4o}
Y  1.000
E
g 500
':2
O 0
2013 2014 2015 2016 2017 2018

Sekil 3.4. Tiirkiye’deki 6liimli kazalarin yillara gore degisimi (2013-2018)
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Sekil 3.5. Tiirkiye’deki moralite hizinin yillara gore degisimi (2013-2018)

3.4.3. Tiirkiye’deki is Kazalarimin “Kaza Sikhik Hizlar” ve “Kaza Agirhk
Hizlar” (2013-2018)

2013-2018 yillar1 arasinda iilkemizde meydana gelen is kazalarini inceledigimizde
“Kaza Siklik Hiz1” ve “Kaza Siddet Hizlarinda” belirgin bir artis oldugu

goriilmektedir. (Cizelge 2.3, Sekil 3.6 ve Sekil 3.7)

Cizelge 2.3. Yillara gore is kazasi ve kaza siklik orant

VILLAR IS KAZASI | KAZA SIKLIK | KAZA SIDDET
SAYISI HIZI HIZI
2013 191.389 59 507
2014 221.366 6,5 514
2015 241,547 6,8 565
2016 286.068 7,9 665
2017 359.866 8,1 795
2018 431.276 8,9 1044
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Sekil 3.6. Tiirkiye’deki is kazalarinin kaza siklik hizlari (2013-2018)
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Sekil 3.7. Tiirkiye’deki is kazalarinin kaza siddet (agirlik) hizlar1 (2013-2018)

Genel mukayeseler igerisinde yer alan “Kaza Siklik Hiz1” ve “Kaza Siddet Hiz1” larina
baktigimizda, yiikselis egiliminde oldugu go6zlenmektedir. Ancak burada gegmis
yillardaki kayit disi ¢alisanlarin son yillarda kayit altina alinmasi1 ve gegmis yillarda
isverenlerin is kazalarini bildirmeme egilimlerinin, elektronik takip sistemi nedeniyle
bildirilmeye baslamasi gibi hususlarinda bu yiikselis egitiminde géz 6niinde tutulmasi

gerekmektedir.
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3.4.4. Tiirkiye’deki Kazalarin Sektorel Dagilimi (2018)

Cizelge 2.4 ve Sekil 3.8”de goriildiigii gibi SGK verilerine gore 2018 yilinda meydana
gelen toplam 431 276 is kazasinin sektdrlere gore dagilimma baktigimizda, imalat
sanayinin en ¢ok is kazas1 meydana gelen sektor oldugu goriilmektedir. [35].

Cizelge 2.4. Tirkiye’deki is kazalarinin sektorel dagilimi (2018)

Sektor Kaza Sayis1 | Sektor Kaza Sayisi
Tarim, Ormancilik, Balik¢ilik 3.442 Madencilik 13.771
Mesleki, Bilimsel, Teknik Faaliyet |3.906 Imalat 183.396
Idari ve Destek Hizmetleri 28.120 Kamu Yonetimi | 1.398
Elektrik, Gaz, Buhar Uretimi 3.651 Egitim 6.542
Su Temini, Kanalizasyon 6.890 Insaat 77.194
Insan Saglig1 ve Sosyal Hizmetler |10.888 Ulastirma 26.248
Toptan ve Perakende Ticareti 25.593 Diger Hizmetler |1.802
Kiiltiir, Sanat, Eglence 852 Finans ve Sigorta | 483
Konaklama ve Yiyecek 35.312 Gayri Menkul 875
Bilgi ve Iletisim 913
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Sekil 3.8. Tiirkiye’deki is kazalarinin sektérel dagilimi (2018)
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3.4.5. Karabiik’teki Is Kazalarin incelenmesi

Tez konusu ¢alismamizda inceledigimiz Karabiik ilindeki is kazalarina baktigimizda
kaza sayilarmin yiikselis egiliminde oldugu goriilmiistiir. 2013-2019 yillar1 arasinda
meydana gelen is kazalar1 sayisinda 2013 yilina gore %37,6 oraninda artis olmustur.
(Cizelge 2.5, Sekil 3.9, Sekil 3.10, Sekil 3.11)

Cizelge 2.5. Tiirkiye’deki is kazalarinin sektorel dagilimi (2018)

YIL |IS KAZASI GECIREN ERKEK |iS KAZASI GECIREN KADIN | TOPLAM
2013 |1426 16 1442
2014 |1487 45 1532
2015 |1623 74 1697
2016 |1569 92 1661
2017 |1744 151 1895
2018 |1741 119 1860
2019 |1743 242 1985
o0 i$ KAZASI SAYILARI (2013-2019)
1895 1860 1985
2000 1697 T
lw
1500
1000
500
0
2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019
Sekil 3.9. Karabiik’teki is kazas1 sayilari (2013-2019)
iS KAZASI GECIREN ERKEK iSCi SAYISI (2013-2019)
2000 1744 1741 1743
1426 1487 1623 1569,
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Sekil 3.10. Karabiik is kazas1 geciren erkek is¢i sayilari (2013-2019)
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iS KAZASI GECIREN KADIN iSCi SAYISI (2013-2019)
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Sekil 3.11 Karabiik is kazas1 ge¢iren kadin is¢i sayilar (2013-2019)

2013-2019 yillar1 arasinda Karabiik’te meydana gelen is kazalar1 sonucunda 53 kisi
hayatin1 kaybetti. (Sekil 3.12)

Is kazasi sonucu dlen is¢i sayilari (2013-2019)
16
14
14
12

10

2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019

Sekil 3.12. Karabiik is kazas1 sonucunda 6len isci sayilar1 (2013-2019)

Meydana gelen oliimlii kazalarin yaklasik yarisi haddecilik ve izabe sektoriiniin de
igerisinde bulundugu metal sektériinde meydana gelmistir. Karabiik’te 2018 yilinda
meydana gelen 1860 is kazalarinin 1194 tanesi demir celik sektoriinde meydana

gelmigtir. (Cizelge 2.6)
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Cizelge 2.6. Karabiik ilinde meydana gelen is kazasi sayis1 ve kayip is giinii

7 IS KAZASI KAS..{IP. .is ORTAtLAI\iIA “

SAYISI GUNU KAYIP iS GUNU
18-25 153 1664 10,9
26-30 288 3125 10,9
31-35 279 3545 12,7
36-40 296 3790 12,8
41-45 141 1848 13,1
>46 37 638 17,2

Yasanan 1194 is kazasinin yas gruplarina gére dagilimini inceledigimizde 26-45 yas
arasi kisilerin daha fazla kaza yaptig1 goriilmektedir. Bu ise demir ¢elik sektoriinde
calisan sayilarimin bu yas araliginda yogunlukta olmasindan kaynaklanmaktadir. (Sekil
3.13)

iS KAZALARININ YAS GRUPLARINA GORE DAGILIMI (2018)
350
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o

Sekil 3.13. Karabiik is kazas1 gegirenlerin yas gruplarina gore dagilimi (2018)
Yasanan is kazalar1 sonucunda tedavi ve istirahat i¢in rapor alan calisanlar

incelendiginde geng calisanlarin ortalama kaza basina 10,9 giin rapor aldigi, yas

ilerledikge kay1p is giinlerinin arttig1 gézlenmistir. (Sekil 3.14)
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Sekil 3.14. Karabiik is kazas1 gecirenlerin yas gruplarina gore kayip is giinleri (2018)

Yasanan is kazalar1 Sirket ve firmalar acisindan itibarini zedeleyici, iiretkenligi
azaltici, is lizerinde olumsuz etkilere ve ekonomik kayiplarin meydana gelmesine
sebep olmaktadir. Is kazas1 geciren cgalisanlar iginse, rahatsizlik cekmenin yani sira
gecici veya kalici sakatliklar olusmasina hatta hayatlarini kaybetmeleri s6z konusudur.
Kaza sonucunda kisi ¢aligma yetenegini kaybedebilecegi gibi, yasanan is kazasi
calisan ve aileleri lizerinde dnemli psikolojik ve sosyal sorunlara sebep olmaktadir
[36,37]. Yukaridaki veriler gosteriyor ki, isyerlerinde ¢ok daha ciddi ve yapisal
Onlemler alinmasi, is giliciiniin en degerli varligi konumundaki c¢alisanlarinda da is
kazalarina karsi bilgi ve biling seviyelerini artirict eylemlerin hayata gegirilmesi

zorunlulugunu ortaya koymaktadir.
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BOLUM 4

iZABE VE HADDECILIK SEKTORUNDE iS SAGLIGI VE GUVENLIGIi

Bu calismada ele alinan ve imalat sektoriiniin genis yelpazesi igerisinde yer alan izabe
ve haddecilik sektorti, is kazalariin sik¢a yasandigi sektorler arasinda yer almaktadir.
Sektoriin ¢alisma kosullarinin agirligi, teknolojinin bu sektor i¢in yeniliklere uzak
olmasi, ¢alisanlarin is sagliglr ve gilivenligi konusundaki biling diizeyinin istenilen
seviyelere gelememesi, imalat sanayiinin diger bir¢ok dalinda oldugu gibi izabe ve
haddecilik sektoriinde de is sagligi ve giivenligi konusunun ¢ok 6nemli oldugunu
ortaya koymaktadir. [38,39]

Yasanan kazalarin hem c¢alisanlarin saglik ve giivenligini tehdit etmesi, hem de
yasanan kayip is giinleri nedeniyle is verimini olumsuz etkilemesi izabe ve haddecilik
sektorlinde is sagligl ve giivenligi kiiltiiriiniin bir an once tam olarak yerlestirilmesi
gerekliligini ortaya koymaktadir.

Sektor icerisindeki yapilan ¢aligmalarin her asamasinda temel ilke olarak is saglig1 ve
giivenligi kurallarinin ilk &ncelik olarak ele alinmasi ve tiim siireglere ISG nin entegre
edilmesi ile sektor igerisinde yasanan is kazalarini minimum seviyeye indirmek
miimkiindiir.

Bu agsama da igveren ve igveren vekillerinin is saglig1 ve glivenligi bilincini artirmaya
yonelik adimlar ve tesviklerin desteklenmesi, ¢alisanlarin is sagligi ve giivenligi
kiiltliriinlin 1 hayatinin i¢ine entegre bir kavram oldugunu asilayici bilinglendirme
calismalarina 6nem verilmesi ve devletin denetim ve gozetim gorevlerinde isverenleri
ve calisanlar1 6zendirici ve destekleyici bir tutum sergilemesi bu siirecte is kazalarini
en aza indirmek i¢in atilacak 6nemli adimlar arasinda yer almaktadir.

Bu ¢alismada ele aldigimiz izabe ve haddecilik sektoriiniin tiim asamalarinda alinmasi
gerekli 15 saglig1 ve giivenligi tedbirleri, is slireglerinin tamamini kapsayacak sekilde
tek tek ele alinarak incelenmis ve ¢oziim odakli proaktif bir yaklagimla alinmasi
gerekli tedbirler siralanmistir. Bu amag¢ dogrultusunda Bati Karadeniz Bolgesinde
faaliyet gosteren isletmeler ziyaret edilerek mevcut durum analizi ve yapilan
caligmalar gozlenmis, isyerlerinde yasanmis kazalarin analizi, calisanlarin ve

idarecilerin goriisleri ve literatiirlerde yer almis kaynaklardan edinilen bilgiler 15181nda
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sektorde is sagligl ve gilivenligi acisindan alinmasi gerekli tedbirler asama agama ele

alimustir.

4.1. izabe Sektoriinde Boliimlere Gore Ahnmasi Gereken Is Saghg ve Giivenligi

Tedbirleri:

4.1.1. Hurda Sahasinda Is Saghg ve Giivenligi Tedbirleri:

Demir Celik Fabrikalarinda hurdalar genelde kapali hollere dokiiliir ve ark ocaklarina
buradan sevk edilir. Ancak ¢cok miktarda hurda gelmesi halinde bu kapali hurda holleri
yetersiz kalir ve acik alanda da istiflenmesi zorunlulugu dogar. Sekil 4.1’de hurdanin
acik alanda stoklanmasi1 goriilmektedir. Buralara hurdalar damperli kamyonlar
vasitastyla getirilir ve dokiiliir. Hurdanin iist Giste istiflenmesi ve fazla yer kaplamamasi
icin, bunlar ya dozerlerle styirilir ve asagidaki fotografta goriildiigii gibi polipli mobil
vinglerle {ist iiste istiflenir. Polipli kaldirma aract kullanilmasi, hurda transferinde
tercih edilmektedir. Zira kiskag seklindeki kollar1 hurday: kavradigr zaman daha iyi
toplar ve tagir. (Sekil 4.1)

Sekil 4.1. Hurda Sahasi

Hurda sahasinda is kazasina yol agan unsurlar ve bu kazalarin en aza indirilmesi i¢in

alinacak tedbirler ise;
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Hurda malzemelerin stok sahasinda yuvarlanma tehlikesine karsi cevresinde
mutlaka uyar1 levhalar1 konulmali, istif yiiksekligi fazla olmamali, 3. kisilerin
hurda sahasinda bulunmasi engellenmelidir. (Sekil 4.2)

. Is makinalarinin ve vinglerin hareket alanma higbir sekilde girilmemelidir. Bu
araglarda mutlaka geri manevra sesli ikaz sistemi bulunmalidir. Isyerlerinde
meydana gelen kazalar incelendiginde hurda alaninda karsilasilan en 6nemli
kazalar, polip ile kaldirma ve tasima yapilirken, hareket alani igine girilmesi ve
polip agzindan diisen hurda parcasinin orada bulunan birisine ¢arpmasi sonucunda
meydana gelmektedir..

Hurda sahasinda is makinalar1 operatorleri dahil bu alanda goérevli olan herkes
mutlaka baret takmali ve lizerlerine reflektif yelekler de giymelidir.

. Eger hurda kamyonu damperli degilse, kamyon kasasindaki hurdalarin hurda
holiine bosaltilmasinda, Sekil 4.1°de gorildiigii gibi, polipli mobil vingler
kullanilir. Bu islem sirasinda da hareket alani igine higbir sekilde girilmemeli ve

gecilmemelidir.

Sekil 4.2. Hurda sahasindan genel goriintii

Acik ve kapali alanlardaki hurda sahalar1 genelde tehlikeli yerlerdir. Bu bakimdan
bu kisimlara yetkisiz olarak girilmemeli ve ge¢ilmemelidir. Bu konuda gerekli ikaz
levhalart asilmalidir.

Hurda sahasi i¢inde azami hiz 10 km/saat’tir. Bu hiz kesinlikle agilmamalidir.

. Aragclar sadece agir vasita ehliyetli soforler tarafindan kullanilmalidir.
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h. Sofbrler, isyeri iginde yetkili hurda hazirlama personelinin ve diger yetkililerin
uyar1 ve talimatlarina kesinlikle uymali ve ona gore hareket etmelidir.

i. Poliplerle kamyon bosaltilacagi zaman arag soforleri araglarindan inerek giivenli
bekleme yerine gegerek aracin bosalmasini bekleyeceklerdir.

J. Sofbrler, hurda sahasi i¢inde ¢alisan is makinesi, mobil ving ve 6teki araglarin
hareket ve manevra alanlarina girmemelidir.

K. Hurda sahasinda calisan personeller, baret, is elbisesi, is ayakkabisi disinda toz
maskesi, her tarafi kapali koruyucu gozliik kullanmalidir.

I.  Hurda sahasi bir gegis yeri olarak kullanilmamalidir. Bu alana goérevli personeller
disinda kimse girmemelidir.

m. Hurda sahasi i¢inde, ¢esitli maksatlar icin kullanilan seyyar fis ve priz sisteminin
zedelenmemesi ve izolasyonlarinin bozulmamasi i¢in azami dikkat gosterilmelidir.
Ayrica bu sisteme su girmemesine de dikkat edilmelidir.

n. Hurda sahasi i¢inde yapilan kaynak ve kesme islerinde su tedbirler alinamalidir:
1. Kaynak tiipleri devrilmemesi i¢in, ya bir duvar dibine alimip iki saplama

arasindaki zincir tertibati ile baglanmali, ya da tekerlekli araba {izerinde
taginmal1 ve bu arabada da baglama tertibati olmalidir.
2. Oksijen kesme islerinde mutlaka oksijen gozligii kullanilmalidir.

3. Hurda sahasinin genel temizligi sik araliklarla yapilmalidir. Bosaltma

esnasinda yerlere dokiilen artik malzeme tirmikla hurda holiine dékiilmelidir.

Sekil 4.3. Hurda sahasinda polip vingle bosaltma isleri

4.1.2. Sarj Sepetinin Hazirlanmasinda Is Giivenligi Tedbirleri

Alimmast gereken is giivenligi tedbirleri sirasiyla asagida belirtilmistir.
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Sepetin en altina ince degirmen hurdasi, bunun {izerine biiyiik ¢elik parcalar ve iri
hurda ve en iist kisma da tekrar ince degirmen hurdasi konulmalidir.

Sepetin en iistline biiyiik hurda pargalarinin konulmasi mahzurludur. Ciinkii ocagin
iistiinde y1gilmalar olacak ve neticede ocak kapagi kapanmayacaktir. Ayrica alttaki
kiigiik pargalar daha kolay eriyeceginden, yukarida asili duran biiyiik pargalar
aniden ¢okerek elektrot kirtlmasina veya ocagin piiskiirmesine sebep olabilecektir.
Hurda i¢inde lastik, tas ve tahta pargasi gibi yabanci yalitkan maddeler
bulunmamalidir. Iletken olmayan bu malzemeler ocagin calismasi esnasinda
elektrot hareketleri durdururlar. Neticede elektrotlar asagiya dogru inmeye
calisacagindan elektrot kirilmalari olacak ve isin giivenligi tehlikeye girebilecektir.
Sarj sepetleri vincin travers kancalarinin yerlerine girmesine engel olacak sekilde

taskin doldurulmamalidir. (Sekil 4.4)

Sekil 4.4. Hurda sarj sepetine hurda doldurulmasi

Sepet agma halati, dokiim (sarj) vincinin 40 tonluk kancasina kolay kurtulmayacak
ve fazlada gergin olmayacak sekilde emniyetli olarak takilmalidir.

Sarj sepetleri doldurulurken araba ¢evresinde hi¢ kimse bulunmamalidir.

. Hurda holiinde calisan is¢iler ving operatorlerinin kendilerini goérebilmeleri
acisindan {iizerlerine parlayan (fosforlu) kolluk, yelek tipi kiyafetler giymek

mecburiyetindedirler.
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Sekil 4.5. Hurda sahasinda ¢alisan isgiler

4.1.3. Elektrik Ark Ocag1 Sarj Alma Islerinde Is Saghg ve Giivenligi Tedbirleri

EAO Sarj alma islerinde alinmasi gereken is giivenligi tedbirleri sirasiyla asagida

belirtilmistir;

a. Biitiin ¢aligmalar sirasinda, ark ocagi platformunda gorevli olanlar haricindeki
yetkisiz sahislarin bu platformda bulunmasina veya buradan gegmesine miisaade
edilmemelidir. Bu husustaki ikaz levhalarina uyulmalidir.

b. Sarj alma isleminde birinci sinif izabeci bizzat nezaret etmelidir.

C. Sarj sepetinin ocak ilizerine getirilmesi siiresince, sepet altinda herhangi birisinin
bulunmamasina dikkat edilmeli, refrakter tamiri veya baska bir maksat i¢in ciiruf
kapis1 karsisinda bulunan 6teki izabeciler uyarilmalidir.

d. Sarj isleminden 6nce ciiruf kapisi kapatilmalidir.

e. Sepet ocaga tam merkez ettirildikten ve sepetin dip ¢anagi bir miktar ocak igine
girdikten sonra sepet acilmalidir. Bu esnada ¢ikan tozlardan korunmak iizere
uygun teneffiis maskeleri kullanilmalidir.

f. Eger ocaginin tabaninda daha 6nceki dokiimden kalan sivi ¢elik varsa, sarj islemi
esnasinda etrafa sigcramamasi i¢in ciiruf kapist karsisinda ve ocak yakininda
durulmamalidir.

g. Sarjlarda hurdanin kuru olmamasi durumunda siddetli patlamalar olabileceginden

sarjin dikkatli bir sekilde yapilmasi gereklidir. Bu hususa ¢ok dikkat edilmeli,
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nemli ve 1slak hurdalar kurutulmadan ocaga yiikklenmemelidir. Bazt modern
celikhanelerde, hurda 6n 1sitma {initesi vardir. Potaya konan hurda, ark ocagina
getirilmeden Once, ayr1 bir hurda 1sitma iinitesinde 1sitilir. Bu durum ark ocaginin
performansini arttirarak, ekonomi saglar. Ayrica en Onemlisi, 1slak ve nemli
hurdanin ergitme isleminde ocaktan patlamaya sebep olmasi da 6nlenmis olur.

h. EAO kapak konstriikksiyon ve mekanik aksamlarin zarar gérmemesi i¢in ocaktan
tasan hurdalar kesinlikle kapak ile hareket ettirilerek diizeltiimemelidir.

i. Genel bir tedbir olarak, ocak tasmayacak sekilde hurda ile doldurulmalidir. Gerek
dolu, gerekse bos sepetlerle ocak icindeki kabarik hurdanin bastirilma durumu
ortaya ¢iktiginda, sepetin ving kancalarindan kurtulma durumu olmayacak sekilde

bastirma islemi yapilmalidir.

4.1.4. Elektrik Ark Ocaginda Ergitme Isleminde Is Giivenligi Tedbirleri

Elektrik ark ocaklarinda ergitme islemleri sirasinda ¢ok ciddi is kazalarn

olabilmektedir. Bunlarin en 6nemlileri asagida belirtilmistir;

a. Ocaga su girmesi ve siv1 ¢elik patlamasi, olabilecek en vahim kazalardan birisidir.
Buna siv1 ¢elik ve su iliskisi faktori sebeptir. Sivi gelik ile su higbir sekilde
bagdagmaz. Kizgin ciiruf iizerine su sisi seklinde su tatbik edilerek ciiruf ¢ukuru
veya kizgin ciirufun dokiildiigi alan sogutulabilir. Ancak sivi ¢eligin i¢ine su
girerse s1vi ¢elik sigrayarak patlar ve etrafa yayilir. Bunun sebebi, suyun sivi ¢elik
icinde, s1v1 halden gaz haline gelmesi ve genlesmesidir.

b. Ark ocagma konulan hurdanin 1slak ve nemli olmasi sonucu patlamalar
olabilmektedir,

c. Ocagin kapagi acilarak, hurda demir sarj1 esnasinda, ocak platformuna hurda demir
parcalarinin diismesi,

d. Ocagin kapag agilarak, hurda demir sarji1 esnasinda, etrafa zararli ve zehirleyici
gaz, duman ve toz yayilmasi,

e. Ocak oniindeki ciiruf cukuruna diisiilmesi:

f. Ocaktan kepge ile numune alinmasi sirasinda, ocagin patlamasi,

g. Hurda iginde bulunan ve kontrolden kagan patlayici hurda malzemesinin (tiip,

basingli kap, vb.) patlamasi,
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EAO ‘na verilen yiiksek safliktaki oksijen, bir ates kaynagi olmasa bile, yagh ve
yanict maddeleri hizli bir sekilde tutusturabilir. Bu nedenle ocaga oksijen veren
personelin elleri, eldivenleri ve elbiseleri kesinlikle yagli olmamalidir.

Oksijen tesisati, donanimi, hortum ve borular1 kesinlikle yaglanmamalidir.
Oksijen gaz1 higbir sekilde basingl hava yerine kullanilmamalidir. Ust bas ve
elbise temizligi i¢in oksijen kullanilmamalidir.

Oksijen hortumu ve boru baglantilari, uygun Ozellikteki kelepgelerle siki bir
sekilde yapilacak ve bu maksatla tel kullanilmamalidir.

Oksijen verilirken, herhangi bir hurda ¢okmesi nedeniyle ciiruf kapisindan
puskiirme olabilir. Bu sebeple kap1 karsisinda durulmamali, koruyucu paravana

arkasinda calisiilmalidir.

. Isciler mutlaka baret, renkli cam veya mikas1 olan yiiz siperi, 6nliik, eldiven ve

tozluk ile emniyet ayakkabisi gibi kisisel korunma araglarini kullanmalidir.
Oksijen lanslart ocaktan kizgin bir halde ¢ikarildiktan sonra, bir yanma ve yakma
tehlikesi yaratmamasi ig¢in emniyetli bir yerde muhafaza edilmelidir.

Belli bir ergitmeden sonra ocakta erimis metal iizerinde biriken ciiruflar
alimmalidir. Bu ciiruf daha once de belirtildigi gibi hurda demir igindeki yabanci
maddelerden olusur. Bunun i¢in, 6nce 3 adet elektrot yukariya dogru ¢ekilerek
ocaktan ¢ikartilir. Sonra ark ocaginin kapagi acilir ve cliruf ¢ukuruna dogru ocak

yatirilarak, sivi ¢elik iizerindeki ciiruf ocak altindaki ciiruf gukuruna bosaltilir.

Bu islemde asagidaki tedbirler alinmalidir:

a.
b.

C.

Elektrotlar yukariya ¢ekilmeden ocak kapagi agcilmamalidir.

Tehlikeli alan i¢ine girilmemelidir.

Ciiruf alinmasi sirasinda sigrama ve patlamalar olabilecegi diisiintilerek c¢ok
dikkatli olunmalidur.

Ciirufun aktig1 ciiruf gukurunda, birikmis su olmamalidir. Aksi takdirde su igine

giren sivi1 ciiruf patlamalara sebep olabilir.
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4.1.5. EAO Lans Manipiilatér Kullanilmasinda Is Saghg ve Giivenligi Tedbirleri

Elektrik ark ocagi manipiilatorii, ergitme islemi sirasinda ¢ok tehlikeli olan ark ocagina

insan giiciiyle yaklasmadan, uzaktan kumanda ile ergitme islemine yardimci olan bir

mekanizmadir. Bu mekanizma ile ocaktaki 1s1 dlgiilebilir, ocagin randimanh ve hizl

calismasi i¢in oksijen gazi ve karbon verilebilir. Bu sistemin is giivenligi bakimindan

da hayati 6nemi vardir. Bu nedenle;

a.
b.
C.

Operasyon sirasinda hareket alani igerisinde durulmamalidir.

Manipiilatore oksijen beslemesi bakim pozisyonunda durdurulmalidir.

Isletme personeli {inite ¢ahistirlmadan &nce detayli bir  bicimde
bilgilendirilmelidir.

Lanslarin sikilig1 ¢aligma baslamadan kontrol edilmelidir.

Gerekli koruyucu ekipmanlar kesinlikle manipiilatérden ¢ikarilmamali, hepsi
sistem {izerinde muhafaza edilmelidir.

Yangin aninda daha 6nceden belirlenmis biitlin gerekli yangin sondiirme tedbirleri
alimmalidir.

Ozellikle ¢aligan kisimlardaki tozlar temizlenmeli ve yangin tehlikesi ortadan
kaldirilmalidir.

Isletme personeli ¢alisma arkadaslarinin ve ziyaretgilerin giivenliginden sorumlu
olmalidir.

Lans manipiilatorde yapilacak bakim islerinde sorumlu isletme personeli ile

kesinlikle iletisim kurulmalidir.

Sekil 4.6. S1v1 geligin desarj islemi

40



4.1.6. izabe Isleminde Is Saghg ve Giivenligi Tedbirleri

Izabe isleminde alinmas1 gereken is giivenligi tedbirleri sirastyla asagida belirtilmistir;

a.

Ocaktan prova alinmasi ve ocak i¢i sicaklik Ol¢iimiinlin yapilmasinda, ciiruf
bosluguna dikkat edilmelidir. Bu esnada sivi metal sigramalarina dayanikli kisisel
korunma araglar1 kullanilmalidir.

Sigramalara engel olmak {lizere, prova kepgesi kesinlikle 1slak veya nemli
olmamalidir.

Kepceye c¢elik sarmasi ihtimaline karsi, yedek bir ikinci kepce el altinda
bulundurulmalidir.

Prova kepcesinden etrafa erimis celik dokiilebilecegi diisiiniilerek, etrafta yanici
madde bulundurulmamalidir.

Prova kepgesinden dokiilen ¢eligin, prova kiiregi ile alinmasi islemi olan ¢irpma
isleminde, sigrayan parcalarin etraftakilere zarar vermemesi i¢in, kepgedeki sivi
celik algaktan bosaltilmalidir.

Celigin kiirege yapismamasi icin, prova kiireginin onceden isitilmasinda yarar
vardir.

Laboratuvarda analizi yapilacak olan numune ¢eligin alinmasinda kullanilan prova
kalibinin da kuru ve temiz olmasi gereklidir.

Ocak ici 1s1s1n1n dlgiilmesinde kullanilan termokopullar ve uzatma ¢ubuklar1 nemli
ve 1slak olmamalidir. Ellerin yanmamasi i¢in 1s1ya dayanakli eldiven giyilmeli ve
ocaktan c¢ikarildiktan sonra bunlar etrafa zarar vermeyecek sekilde uygun yerlere
konulmalidir.

Ciiruf kapisi altinda biriken ciiruflar sik sik temizlenmeli ve kap1 devamli temiz
olarak tutulmalidir. Ciiruf temizleme isi i¢in uzun ve saglam manivelalar
kullanilmalidir.

Ocaga veya pota akigina verilecek olan komiir, tufal, Fe, Si, Mn, gibi katki
malzemelerinin kuru oldugundan emin olunmalidir.

Herhangi bir ¢elik pliskiirmesi ihtimaline karsi, patlamalara neden olmamasi igin,
ocak platformu 1slatilmamali ve ciiruf kapisi karsisinda yanici ve patlayict

maddeler bulundurulmamalidir.
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I.  Ani bir kaynama ve tagsma durumunda, ¢eligin platforma yayilmamasini veya ciiruf
boslugundan akmamasi i¢in, elektrotlar yukariya dogru kaldirilmali, ocak enerjisi
kesilmeli ve ocak yatay pozisyonuna getirilmelidir.

m. Ocagin c¢alismasi sirasinda meydana gelebilecek herhangi elektrik ve/veya
mekanik arizalari izabeci personeller gidermeye ¢alisilmamali, derhal yetkili amir
ve/veya iiniteye bildirilmelidir.

n. Ocak calisirken elektrot kirilirsa, pensede kalan kolon, sarj vincinin kancasi ile
ocak icine diisen kolon ise bu kancaya takili bir zincir ve zincir ucundaki 6zel bir
kiskag ile ¢ikartilmalidir.

0. Elektrot kolonuna kancayi takmak veya elektrot degistirmek i¢in penselerin yanina
bir izabeci ¢ikmadan dnce EAO enerjisi kesilmelidir.

p. Kiskactan kayabilecek elektrot parcasinin, sivi ¢geligin tagsmasina, piiskiirmesine ve
dolayisiyla orada bulunanlarin kaza gegirmesine neden olmamasi i¢in, dikkatli
olunmali ve kiskacin elektrot kolonuna tam yapistigi goriilmeden parga
kaldirilmamalidir.

g. Ocaktan cikarilan akkor halindeki elektrot kolonlari, rast gele yerlere konulmamali
ve bunlar i¢in ayrilmis olan emniyetli yerlere konulmalidir.

r. Dokiim almak i¢in, elektrik ark ocaginin enerjisi kesilmeli ve ocak dokiim deligi

altina gelen pota i¢ine istenen miktarda dokiim alinmalidir.

4.1.7. Dokiim Sonrast Yapilmasi Gereken islerde Is Saghg ve Giivenligi
Tedbirleri

Dokiim sonrast alinmast gereken is sagligi ve giivenligi tedbirleri sirasiyla asagida

belirtilmistir.

a. Ocak tabanina ve astarina ciiruf kapisindan besleyici refrakter malzemesi atilmasi
islemi olan “Sicak Tamir” sirasinda ciiruf kapist bosluguna dikkat edilmeli ve
gerekirse burasi gegici olarak kapatilmalidir. Tamir esnasinda asagida kizgin ciiruf
cukuru oldugu i¢in, agag1 diisiilmesi halinde ¢ok ciddi is kazalar1 olabilir.

b. “Puskiirtme Sicak Tamir Makinas1” ile ocak tamiri yapilirken, toz malzemenin
gbze kagmamasi i¢in uzakta durulmali ve gerekirse koruyucu gozlikk veya yiiz

siperi kullanilmalidir.
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Piiskiirtme sicak tamir makinasindaki su ve hava miktar1 iyi bir sekilde
ayarlanmalidir. Once hava, sonra su vanasi acilmalidir. Islem bittikten sonra ise
once su, sonra hava vanasi kapatilmalidir.

Dokiim sonrasi yapilan elektrot degisimi veya ayari, izabeci personeller ile ving
operatorleri arasinda iyi bir haberlesme ile gergeklestirilmeli, hangi elektrot askiya
alindiysa, o elektrotun pensesi agilmalidir.

Degistirilecek elektrot kizgin ise, bu elektrotun taginma yolu iizerinde higbir
caligan bulunulmamali, elektrotun hareketi devamli olarak gozle takip edilmeli ve
ving operatorii de sesli ikaz sinyalini devreye sokarak ¢evrede bulunan ¢alisanlari
uyarmalidir

Pense yuvalarinin hava ile temizlenmesi gerektiginde, gbzlere toz kagmamast igin
yakin mesafede bulunulmamali veya uygun toz gézliigii kullanilmalidir.

Pensenin kilitlendigi tam olarak tespit edilmedikge, elektrot kiskacindaki ving

kancasi kesinlikle ¢ikartilmamalidir.

4.1.8. Pota Ocag izabe isleminde is Saghg ve Giivenligi Tedbirleri

Elektrik ark ocaginda yapilan islerin temeli hurda demir ve celigin eritilmesi i¢indeki

clirufun alinmasi ve kaba izabe iglemidir. Ark ocagindan cikan sivi ¢eligin istenen

0zelligi tam olarak saglanamamistir. Bu bakimdan bu siv1 ¢eligin ileri izabesi (¢eligin

kimyasal 6zelliginin istenen diizeye getirilmesi) ayr1 bir pota ocaginda yapilir. Pota

ocag ile saglanan avantajlar sunlardir;

a.
b.

o o

o Q@ - o

Demirli 6n alasimdan tasarruf,

Enerjinin tasarrufu,

Verimin arttirilmasi,

Elektrik ark ocaginin rafine zamaninin azaltilmasz,
Elektrik ark ocaginin bosaltma sicakliginin azaltilmasi,
Hassas sicaklik derecesinin kontrolii,

Celigin temizliginin saglanmasi,

Kimyasal analiz i¢in sik1 toleranslarin gerceklestirilmesi.
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Sekil 4.7. Stvi madenlerin tagindig1 potalar

Pota ocagindan prova alimmasi ve pota igindeki sivi gelik sicakliginin odlciilmesi

sirasinda mutlaka baret, renkli cam veya mikasi olan yiiz siperi, onliik eldiven ve

tozluk ile emniyet ayakkabisi gibi kigisel korunma araglari kullanilmalidir. Bunun

disinda alinacak is giivenligi tedbirleri olarak;

a.

Pota i¢indeki s1v1 ¢eligin homojen bir sekilde karigimini temin eden mevcut azot
ve argon gazinin basinci belirlenen seviyenin iizerine ¢ikartilmamalidir. Bu islem
esnasinda, herhangi bir siv1 ¢elik veya ciiruf tasmasina karst dikkatli olunmali ve
potaya fazla yaklagilmamalidir.

Ark ocaginin sarj almasi esnasinda pota ocagi izabecileri pota ocagi platformunda
bulunmamali ve agikta herhangi bir isle mesgul olmamalidir. Pota ocagi kumanda
odasi i¢inde veya miisait bir yerde bulunmalidir. Sarj alindiktan sonra pota ocagi
islemine devam edilmelidir.

Elektrot ilavesi ve/veya ayari i¢in ¢alisan izabeci ile ving operatorleri arasinda 1yi
bir haberlesme temin edilmeli, hangi elektrot askiya alindi ise o elektrot pensesi
ac¢ilmalidir.

Pensenin kilitlendigi tam olarak tespit edilmedikge, elektrot tasima kancasi ving
kancasindan ¢ikartilamamalidir.

Pense yuvalarinin hava ile temizlenmesi sirasinda gozlere toz kagmamasi igin

yakin mesafede bulunulmamali veya uygun toz gozligii kullanilmalidir.
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f. Pota ocagi islemi bittiginde, pota siirekli dokiim taretine transfer edilirken, altinda

hi¢ kimse dolasmamalidir. Dokiim vinci operatorii sesli ikaz sistemi ile ikaz ederek

potay1 transfer etmelidir,

4.1.9. Siirekli Dokiim Isleminde Is Saghg ve Giivenligi Tedbirleri

Stirekli dokiim islerinde alinmasi gereken is giivenligi tedbirleri sirasiyla asagida

belirtilmistir.

a.

Operatorler baret, renkli yiiz siperi, atese dayanikli eldiven, onlik ve tozluk
gibi kisisel korunma araglarini siirekli olarak kullanmalidir.

Dokiim platformu devamli temiz ve diizenli olarak tutulmali, islem sirasinda
kullanilacak olan malzeme ve araglar, el altinda hazir olarak
bulundurulmalidir.

Calisma platformu 1slak olmamalidir.

Zirkonlarin termal sok neticesinde ¢atlamalarini 6nlemek ve 1s1 kaybin1 ortadan
kaldirmak i¢in, tandis zirkonlar1 dokiime girmeden once 1sitilmalidir.

Kullanilacak tandis kontrol edilmeli ve temiz oldugundan emin olunmalidir.

Sekil 4.8. Siirekli dokiim makinasinda ¢alisan is¢iler

Zirkon nozullarina dokiimden once konulan amyant benzeri fitillerle, lizerine
dokiilen kumun kuru ve sicak oldugundan emin olunmalidir.
Seviye operatorii, hidrolik tinitelerinin ¢alisip ¢alismadigini kontrol etmelidir.

Dokiim teknisyeni talimat vermeden, pota siirgii sistemi agilmamalidir.
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Siirgii sistemi acilmasina ragmen c¢elik akisi saglanamaz ise, nozul uygun
oksijen borulart ile agilmalidir.

Kumanda masas1 operatorleri, dokiime baslamadan Once biitiin sistemin
caligmasini kontrol etmeli, herhangi bir ariza varsa yetkilileri uyarmali ve
onarimi1 temin etmelidir.

Kumanda masas1 operatorleri, dokiim siiresince devamli olarak yollari,
cekicileri, makaslari, transfer rolelerini ve sogutma platformunu gozlemeli ve
kumanda masasini terk etmemelidir.

Pota nozulundan akan sivi g¢elik, tandis refrakterine c¢arparak etrafa
sigrayacagindan, nozul agildiktan sonra, o bdlgeden emniyetli bir mesafeye
uzaklasilmalidir.

. Eger akis olmuyor ise uygun oksijen borulari ile nozullar agilmalidir.

Kalip i¢ine akan sivi ¢elik dikkatle izlenmeli, celik seviyesi kalip iginde

optimum seviyede tutularak devam edilmelidir. Kalip igerisinde su akisi ve su

kagag1 olmamalidir.

Sekil 4.9. Siirekli dokiim tinitesindeki tandis ve siv1 ¢eligin kaliplara dokiilmesi

Kamaralarda ve “S” yollarinda yapilacak ¢aligmalarda, dokiim teknisyenine ve
kumanda masas1 operatorlerine 6nceden haber verilmelidir.

Bakir kalip igerisinde sivi c¢elik aniden yiikselirse veya seviye aniden
kaybolmus ve sivi ¢elik goriinmiiyorsa, yolluk ¢ekilmelidir, gerekiyorsa yol

tapa ile kapatilmalidir.
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. Kaldirilmakla veya tasinmakta olan tandis, pota, kokil kalip ve ¢elik pargalar
gibi yiiklerin altinda ve yakininda durulmamali ve buralardan gecilmemelidir.
Tandis tasinirken, mutlaka tandis kaldirma aparati kullanilmalidir. ikili sapan
ile tagima yapilmamalidir.

Tandis yolluklarinda ¢eligin aktig1 bolgedeki tuglalar sik sik kontrol edilmeli,
gerekirse yollugun tuglalar1 degistirilmelidir. Tandis yollugu asir1 derecede
deforme olmus ve ¢elik saclar yipranmissa, yolluk yedegi ile degistirilmelidir.
Yapilan yolluklar, kullanilmadan oOnce iyice kurutulmalidir. Kurutma
isleminden sonra yollugun iizeri refrakter tozla kaplanmalidir.

. Ana yollukta ¢elik birikmesine engel olunmali, biiyiik kiitle olusmadan stirekli

olarak temizlenmelidir.

Sekil 4.10. Sogutma kamarasindan ¢ikan kizgin kiitiik demirler

. Dokiim esnasinda kesinlikle sogutma kamarasina girilmemelidir.

. Dokiim ¢ekilmeyen yolda, gerektiginde kamaraya girilecek sogutma borulari
kontrol edilmeli, degigsmesi gerekenler varsa yenileri ile degistirilmelidir.

. Ikinci kademe sogutma sisteminde calisan isciler, kamarada calisirken,
yukaridan diisebilecek ¢elik parcalarina dikkat etmeli, tedbirli calismalar1 ve
kisisel korunma araglarini kullanmalar1 konusunda uyarilmalidir.

Dokiim oncesi tarete getirilen dolu pota burada minimum siire bekletilmelidir.
Ciinkii alttaki pota nozulu, s1v1 ¢eligin sogumasi sebebiyle zor agilabilir. Potada
kizarma goriiliirse veya mekanizma kacirirsa en kisa zamanda taret ¢evrilerek

pota makine {lizerinden uzaklastirilmalidir.
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z. Potadan sivi gelik akisi bitip, cliruf akmaya basladiginda, pota siirgii sistemi
kapatilmal1 ve ving operatoriine isaret verilerek pota icindeki ciirufun, ctiruf

sahasina bosaltilmas1 saglanmalidir.

4.1.10. Toz Tutma Tesisinde Is Saghg ve Giivenligi Tedbirleri

Sogutucu Boru Kule (COOLER) ve boru temizliginde asagida belirtilen is sagligi ve

giivenligi tedbirleri alinmalidir;

a. Temizlik isine baglamadan once, ilkeleri ile giivenlik 6nlemlerini igeren bir durum
degerlendirilmesi ve bir plan yapilmalidir. Birim amirlerinin kontrol ve onayindan
sonra boru i¢i temizlik isine baslanmalidir.

b. Sogutucu boru kule altina toz kovasi yerlestirilmeli ve bosaltma kapaklar
acgilmalidir.

c. Temizlik i¢in ¢alisacak olan isgiler toz maskesi, toz gozligi, is elbisesi, emniyet
ayakkabisi, is eldiveni ve emniyet kemeri kullanmalidir.

d. Ana fanlarin ve primer booster fanin elektrik panosundan salter agik vaziyette
(yani akim ge¢irmez) kilitlenmeli ve ayrica bir ikaz levhas1 konulmalidir. Ayrica
ana salterden enerji kesilerek, bu salterde de kilitleme ve ikazlandirma

yapilmalidir.

Sekil 4.11. Toz tutma tesisinin genel goriiniisi
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Aydinlatma i¢in kullanilacak seyyar lambalar 24 volt tizerinden beslenmeli, 220
voltluk seyyar lamba kullanilmamalidir. 220/24 voltluk gerilim disiiriicti trafo
caligma yerinin disinda bulunmalidir.

Temizlik isi bitiminde, i¢eride merdiven, kiirek, el arabasi, kazma, aydinlatma
lambasi, seyyar kablo gibi malzeme ile ¢alisan is¢i kalip kalmadigi iyi bir sekilde
kontrol edilmeli, emin olunduktan sonra sistem devreye tekrar alinmalidir.
Gerekli kontroller birim amirleri tarafindan yapildiktan sonra biitiin giris kapilari
kapatilmalidir.

. Temizlik isleri i¢in boru igine yetkisiz ve gorevlilerin disindaki sahislarin girmesi
engellenmelidir.

Torba filtre degisiminde calisacak olan is¢iler toz maskesi, toz gozligi, is

elbisesi, emniyet ayakkabisi, is eldiveni kullanmalidir [12,37].

Sekil 4.12. Toz tutma tesisi
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4.2. Haddehane Isletmelerinde Is Saghg Ve Giivenligi Riskleri Ve Alinmasi
Gereken Is Giivenligi Tedbirleri

4.2.1. Genel Isyeri Kurallari

a. Isyeri Giris Kapist: Isyeri giris kapisinda, isyerine ait genel kurallar toplu bir is
giivenligi ikaz levhalar1 gosterilmis olmalidir.

b. Isyerinde azami arac trafik hiz1 maksimum 20 Km/ saat olmalidir. Isyeri
giriglerinde ve giizergdh boyunca bu hiz, ikaz levhalar1 ile gosterilmis
olmalidir.

c. lIsyerine kiitiik demir getiren tirlar ana giris kapisindan girerek once isyeri
kantarina girerler. Cok agir bir arag oldugu i¢in, bu araglar kantara yavas girip,
¢ikmali ve sert fren yapmamalidir. Kantar talimatlari, kantarin giriginde asili
olmalidir.

d. Isyerinden hem yaya (isci) girisi ve hem de agir arag giris ve ¢ikist oldugu igin,
isyeri girisinden itibaren ara¢ ve yaya yollarinin isaretlenmesi gereklidir.

e. Kiitik tirlar1 kendilerine ayrilmis olan yol boyunca gecerek kiitiik holiine
girmelidir. Bu asamada kiitiik holii gorevlisi ile ara¢ soforii diyalog halinde
olmali ve ara¢ soforii bu gorevlinin yonlendirmesi ile uygun bir yere park
etmeli, el frenini ¢ekmeli ve aragtan inerek hol girisinde beklemelidir. Arag
soforii ara¢ icinde beklememeli ve ayrica kiitiik transfer alami igine de
girmemelidir.

f. Aractan kiitiikler, orada mevcut olan koprii ving kancasina bagli elektro
miknatish kaldirma aparati ile kaldirilarak ya kiitiik istif alanina ya da yer
miisaitse tav firmi yiikleme platformuna diizgiin bir sekilde yerlestirilmelidir.

0. Miknatish kaldirma aparati ile calisilirken asagidaki tedbirler mutlaka
alimmalidir:

i) Manyetik kancaya takilirken, elektrik akiminin kesik olmasi gereklidir.
Ving operatorii, eger varsa yetkili isaret¢iden tamam isareti almadan
devreye elektrik akimi vermemelidir.

i) Caligma aninda park frenleri agilmalidir.
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Iii) Manyetigin kancaya baglanmasi isi, sadece bu isle gorevli olanlar
tarafindan yapilmalidir.

iv) Kiitiik demirler, bir kaldirma traversine bagli en az iki adet manyetik baslik
ile kaldirilmal1 ve taginmalidir.

V) Ving hareket kademeleri, yani vitesleri, 10-15 saniye araliklarla devreye
sokulup ¢ikartilmalidir.

Vi) Manyetigin aldigi malzemeyi iyi bir sekilde tutup tutmadigindan emin
olunduktan sonra, kaldirma igslemine baglanmalidir. Manyetigin kondugu
yer plriizsiiz ve temiz olmalidir. Birden ¢ok kiitiikk kaldirilirken biitiin
kiitiiklerine ylizeylerine iyi bir sekilde bastigindan emin olunmalidir.

vii) Kaldirma islemine birdenbire baslanmamali, ¢ok yavas bir kaldirma iglemi
yapilarak, manyetigin kiitiik demirleri tuttugundan emin olunmalidir.

viii)  Diger 6nemli bir husus, kaldirilacak olan kiitiiklerin, tam ortasindan,
yani agirlik merkezinden kaldirma islemi yapilmalidir. Eger agirlik
merkezi ortalanmadan kiitiikler kaldirilirsa, kiitiikler agir olan tarafa dogru
kayacak ve manyetikten kayma ve diisme ve is kazasi riski doguracaktir.

iX) Manyetik ve ona asili duran yiike, elektrik sokuna maruz kalmamak igin,
hicbir sekilde temas edilmemelidir. Kaldirilan yiikiin diizeltilmesi
gerekirse, bunun i¢in kuru tahta veya sert plastik malzeme kullanilmalidir.

X) Manyetikle, manyetigin kaldiracagi yiikk arasina yani manyetigin
elektromiknatis alani i¢ine kesinlikle girilmemelidir.

xi) Kancadaki manyetik sallanti halinde iken, kaldirma ve indirme islemi
yapilmamalidir.

xii)Kancaya bagli manyetik ve yiik, ara¢larin sofér mahallinden ve is¢ilerin
tizerinden gegirilmemelidir.

Xiii)  Manyetigin elektrik kablosu sik araliklarla kontrol edilecektir.

Tav ocag kiitlik yiikleme platformu iizerine vingle konan 12 metrelik demir
kiitiiklerin boylarinin, tav firin1 eni 6 metre oldugu i¢in yariya kesilmesi
gereklidir. Bu kesme islemi igin oksi -LPG kesme setleri kullanilir. Bu islemi
yapan is¢i mutla oksijen alevinin zararli etkisine karsi oksijen kesme gozliigii,

basin korunmasi i¢in baret, viicudun korunmasi i¢in uygun is elbisesi, agir
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malzeme tasindigl icin emniyet ayakkabisi, kaynaker eldiveni gibi kisisel
koruyucu donanimi kullanmalidir.

Kiitiikler isyerine tel baglarla bagli olarak getirilmektedir. Kiitiik yiikleme
platformu iizerinde bu baglar agilmakta ve fakat yerlerinden tam olarak
cikartlmamaktadir. (Sekil 4.13) Bu sebeple kiitiik demirler {izerinde yiiriiyen
birisinin ayaklar1 rahatlikla bu tellere takilip diisebilir. Bu bakimdan bu riskin
ortadan kaldirilmasi i¢in bu bag telleri balyozlanarak iyice ezilmelidir.

Ocak sarj platformunda, yeterli kiitiik stoku olusturulmali fakat giris agzina
gereginden fazla ylikleme yapilmamalidir.

. Ocak sarj platformunda, ocak girisinde ¢alisanlar, ocaktan ¢ikabilecek gaz ve

dumana kars1 solunum sistemlerini, uygun solunum maskeleri ile korumalidir.

Sekil 4.13. Kiitiik demirlerin baglandig1 bag telleri

Kiitiik platformuna vingle konan ve boylari kesilen kiitiikler itici pistonlarla tav
firin1 agzina kadar getirilerek muntazam bir sekilde hizalanir. Bu kiitiikler belli
araliklarla tav firmma sokulur. Istenen sicaklik derecesinde tavlanan kiitiik
demirler firindan c¢iktik¢a, firin girisine yeni kiitiik demirler sarj edilir.
Kiitiikleri tav firinina dogru yonlendiren elektrik motoru kayis kasnagi ile
zincirli transfer mekanizmasinin zincir ve diglileri uygun ve saglam
koruyucular i¢inde bulunmalidir. Bu koruyucular hicbir sekilde yerlerinden

¢ikartilmamalidir.
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Sekil 4.14. Kayis kasnak sisteminin koruyucu muhafazasi

m. Tav firin1 ¢ikis operatorii, firin ¢ikis agzinda, firinda tavlanan ve akkor bir
hale gelen kiitiilk demirleri, itici piston vasitasiyla firin ¢ikisindan hadde
hazirlama grubuna sevk eden gorevli bir kisidir. Bu kisi, zararli 151n ve giirtilti
gibi dis kosullardan korunmak {izere kapal1 bir mekan i¢inde calismalidir. Bu
mekanin ocak tarafina bakan pencere kisminda ise zararli kizildtesi 1sinlara
kars1 gozlerini korumak iizere bu 1sinlar siizen koyulukta cam bulunmalidir.

(Sekil 4.15)

Sekil 4.15. Tav firmni itici operatdr kabini
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Kiitliik itme aparatinin biitiin hareket alani, tehlikeli olan bu alana giriglerin
Onlenmesi i¢in uygun ve saglam barikatlarla ¢evrilmis olmalidir. Bu aparat
tizerindeki zincir ve dislilerden olusan transmisyon tertibati ile bu tertibati
calistiran motorun kayis kasnagi tizerinde saglam koruyucular bulunmalidir.
Tav ocagi 6l¢lim aletlerinin temizligine dikkat edilmeli ve ayrica saglikli l¢tim
yapip yapmadiklart siirekli olarak kontrol edilmelidir.

Tav ocag1 operatorleri ile bomcular1 tav ocagi giiriiltiisiinden ve 1smindan
korunmak iizere kulak tikaglari ile renkli caml gozliikk veya yiiz siperleri
kullanmalidir.

Tav ocag1 operatorii ve bomculari liretim akisina gore tav durumunu ayarlamali
ve buna gore yeterli kiitiigii iretim hattina vermelidir.

Tav ocaginin hemen c¢ikisindaki, ocaktan c¢ikan kizgin kiitiigiin altindan
kestirme yol amaciyla ge¢ilmemeli ve burada mevcut bulunan koruyucu kapi,
calisma stiresince kapali olarak tutulmalidir.

Tav firininin briiloér platformunun iizerinden yiiriiniirken, ocaga ait ¢ikintili
vana ve benzeri ekipmana ¢arpilmamasina dikkat edilmelidir.

Tav ocagindan akkor haldeki kiitik demirin ¢ikmasindan sonra, hadde
hazirlama grubunun kumandas: i¢in, orada kurulu bulunan “Hadde Hazirlama
Operator Kabini” bulunur. Burada oturan operator biitlin hadde hazirlama
tezgahlariin yonlendirilmesini ve kumandasini saglar. Ayrica bir durustan
sonra, hatta yeniden kiitiik demir verilmesinden once sesli bir korna ile hatta
bulunan ¢alisanlar1 uyararak, kiitiigiin gelmekte oldugunu haber verir. Ayrica
acil durumlarda sesli anonslar yapar.

Hazirlama hadde grubu, en kalin demirin ¢ekildigi tezgahlar oldugu igin,
kiitiiklerin 6zellikle tezgahlara giris anlarinda etrafa ¢ok miktarda kivilcim ve
akkor metal parcalar1 sigrar. (Sekil 4.16) Bu durumlarda tezgahlara fazla

yaklagilmamali ve dikkatli olunmalidir.
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Sekil 4.16. Haddeleme islemi

y. Tav ocag cikisindaki, ilk kizgin kiitiiklerin kesitlerinin inceltildigi hazirlama
grubu tezgahlar1 yaninda ¢alisma platformu vardir. Bu platform {izerindeki
saclar sabit bir sekilde yerlestirilmis olmali ve oynamamalidir. Bu platformun
altinda ise bu hattaki réleli yolu ¢alistiran elektrik motorlar1 bulunmaktadir. Bu
motorlarin transmisyon tertibatlar1 da Sekil 4.17°de goriildiigii gibi delikli

koruyucu saglarla kapatilmalidir.

Sekil 4.17. Tav Firmi Kiitiik Cikis Bolgesi
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4.2.2. DEMIRIN SIRING YAPMASI (YOLDAN CIKIP YERE YAYILMASI)

Haddehane isletmelerine genelde diiz bir hat boyunca insaat demiri haddelenmesi igin
haddehane boyunun yaklasik 200-250 metre olmasi gereklidir. Bu kadar uzun alan ise
her haddehanede yoktur. Bu sebeple hadde boyunun orta bir yerinde bir viraj yapilir.
Boyle haddehanelere virajli haddehane denir. Virajli veya boyu yeteri kadar uzun
olmayan diiz hat halindeki haddehanelerde en 6nemli sorun, demirin siring yapmasidir.
Hattin yeterli uzunlukta olmamasi sebebiyle demir hadde tezgahlarinda ¢ekilirken,
hazirlama grubu tezgahlar1 ¢ikisinda yolundan ¢ikar. Bu ¢ikmanin kontrollii bir sekilde
yapilmas1 gerekir. Yoldaki bir piston demiri yan tarafa zemine dogru yoneltir. Bu
yayilmanin diger bir sebebi ise tav ocaginda daha kalin kesitli kiitiik tavlanmasi ve
hazirlama grubuna verilmesidir. Hazirlama grubundan sonraki tezgahlar gelen demiri
haddeleyinceye kadar yayilan demir bir miiddet yilan gibi kivrilarak yerde hizla
hareket eder. (Sekil 4.18) Iste demirin bu hareket alan1 oldukga tehlikelidir. Bu islem
esnasina tehlikeli olan bu alana girilmemeli ve buradan ge¢ilmemelidir. Demirin
yayildigi ilk noktaya gegici seyyar barikatlar konmali ve bu alana girilmemesine dair

uygun ikaz levhalari yerlestirilmelidir.

Sekil 4.18. Haddehane igerisindeki tehlikeli bolgelerin sinirlandirilmasi

Hazirlama grubundaki hadde tezgahlarinda sogutma amaciyla su kullanilmaktadir.
Gelen su sogutma gorevini yaptiktan sonra, kiitilk demirlerinden ¢ikan tufali (demir

oksit ve toz) da alarak tufal havuzuna gider. Bu sogutma suyu kanallari, iglerine
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diistilmemesi ve ayak girmemesi i¢in saglam koruyucu kapaklar i¢ine alinmalidir.
Haddehanedeki tufal cukurlar1 siirekli lizerleri kapali olarak tutulmalidir. Temizlik
maksadiyla iizerleri acildiginda, diismelere karsi etraflar1 gecgici korkuluk veya

barikatlarla ¢cevrelenmeli ve ikaz levhalari ile ikazlandirilmalidir.

4.2.3. Ariza Dograma Makasi

Daha 6nce de bahsedildigi gibi, ara grup hadde tezgahlarindan sonra araya konan bir
makastir. Ilerideki hatta bir ariza halinde, yola verilmis olan demirin daha fazla ileriye
gidip risk dogurmamasi igin, asagida fotosu goriilen bu ariza makasi ile belli kisa
pargalar halinde kesilerek, bunlarin ileride daha biiyiik tehlike dogurmasi onlenir. Bu
makasin etrafinin da 6teki makaslarda oldugu gibi her taraftan ¢epegevre bir koruyucu

icine alinmasi sarttir.

Haddehanelerde sogutma platformunda soguk makaslarda kesilen ve ug-bas olarak
adlandirilan par¢a demirler makas altlarindaki biiylik kazanlarda biriktirilir. Bu
kazanlar dolunca, yerlerinden koprii vinglerle alinarak, damperli kamyonlara yiiklenir.
Agir olan bu malzemenin kaldirilmasi, tasinmasi ve kamyona yiiklenmesi bazi is
giivenligi riskleri dogurur. Bu islemler sirasinda ving hareket alani i¢ine kesinlikle

girilmemelidir.

Haddehanelerde mutlaka hadde hatlarimin tizerinden gecilmesi gereklidir. Hadde
hatlar1 bir sehri ikiye ayiran tren hatlar1 gibidir. Bu hatlardan yiiksek hizda mamul
ingaat demiri ve nispeten daha yavas hizda yar1 mamul kiitiik demir ge¢gmektedir.
Hazirlama grubunda hiz yavastir. Ancak sogutma platformuna giden demirin hizi ¢gok
fazladir. Bu bakimdan bu hatlarin lizerinden gelisiglizel gegmek cok tehlikelidir.
Gecilmesi i¢in, uygun yerlere Sekil 4.19°da goriildiigii gibi, kizgin ve hizli demirin
geldigi taraf zirhli olmak {izere uygun korunakli gecis merdivenleri yapilmalidir. Bu
gecislerin merdiven basamak ve sahanliklari, temiz, engelsiz ve kaymaz olmalidir.

Zirh olmayan o6teki tarafinda da ¢ift sirali korkuluk bulunmalidir.
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Sekil 4.19. Hadde yolluklarinin iizerinden karsiya gecis yollari

Haddehanelerde duruslarda veya bakimlarda, hadde tezgahlarinin merdane
araliklarinin ayarlanmasi gerekmektedir.(Sekil 4.20) Alttaki merdane sabit bir mil
tizerinde doner, Ustteki merdanede bir mil lizerinde doner, fakat merdane araliginin
ayarlanabilmesi i¢in, iistteki merdane kalin yayli bir mekanizma iizerinden sikilarak
veya gevsetilerek aradaki aralik ayarlanir. Eski tip, yani iptidai tipte, bu yay1 yukaridan
tespit eden kalin somuna uzun uglu bir lokma takilarak bu lokma ucuna balyozla
vurularak sikma veya gevsetme islemi yapilir. Hadde tezgahlarinin yiiksekligi yaklasik
175-180 cm oldugu i¢in, bu isi yapan kisi tezgah lizerine ¢ikarak bu vurma isini
yapabilir. Tezgaha ¢ikma, inme yukarida balyozla vurma islemlerinde asagiya diisme
riski vardir. Ayrica bu vurma isleminde yayin i¢cinden gecen ve asagidaki ucu kaynakli
olan ¢gubugun kopmasi sonucu gerilmis yay serbest kalarak iist kismu firlar ve bu islemi

yapan is¢iye carpabilir.
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Sekil 4.20. Hadde Merdane Gruplari

Haddehanelerde biiyiik giic ve hizda donen mekanizmalar ve transmisyon tertibatlari
vardir. Bunlar hadde tezgahlarini dondiiren miller, volanlar, biiylik kaplinler,
kullanilan motorlarin kayis kasnak tertibatlaridir.(Sekil 4.21) Cok tehlikeli olan bu
kisimlarin yasal mevzuatlarda belirtilen 6zelliklerde uygun ve saglam koruyuculari
bulunmalidir. Bu koruyucular siirekli takili vaziyette tutulup, onarim ve bakimlardan

sonra yerlerine derhal takilmalidir.

Sekil 4.21. Doner ve hareketli kisimlarda koruyucu muhafaza

Haddehane igletme sirasinda, her an i¢in, ¢ekilen demirlerin yola girmeyerek karigmasi
riski mevcuttur. Bu bakimdan isletme boyunca hadde tezgahlarinin yanlarina fazla
yaklasilmamali ve Ozellikle yetkisiz kisilerin tehlikeli alan ig¢ine girmesi
engellenmelidir. Sekil 4.22°de goriildiigii gibi demir karismasi oldugu zaman, yetkili

hadde isletme ve bakim ekipleri uygun demir kiskaglar ve oksijen kesme aparatlar
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kullanarak, bu duruma miidahale etmeli ve karisan demirleri keserek ve kiskaglarla
uzaklagtirarak ortalig1 temizlemelidir. Buradan ¢ikartilan kizgin veya sicak demirler
uygun bir yerde sogumaya birakilmali ve etrafi cevrelenerek isaretlenmelidir.
Hazirlama grubunda karigsan malzemeler daha kalin ve agir oldugu icin, ¢ekme ve

kaldirma isleminde tavan vingleri kullanilmalidir.

Sekil 4.22. Hadde yoluklarindan sicak demirin ¢ikmasi Sonrasinda yapilan ¢aligmalar

Virajli olan haddehanelerde, hadde tezgahlarindan ¢ekilerek belli bir derecede kesiti
inceltilen akkor haldeki insaat demirleri, hizla viraj i¢indeki oluktan donerek oteki
tarafa dogru devam eder. Viraj yolu i¢inden demirin ¢ikabilecegi diisiiniilerek, viraj
yolu i¢inde bulunulmamali ve hatta ¢ok defa yapildigi gibi viraj demirlerine

oturulmamalidir.(Sekil 4.23)

Sekil 4.23. Hadde Virajlari
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Haddehaneden zaman zaman ¢ikan hadde bozuklari, virajin oldugu yerdeki dis cephe
boslugundan disariya alinir. Bu bozuklar karistiklar1 yerlerden, ¢ikartilabilecek
boylarda oksijen kesme aparatlar1 ile kesilerek karistiklar1 tezgahlardan gikartilir.
Hazirlik grubundan ¢ikan hadde bozuklarinin kesitleri kalin oldugu i¢in agirdirlar. Bu
bakimdan bunlar, bu bosluktan ucu kancali ve bir cekme motoruna bagli bir zincir
tertibat1 ile g¢ekilerek disariya alinir. Bu islem sirasinda ve de her an i¢in hadde
yolundan firlayip disariya ¢ikabilecek kizgin demirler oldugu diisiintiliirse, bu ¢ikisin
her iki tarafi seyyar barikatlarla ¢evrelenmeli ve ikaz levhalar1 ile de

ikazlandirilmalidir.

4.2.4. Finish Grubu Hadde Tezgahlar

Bu tezgahlarda haddelenen demir en yiiksek hizina ¢ikar. Bu tezgahlar daha once
kesitleri gesitli yollarla inceltilen ve degistirilen demirlere son sekillerinin verildigi
tezgahlardir. Cekilen demirin kesitine gore bu hattaki tezgahlarin sayis1 degisir.
Genelde 5 veya 6 adettir. Son teknolojiye gore finish grubu i¢inde dortlii veya besli
slit (yarma) islemi de bu tezgahlarda yapilmis olur. Bu sistem, haddehanede iiretimin
arttirllmasin1 da saglar. Birinci grup finish tezgahinda giren demirin sekli kalin
yuvarlaktir. Birinci ve ikinci finish tezgahinda bu kesit lama, yani dikdortgen kesite
doniistiiriiliir. Bu lama dik veya yatay durumda olabilir. Ugiincii finish tezgahinda lama
kesitli demirin Kesiti, dog bone (kopek kemigi) seklindeki kesite doniistiiriiliir.
Dérdiincti finish tezgahinda artik kesit, birbirine bir noktada birlesik dortlii yuvarlak
sekil haline doniistiirtiliir. Besinci finish tezgahinda ise birbirine birlesik olan dortli
demirler, artik birbirlerinden ayrilirlar, fakat sekilleri tam yuvarlak olmayip oval
seklindedirler. Altinci tezgahta ise artik bunlar tam daire kesitli birbirinden bagimsiz
demirler haline gelirler. Finish grubunda demirin hizi 10 ila 15 metre/saniye
arasindadir. Bu sebeple bu tezgahlardan eger demir yol disina ¢ikarsa ciddi tehlike
dogurabilir. Bu bakimdan ¢aligma sirasina bu tezgahlarin yanlarma fazla

yaklasilmamalidir.
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4.2.5. Termeks (veya Tempcore) Unitesi

Bu tinitede sicak ¢ekilmis ve son sekli verilmis olan hala kizgin durumdaki demire,
kontrollii olarak belli bir 1s1da basingli su verilerek demirin dis yiizeyi 250 °C*ye kadar
diisiiriilerek sertlestirilir. Ancak i¢ yiizeyin sicakligi hala 900 °C civarindadir. Dis
yiizeyde bu hizli soguma sonucu bir martenzit kabuk olusur. Bu iinitede yapilan dis
ylizey sertlestirme isleminden sonra, sogutma platformunda kendiliginden devam eden
ikincil bir 1s1l islem daha vardir. Martenzit kii¢lik tanecikli bir yap1 olmasi nedeniyle,
oldukca sert ve mukavimdir; ancak, kirilgan bir yapiya sahip oldugu igin, 1s1l isleme
tabi tutulmasi gerekmektedir. Bu noktada ani sogutulan dis kabugun altinda, hala sicak
olan merkezin 1sis1 devreye girmekte ve ani sogumayla olusan distaki martenzit
kabugu, malzeme sogutma {initesini terk ettikten sonra, igerden disartya dogru
temperlenmektedir. Bu islem, malzeme sogutma platformuna, ulagincaya kadar devam
eder. Sogutma platformunda yan yana dizilmis diger malzemelerin sicakligindan da
etkilenerek, merkezdeki yapi, son seklini alir. Bu kontrollii sogutma sisteminden
baska, demire mekaniksel dayanim kazandirmanin diger yollar1 kimyasal islemlere ve
soguk islemlere tabi tutmaktir. Kimyasal islemler ¢elikhanelerde izabe asamasinda
erimis demir i¢indeki karbon ve mangan oranlarinin arttirilmasidir. Kontrollii sogutma
metodu, haddehane is akisi icinde oldugu i¢in ekstra bir zaman kayb1 veya ilave bir

pahali madde kullanim1 (sogutma suyu hari¢) olmamakta ve tercih edilmektedir.

4.2.6. Ucar Makas

Termeks sisteminden ¢ikan sogutulmus demirler istenen boylarda ugar makasta
otomatik olarak kesilir. Bu boy, haddehane isletmesinin sogutma platformunun
boyuna goredir. Bu makas otomatik olarak kesme yaptig1 ve makasa gelen demirlerin
hiz1 da yiiksek oldugu i¢in, hareketli makas uglar1 ¢ok hizla mil etrafinda déner. Yani
bu makas ¢ok tehlikeli bir tezgahtir. Bu sebeple bu makasin etrafinin ¢epegevre bir
kafes sistemi ile kapatilmas1 gereklidir. Ayrica gelen demirin u¢ ve son kismimni da
kestigi icin, kesilen bu demir pargalar etrafa sigrayabilir. Bu bakimdan etrafinda

koruyucu olsa bile bu tezgah yanina yaklasilmamalidir.
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4.2.7. Sogutma Platformu

Ucar makasta istenen boylarda kesilen insaat demirleri sogutma platformuna
gonderilir. (Sekil 4.24) Sogutma platformu girisinde her partiden birer numune
alarak bu numune iizerinde gerekli kimyasal ve fiziksel testler yapilir. Sogutma
platformuna gelen sicak demirler adim adim ileriye dogru itilerek sogutulur ve
platformun Gteki tarafindaki cepte belli bir adedi bulunca (paketteki demir sayisi
kadar), otomatik olarak, soguk makasa dogru itilerek gonderilir. Sogutma
platformunda siirekli olarak en az bir kisi gorevlidir. Bu kisi, demirlerin diizenli bir
sekilde siralanmasini saglamak ve en 6nemlisi kisa gelen veya kivrik olan demirleri
ayirmakla gorevlidir. Elindeki kiskag ile kisa demirleri tutarak hemen arkadaki cebe
yerlestirir. Kivrik olan demirleri ise demir makasi ile keserek kiicilik diizgiin pargalar
haline getirir ve bunlar1 da cebe koyar. Demirlerin soguk makasa diizenli gitmesini
saglamak i¢in de, ayni hizada olmayan demirleri, gene demir kiskaci ile kirbaglayarak

diger demirlerle ayni1 hizaya getirir.

Sogutma platformunda demirler, belli bir derecede sogutulsa bile, insana zarar
verebilecek bir sicakliktadir. Yukaridaki isler yapilirken dikkatli olunmazsa, viicut
yanmalari olusabilir. Sogutma platformlarinda bu tip is kazalar1 ¢ok olmaktadir. Diger
bir is kazas: tiirii ise, egilerek kisa demirleri ¢ekerken veya kivrik demirleri keserken,

dengenin kaybedilmesi sonucu sicak demirlerin iizerine diisiilmesi sonucu olusan el

veya viicut yaniklaridir.

Sekil 4.24. Sogutma Platformu
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4.2.8. Ornek Alma ve Kalite Kontrol Islemleri

Bir haddehanede her yeni imalat basinda ve her paso degisiminde 15 dakika ara ile,
sogutma platformu ¢ikisinda, rastgele demir ¢ubuklar ¢ekilerek alinir. Orada mevcut
olan demir kesme makasi ile istenen uzunlukta numune demir ¢ubuklar kesilir.(Sekil
4.25) Sonra bunlar kalite kontrol laboratuvarina gotiiriilerek burada kesit, nerviir
derinlik ve araliklar1 gibi fiziki 6l¢iilerle, agirlik, dayanaklik, ¢cekme ve biikme testleri
yapilir. Eger uygunsa iiretime devam edilir. Degilse liretim durdurularak, gerekli
diizeltmeler yapilir. Bu islem dogru mamul iiriin buluncaya kadar devam eder. Cikan
uygun olmayan lriinler toplanarak satistan kaldirilir ve hurda olarak yeniden iglenir.

Yapilan iglemler rapor ile kayit altina alinir.

Sekil 4.25. Uretilen demirlerden numune alinmasi

4.2.9. Soguk Makas

Sogutma platformundan gelen ve belli bir 1s1ya kadar diisiiriilmiis olan demir paketleri,
bu makasta istenen boylarda, kesilir ve buradan transfer masasina gonderilir. Soguk
makasta kesilen u¢ ve bas artik demirleri soguk makas altindaki bir metal kazana
dokiiliir. (Sekil 4.26) Bu kazan dolunca, koprii ving vasitasiyla bu kazan yerinden alinir
ve zemin koddaki uygun bir yere konur. Bu kazan koprii vingler vasitasiyla, bir
yandaki holdeki platform yaninda bekleyen damperli kamyona ytiklenir. Bu ug-bas
artiklar1 bilahare ¢elikhaneye gonderilerek ergitme islemine tabi tutulur. Bu kazanin

soguk makas altindaki yeri dar bir yer oldugu i¢in, bu kazanin yerinden ¢ikartilmasi
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sirasinda soguk makas altinda kimse bulunmamalidir. Soguk makas altina inilen
merdiven basamaklart uygun ve kaydirmaz olmalidir. Ayrica kazana dokiilmeyip
etrafa sicrayan demir pargalar1 da emniyetsiz bir zemine sebep olmamasi i¢in, sik stk
toplanmali ve kazan igine atilmalidir. Makasta kesilen ug- bas artik demir pargalari,
makas altindaki kazana dokiliir. Kazan dolunca, tavan vinci ile buradan alinarak
depolanacagi yere gotiiriiliir. Bu tagima islemi sirasinda, kaldirilan yiik altina girilmesi

onlenmelidir.

4.2.10. Sogutma Platformu Kumanda Kulesi

Bu kulede gorevli olan operatdr sogutma platformu ile soguk makasin ¢aligtirilmasi
veya durdurulmasmi saglar. Acil hallerde sistemin durdurulmasini temin eder.
Oturdugu yerden, soguk makasa dogru gelen demir paketlerini, kulenin hemen Oniinii

iyi bir sekilde gorebilmesi icin, Sekil 4.26°da goriildiigii gibi, kule dniine bir dis biikey

ayna konulmasinda biiyiik yarar vardir.

Sekil 4.26. Soguk makas ve kumanda odas1
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4.2.11. Transfer Masasi

Soguk makastan ¢ikan ve artik kesin boylarini almis olan demirler transfer masasina
gonderilir.(Sekil 4.27) Buradan kademeli bir sekilde paketleme yapilacagi cebe dogru
hareket ettirilir. Cebe dokiilmeden 6nce, sayimci denilen kisi demirleri sayar, pakette
bulunmasi gereken sayiya ulasilinca demirler cebe bosaltilir. Cep 6niinde gorevli olan
kisi, gelen demirler arasinda kisa veya kivrik demirler varsa, bunlari demir kiskaci ile
cekerek alir ve hemen arka taraftaki, uygun olmayan demirlerin kondugu cebe koyar.
Bu islem sirasinda arka taraf kontrol edilmeli ve orada bulunan veya oradan gegen
birisi olup olmadigi aragtirilmalidir. Bu islem sirasinda, arkaya dogru atilan demirlerin

carptig1 kisilerin gecirdigi is kazalari olabilmektedir.

Sekil 4.27. Transfer masasi

4.2.12. Diiz Paketlerin Tira Yiiklenmesi

Paketlenen diiz insaat demiri paketleri ya tirlara yiliklenerek hemen sevk edilir, ya da
hemen sevk edilmesi gerekmiyor ise stok alanina istiflenir. T1r iizerine yiiklenmesinde
paketler koprii vinglerle daha saglam olan kaldirma halkalarina zincir sapanlar, eger
boylar1 12 metre ise 3, eger 6 metre ise iki ayr1 yerinden takilarak kaldirilir ve diizgilin
bir sekilde tir kasasina yiiklenir. Tirin hemen kenarlarina konacak olan paketlerin
kayarak asagiya diismemesi icin bunlar dikkatli ve diizgiin bir sekilde
yerlestirilmelidir. Bu islemden sonra bir is¢inin yukariya ¢ikarak, takilmis olan sapan
kancalarini yerlerinden ¢ikartmasi lazimdir. Tir lizerine lastiklerin iizerlerine basilarak

¢ikilmasi veya bagka bir sekilde tirmanilmasi uygun degildir. Sekil 4.28’de sag tarafta
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goriilen merdiven stabil olarak kasaya tutunamadigi ve zaman zaman kayabildigi ve
cok agir olmasi sebebiyle bel incinmesine veya diislip ayaklara carpmasina sebep
olabildigi icin iptal edilmis ve bunun yerine sol tarafta goriilen stabil ve hafif seyyar
merdiven hizmete sokulmustur. Ayrica demir paketlerinin kaldirilmasi ve transferinde,
kullanilan vincin azami kaldirma kapasitesi ve kaldirilan paketlerin agirlig
diistintilerek, her bir seferde kaldirilabilecek paket sayisi kisim yetkilisi tarafindan

hesaplanmali ve bu isi yapan ekibe bildirilmelidir.

Sekil 4.28. Arag iizerine inis ¢ikislar i¢in kullanilan merdiven platformu

4.2.13. Firkete Tezgahi

Firkete, diiz demir paketinin ikiye katlanmasidir.(Sekil 4.29) Firkete yapilmasinin ana
sebepleri, miisterinin bu sekilde talep etmesi, 12 metrelik boy 6 metreye inecegi i¢in
tirlar yerine kamyonlarla tasinabilmesi, tirlarin giremeyece§i ve manevra
yapamayacagi yerlere kamyonlarin daha rahat girmesi seklinde 6zetlenebilir.(Sekil
4.29) Tezgah calistirildigi zaman demir paketinin arkasindaki tezgah diklemesi
harekete gecerek diiz paketi ikiye katlar. Bu esnada paketin iceriye dogru kapanan
kisminda kimse bulunmamalidir. Bu asamada tezgahin en tehlikeli kismi burasidir.
Firkete haline getirilen demir paketleri bilahare, belli yerlerinden 6 veya 8 mm ¢apinda
demirlerle baglanir ve tek bir paket haline getirilir. Sonra képrii vinglerle kaldirilip,
hazir bekleyen tirlar {izerine uygun ve sirali bir sekilde yiiklenir. Eger aninda
yiiklenmesi gerekmiyorsa bu boliimde bulunan stok alanina stoklanir ve bilahare tirlara

yiiklenerek sevk edilir.
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Sekil 4.29. Firkete tezgahi ve arag¢ yiikklemesi

4.3. Haddehanelerde Yapilmas1 Gereken Periyodik Is Giivenligi Kontrolleri

Haddehanelerde is gilivenligi acisindan periyodik olarak kontrol edilmesi gereken

onemli ekipmanlar vardir. Bu kontroller zamaninda yapilmazsa, bu tesisatlardan

dogabilecek riskler sonucu ¢ok ciddi is kazalar1 olabilir. Bu kontrollerin baslicalar

asagida belirtilmistir;

a. Kaldirma ve Tasima Araglari; bu kapsamda biitiin koprii (tavan) vingleri, portal
vingler, mobil vingler, forkliftler, motorlu makas kaldirma platformlari, mekanik
veya pndmatik asma iskeleler ve benzerleri bulunmaktadir. “Is Ekipmanlarinin

2 ¢

Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yonetmeligi” ‘ne gdére bu ekipmanin
senede bir defa periyodik olarak kontrol edilmesi gereklidir. Bunun disinda
Isletmeler giinliik, haftalik ve aylik olarakta bu ekipmanlarin kontrollerini yaparak
stirekli bakimli olmalar1 saglanmalidir.

b. Kompresorler, Hava Tanklar1 ve Diger Basingli Kaplar; kompresorler, hava
tanklar1 ve basingh kaplar “Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik
Sartlar1 Yonetmeligi” © ne gore yilda en az bir kez yetkili kisiler tarafindan kontrol
edilmesi gerekmektedir.

c. Elektrik Koruma ve Isletme Topraklama Tesisatlari; Bu tesisatlarin da periyodik
kontrollerinin senede en az bir defa yapilmasi gereklidir. Bu kontroller yagish
mevsimlerde degil, kuru mevsim olan yaz aylarinda yapilmalidir. Bu kontrollerde

hem fiziki olarak tesisat ve baglant1 yerleri genel olarak kontrol edilir ve hem de

toprak intisar (yayilma) direngleri 6lgiiliir. Bulunan degerler “Elektrik Tesislerinde
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Topraklamalar Yonetmeligi” © nde belirtilen degerlerle karsilastirilip bir kontrol
raporu yazilir.

d. Paratoner Tesisatlari; Haddehane isletmelerinde, tav ocagi bacasi gibi yiiksek
noktalar bulunur. Bu bakimdan bu yiiksek noktalara konmak ve isletmenin
tamamini kapsayacak sekilde paratoner tesisleri kurulmasi sarttir. Bu tesisatlarin
kontrolleri senede bir defa yapilmali ve kontrol raporlari diizenlenmelidir.

e. Isyeri Ortam Olgiimleri; Bu dl¢iimlerden kasit, giiriiltii, titresim, gaz ve toz, termal
konfor (hava akis hizi, nem, sicaklik), aydinlatma (gece ve giindiiz), ugucu ve
parlayict sivi ve gaz gibi Olgiimlerdir. Her ne kadar ilgili mevzuatta, bir kayit
bulunmamasina ragmen, bu 6l¢iimlerin de senede bir defa yaptirilmasinda biiyiik

yarar vardir. Bu kontrollerin bu konuda yetki almis olan firmalara yaptirilmasi

gerekmektedir [40].

4.4. Kullanilmasi Gereken Kisisel Koruyucu Donanim (KKD)

Haddehane isletmeleri ¢ok tehlikeli sinifta olan igyerleridir. Bu isletmelerde asagida
belirtilen Kisisel Koruyucu Donanim mutlaka kullanilmalidir. Bu malzemeler isveren
tarafindan standartlara uygun 6zellikte temin edilmeli ve ¢alisanlara imza karsiligi
verilmelidir.

a. Baret: Bu isletmeler mutlaka baret kullanilmasi gereken isletmelerdir. Ciinkii
bas hizas1 ilizerinden siirekli olarak, genelde koprii vinglerle malzeme
kaldirilmakta ve transfer edilmektedir. Bu bakimdan isletme alanina giren
herkes gorev unvani ne olursa olsun mutlaka baret giymelidir.

b. Is Elbisesi veya Tulumu: Bu isletmelerde yapilan isler kirli kapsaminda oldugu
icin, mevsime uygun 6zellikte is elbisesi giyilmelidir.

c. Is Eldiveni: Yapilan isin 6zelligine uygun calisanlara is eldiveni verilmelidir.
Normal islerde nitril is eldiveni, kaynakgilar kaynakei eldiveni, sicak malzeme
ile ugrasanlar 1stya dayanikli is eldiveni, elektrik¢iler yalitkan eldiven
kullanmalidur.

d. Emniyet Ayakkabisi: Bu isletmelerde, siirekli olarak elle agir malzeme
kaldirildigi ve tagindigi i¢in burnu celik takviyeli emniyet ayakkabisi

kullanilmalidir.
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Renkli Yiiz Siperi: Bu isletmelerde akkor haldeki kizgin ve akkor halde metal
ve kiitik demir tav ocagi oldugu i¢in, bu islerde veya kisimlarda calisanlara
barete monte edilebilir renkli yiiz siperleri verilmelidir.

Kulak Tikac1 veya Kulaklik: Bu isletmelerde giiriiltii seviyesi, genelde kabul
edilebilir seviyenin tlizerindedir. Bu bakimdan, giiriiltii seviyesi 85 desibelin
tizerinde olan yerlerde calisanlara, kulak tikaci veya tercihan barete monte
edilebilen kulaklik verilmelidir.

Toz Maskesi: Haddehane isletmelerinde giris hammaddesi kiitiik demir oldugu
ve kiitiiklerin de tizerinde tufal denilen kabuklanma (demir oksit) bulundugu
i¢in, toz mevcuttur. Demir oksit tozuna ilaveten yerden kalkan silisyum dioksit
tozlar1 da bulunur. Bu bakimdan haddehane isletmelerinin tozlu kisimlarinda
(kiitiiglin tirlarla nakli, kiitiiklerin indirilmesi, aktarilmasi, kesilmesi, tav ocagi
caligmalar1 ve tamiratlari, tufal temizligi, gibi) bu tozlarin zararh etkilerine
kars1 mutlaka uygun ozellikte, tercihen FFP-2 veya FFP-3 standardinda toz
maskeleri kullanilmalidir.

Oksijen Gozliigl veya Yiiz Siperi: Haddehanelerde yaygin bir sekilde oksijen
ile kesim islemi yapilir. Oksijen alevi ilk anda insan1 ¢ok rahatsiz etmesi bile,
uzun vadede gozlerde kalic1 hasarlar meydana getirir. Bu bakimdan bu isleri
yapanlar acik mavi veya yesil renkte cami veya mikasi olan gozliik veya yiiz
siperleri kullanmalidir.

Taslama GozIigii: Sabit veya seyyar makine, tezgah veya el aletleriyle yapilan
her tiirli kesme ve taslama islerinde calisanlara ¢ikan kivilelm ve metal
capaklara kars1 yan taraflar1 da kapali taglama gozliikleri verilmelidir.

Lastik Cizme: Sulu ve 1slak ¢alismalarda, 6zellikle tufal kanal ve havuzlarinin
temizleme islerinde ¢alisanlara, lastik ¢izme verilmelidir.

Emniyet Kemeri: Yerden yiiksekligi 3 metreyi gecen yiiksekliklerde ¢alisacak
personeller diismelere karst mutlaka emniyet kemeri kullanmalidir. Emniyet
kemerlerinin takilacag: yer giivenli ve saglam olmalidir.

Reflektif Yelek: Ozellikle 151k sartlarinin uygun olmadigi, los veya gece
sartlarinda olmak tizere genelde kullanilmas1 gereken kendisine belli bir oranda
151k vurdugu zaman kendiliginden parlayan seritleri olan bir yelektir. Ozellikle

agir malzemenin kaldirilmasi ve taginmasinda c¢alisanlarin giymesi gereklidir.
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m. Gaz Maskesi: Yer alt1 kanallari, tav ocag giris ve ¢ikis agizlari, baca temizligi
gibi iglerde ortama yayilabilen karbondioksit, kiikiirt dioksit, kiikiirtlii hidrojen
gibi gazlara karst uygun filtre elemanlar1 olan yarim yiiz maskeleri
kullanilmalidar.

n. Kaynake1 Bagligi ve Maskesi: Elektrik ark kaynagi yapan kaynakgilara, zararl
kaynak 1s1n ve kivilcimlara kars1 kaynake1 maskesi ve ¢ikan zararl kaynak gaz

ve buharlarina kars1 da 6zel kaynakg¢i solunum maskesi verilmelidir.
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BOLUM 5

SONUC VE ONERILER

Imalat sektériiniin genis yelpazesi igerisinde ele alman ve metal sektorii icerisinde yer
alan izabe ve Haddecilik sektdrii ¢alisma kosullarmin agirligi, iiretim siirecinin
agirlikla gece vardiyalarinda yapilmasi, ¢alisma saatlerinin uzunlugu, bolgemizdeki
haddehane ve izabe tesislerinin ¢ok modern olmamasi, g¢alisanlarin is saghgi ve
giivenligi konusundaki biling diizeyinin istenilen seviyelere gelememesi, imalat
sanayiinin diger bir¢ok dalinda oldugu gibi metal is kolunda da geleneksel tiretim
yapisint siirdiirmeye devam etmesi nedeniyle is kazalarinin olusumunu bir anlamda
kolaylastirir niteliktedir. Izabe ve Haddecilik sektoriinde is siirecini olumsuz etkileyen
Is kazalar1 ve kayiplar son donemlerde sorgulanmaya baslanmis, kaza ve kayiplarin
sadece calisanlarin hatalarindan degil, ayn1 zamanda caligma kosullarindan da

kaynaklandig1 algilanmaya baslamigtir.

5.1 SONUCLAR;

Bati Karadeniz Bolgesinde bulunan Haddehane ve Izabe tesislerinde yaptigim
arastirmalar ve incelemeler sonucunda is kazalarinin temel nedenlerini asagidaki gibi

siralamak mimkiindiir.

a. Tiirkiye'de KOBI diizeyindeki demir celik iiretim tesisleri olan Izabe ve Haddecilik
Sektoriinde yeni teknolojilerin gelistirilmemesi nedeniyle insan giiciine dayali
tiretimlere devam edilmektedir.

b. Uretimlerin ¢ogu enerji maliyetleri nedeniyle gece vardiyalarinda
sirdiiriilmektedir. Gece vardiyasinda c¢alisanlarin dikkat ve is konsantrasyonu
diistiktiir.

c. Birgok isyerinde is sagligi ve giivenligi konularinda alinmasi gerekli tedbirleri
isverenler is kazasimi Onleme isteginden ziyade, Yyasal zorunluluk olarak
gormektedir.

d. Birgok izabe ve haddecilik sektoriinde mesai ve hafta tatilinde calisma yaptirildig:

goriilmiistiir. Bu da i kazasini artiric sebepler arasinda yer almaktadir.
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Calisanlarin mola ve dinlenme siirelerini gegirdikleri mekanlarin fiziki yapilari
yeterli degildir.

Tirkiye’deki yasal mevzuatlarin 6zellikle 2012 yil1 sonrasi sik¢a degismesi ve
revize edilmesi, isyerlerinin adaptasyon ve uyum sorunu yasamalarina yol
agmaktadir.

Izabe ve haddecilik sektdriinde ¢alisan personellerin  egitim durumlari
incelendiginde, eski iscilerin biiyilk ¢ogunlugunun ilkokul ve ortaokul
mezunlarindan olustugu goriilmektedir.

. Ulkemizde 6331 sayili Is Saghg1 ve Giivenligi Kanununun 2012 yilinda yiiriirliige
girmesinden sonra isverenlere is giivenligi uzmani ve isyeri hekimi ¢alistirma
zorunlulugu getirmesi ile izabe ve Haddecilik Sektdriindeki is saglig1 ve giivenligi
kiiltiirinlin olusmasina ve siirdiiriilebilir bir yapiya kavusmasina olumlu katkilar
saglamaya baglamistir.

Gecmise kiyasla kisisel koruyucu donanimlarin sektor igerisinde kullaniminin
artmasi is kazalarini azaltma yoniinde katkilar saglamaktadir. Ancak ¢alisanlarin
kisisel koruyucu donanim kullaniminda istekli davranma diisiincesi yetersiz
noktadadir.

Isyerlerinin is saglig1 ve giivenligi acisindan denetimleri agirlikli olarak Ankara
merkezli denetim seklindedir.

Izabe ve Haddecilik sektdriinde is kazalarma yol acan unsurlarin basinda bakim
onarim islerinde yeterli organizasyonun saglanmamasi1 gelmektedir. Bakim-
onarim faaliyetlerinden Once ciddi bir planlama yapilmadan, ustabasi/formen
diizeyindeki ekipbagilar vasitasiyla bakim onarimlar gerceklestirilmektedir.
Ozellikle sicak islerin yapildig, yiiksek 1s1ya dayanikli is kiyafetlerinin fiyatlarinimn
yiilksek olmasi, calisanlarin bunlart kullanma konusunda istekli olmamasi,
isverenlerin yiliksek maliyetler nedeniyle temin etme konusundaki isteksiz
davranmasi ciddi sorun olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

. Izabe ve Haddecilik sektorii “Cok Tehlikeli Sinifta” yer almasima karsi ¢alisma
kosullariin agirligi ve ¢alisma saatlerinin uzunlugu is kazasini olumsuz yonde
etkilemektedir.

Calisanlarin makinalarin tizerinde bulunan koruyucu muhafazalar konusundaki
biling seviyesi istenilen diizeyde degildir. Bir¢ok is¢i koruyucu muhafazalari, isi

yavaglattig1 diisiincesi ile kullanma taraftar1 olmadig1 gozlenmektedir.
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0. Izabe ve Haddecilik Sektdriinde Universite-Sanayi is birliginin yeterli seviyede
gelismedigi, karsilikli desteklerin saglanmadig1 gozlenmistir.

p. lyi yetismis tecriibeli iiretim ve isletme miihendislerinin kiigiik ve orta boy
isletmelerde az olmasi metal is kolundaki karar ve denetim mekanizmasinin iyi
islememesine neden olmaktadir.

g. Isyerlerinin termal konfor sartlar: isyeri fiziki yapilari nedeniyle yetersizdir. Bu da

caliganlarin is verimi ve ise konsantrasyonunu olumsuz etkilemektedir.

5.2. ONERILER

Imalat sektorii icerisinde yer alan Haddecilik ve Izabe sektoriinde yasanan is

kazalarinin azaltilmasi icin gelismis tilkelerin izlemis oldugu yontemleri iilkemizde de

uygulanmaya baslamasi, ISG kiiltiiriiniin iilke genelinde yayginlastirilarak, denetim

mekanizmasinin artirilmasi, ¢alisanlarin egitim ve biling diizeyinin artirilarak ISG

odakli ¢aligmanin benimsetilmesi, orta ve {ist diizey yoOneticilerin iiretimin her

asamasima ISG kural ve kaidelerini isin bir parcasi haline getirmesini saglamas,

isverenlerin alinan Onlemlerin iiretim ve verimlilikte pozitif yansimalar1 olacagim

kabullenmesi is kazalarin1 azaltacak en onemli parametreler arasindadir. Arastirma

sonucunda haddehane ve izabe tesislerinde is kazalarini 3 y1l igerisinde en az yiizde 30

oraninda azaltacak olan Oneriler olarak;

a. s saghgi ve giivenligi acisindan reaktif yaklasimin yerine proaktif yaklagimlarin
tercih edilmesi,

b. Yonetimin bilhassa iist yonetimin tam destegi ve sahaya yansiyan davranislari,
istenen ISG sonuglarmin alinmasinda biiyiik rol oynayacaktr,

C. Isletmelerin iiretimin her adim1 planlanirken is saghig1 ve giivenligi unsurunu goz
Oniine alarak iiretim ve bakim planlamas1 yapmasi,

d. Is saghg ve giivenligi yaklasiminin siirdiiriilebilir ve izlenebilir bir sistematige
doniistiiriilmesi,

e. lIdareci konumundaki miihendis, formen, ustabasi, ekipbasi gibi personellerin
sahadaki uygulamalarinda diger calisanlar1 is saghg ve giivenligi yoniinden
Ozendirici ve bilinglendirici tavirlar sergilemesi 6rnek olusturacak ve alt birim

calisanlara pozitif yonde katki saglayacaktir,
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Calisanlarin is saghg ve giivenligine katilimini saglamak ve bakis agilarini ISG
odakli hale getirmek icin, olusturulacak I¢ Denetim Ekiplerinde, komitelerde
dontistimlii olarak yer almalarini saglamak is¢ilerin giivenlik odakli ¢alismalarina
olumlu yansimalar yapacaktir.

Yasal zorunluluk olarak her igyeri i¢in hazirlanan Risk Degerlendirme formlarinda
ortaya c¢ikan risk skorlarmin asagi diisiiriilmesine yonelik idareci personeller
tarafindan calismalar yapilmali ve iyilestirme faaliyetleri agilarak risk skorlar1
“kabul edilebilir” seviyelere indirilmelidir,

Isyerlerinde 6zellikle tehlikeli calismalar yapilacagi zaman bunlarm sozlii degil,
yazili olarak islerin dagitilmasi, ¢ek-listlerde bunlarin desteklenmesi is kazalarin
azaltacaktir,

Calisanlarin igyerine aidiyeti, ¢alistig1 firmanin kendisine gereken 6nemi ve degeri
verdigini hissetmesi, igyerinde konulan kurallara isgilerin daha hassas
yaklagmasina yol acacaktir,

Ise alimlarda calisanlarin egitim diizeylerinin lise seviyesinde olmasi, endiistri
meslek lisesi mezunlarinin tercih edilmesi sektoriin gelecegi igin dnemli bir
yaklasim olacaktir,

Calisanlar arasina is saglig1 ve giivenligi kurallarina tam uyum gosterenler ile
yeterli seviyede uyum gostermeyenler arasinda yillik puanlama da ve iicret
artislarinda gbéz Oniinde bulundurulmasi, iscilerin is saghgi ve gilivenligine
dikkatlerini artiracak etkenler arasindadir,

Calisanlara verilen egitimler i¢in isletmelerin ayirdig1 siireler yetersizdir.
Calisanlarin 6zellikle ¢alisma esnasinda miihendisleri, formenleri v e ustalari
tarafindan kisa siireli “Isin baginda egitim” kiiltiiriiniin  gelistirilmesi
gerekmektedir. Haftalik olarak 5-10 dakikalik sektorel ve yapilan islere ait kisa
egitimlerin siirekliligi ¢alisanlarin is gilivenligine odakli caligmasina katki
saglayacaktir,

. Haddecilik ve Izabe sektorii cok tehlikeli is smiflarinda yer almasi ve ¢alisma
kosullarinin agirligi nedeniyle ara dinlenmeler ve hafta tatilleri 6nemlidir. Hafta
tatillerinde mesai uygulamasinin zorunlu nedenler olmadik¢a uygulanmamasi ve
ara dinlenmelerdeki siirenin uzatilmasi ¢alisanlarn i  verimini ve

konsantrasyonunu artiracaktir,.
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Isletmelerde ¢alisanlarin fikirlerini almak, giivenlik ile ilgili goriislerini dile
getirmesini saglamak, tespit ettikleri uygunsuzluklari Isverene iletmesine yardimei
olmak igin Isletme igerisinde “Oneri Kutular1” olusturmak ve buradan gelecek
Oneri ve talepleri kurulacak bir Komisyon ile ciddi sekilde ele almak, ¢alisanlarin
ISG alanindaki katilimlarmi artirarak, iist yonetimin kendi fikirlerine verdigi
degeri anlamalarina neden olabilecek pozitif bir yaklasim olacaktir.
Universite-Sanayi isbirligi KOBI diizeyindeki isletmelerde artiriimalidir,

Is kazalarm onleyici tedbirler icin yatirim yapan isverenlere devlet desteginin
saglanmas1 gerekmektedir,

Sektorel teknoloji gelistirici adimlarin atilmasi i¢in devlet-isveren birlikteliginin
artirllmasi gerekmektedir,

Calisma sahalarinin kamera sistemiyle siirekli kontrol edilmesi, uygunsuz
davranigsta bulunanlara aninda miidahale edilerek is kazast olusumlarini

engelleyecektir,
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