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Ozet

Teknolojinin gelismesi ile birlikte, mobilya endiistrisinde kullanilan makinelerde gelismistir. Ancak KOBI’lerde mikro ve kiigiik isletme olarak
simiflandirilan imalathanelerin sayis1 mobilya sektériinde oldukga fazladir. Bu isletmelerde tam otomasyon sitemine gegilememesi, Is¢i saglig
ve is giivenligi riskini artirmaktadir. Igyerlerinde galisanlarin is sagligi ve giivenligi sartlarimin saglanmasinda, makine kaynakli tehlikeler
oldukga 6nemli bir yere sahiptir.

Bu calismada kiiciik ve mikro isletme sinifinda faaliyet gosteren isletmelerde kullanilan makinelerde, potansiyel riskler ve ¢alisma giivenligi
tedbirleri hakkinda 6nerilerde bulunulmustur. Bu kapsamda; serit testere, ¢izicili yatar daire testere, rendeleme(planya, kalinlik), yiizey ve kenar
sekillendirme (yatay freze, sakuli freze), delik (yatay ve dikey delik),torna, kompresor, kenar bantlama, bant zimpara(palet) ve pres(baski)
makineleri incelenmis olup, ¢alisma giivenligi ve tedbirleri hakkinda bilgilendirme yapilmistir. Mobilya endiistrisi, 6331 sayili Is Saghgi ve
Giivenligi Kanunu‘na gore tehlikeli sinifta yer almaktadir. Kullanilan makinelerin hepsi kesici, diizeltici, inceltici ve koparici disliler, testereler
ve bigaklarla ¢calismaktadir. Ayrica bu makinelerin tamamen otomatize olmamas, isin elle yapilmasini gerektirdiginden, kaza tehlikelerini de
beraberinde getirmektedir. Sektorde goriilen kazalar1 6nleme konusunda dncelikle makinelerde alinacak tedbirler 6ncelikli olmalidir.

Sonug olarak can ve mal giivenliginin korunmasi agisindan, imalathanelerin tam otomasyon sistemine gegmesi, is giivenligine aykiri olan
makinelerin emniyet yonetmeligine gore teknik diizenlemelerin yapilip giivenlik standart: olusturulmalidir.

Anahtar Kelimeler: Mobilya Sanayi, Mobilya Endiistrisi Makineleri, Is¢i Sagligi ve Is Giivenligi

Working Safety in Machinery Used in Furniture Industry

Abstract

Together with the development of technology, advanced machinery used in the furniture industry. However, the

number of wineries that are classified as micro and small enterprises are very much in SMEs in the furniture industry. This can not be passed
on fully automated systems in businesses, increasing the risk of worker health and safety. In ensuring the safety conditions of employees in the
workplace, the machine has a very important factor hazards and accidents.

In this study, small and micro-enterprises operating in manufacturing machinery used in class, study suggestions

were made about potential risks and safety measures. In this context, bandsaw, Tilting circular saws, planing (planer, thickness), surface and
edge shape (horizontal milling machine, Spindle molding), drilling (horizontal and vertical holes), turning the compressor, edge banding, belts
(track) and press ( printing) machines are examined, it was informed about the study and safety measures. Furniture industry, Occupational
Health and Safety Act No. 6331 according to the hazardous (B) is located in the classroom. All of the used machine cutter, trimmer, thinner,
puller gears, working with saws and knives. In addition, these machines are not completely automated, requiring that the work done by hand,
brings with it the risk of accident. About the industry in accident prevention measures to be taken in the machine must be our priority.

As a result, the protection of these sectors can employees and property, it should go to the full automation of factories, creation of made the
technical adjustment for the machine, which is contrary to safety safety regulations, safety standards, machinery and protective, administration
briefing on the side of increase as sensitivity should be provided.

Keywords: Occupational Health and Safety, Furniture Industry, Furniture Manufacturing Machines

GIRIS

Tiirkiye’de son yillarda makinelesmenin yayginlasmasi
ile birlikte, liretimin ve rekabetin biiyiik Olgiide artmasi,
calisanlarin sagligma ve giivenligine yonelik riskleri de
artirmaktadir. Bu sebeple, diger faktorlerin yaninda isci
sagligl ve is giivenliginin 6nemi daha da 6ne ¢tkmaktadir.
Is kazasi sikhik oranlar iilkelerin gelismislik diizeyleri
ve konuya verdikleri 6neme bagl olarak degismektedir.
Uluslararas1 Calisma Orgiitii (ILO), WHO (Diinya Saghk
Orgiitii), TUIK (Tiirkiye Istatistik Kurumu)’in verilerine
gore, iilkeler arasi is kazast siralamasinda Tiirkiye;
Avrupa‘da birinci, diinyada da El Salvador ve Cezayir’den
sonra ligiincli sirada yer almaktadir. Bu durum ¢ok biiyiik

sosyal ve ekonomik sorunlara yol agmaktadir. Ayrica son
10 yilda tiim tilkelerde dliimlii is kazalar1 oranlar azalirken,
Tiirkiye’de yiikselmeye devam etmektedir.

Makinelesmenin az oldugu dénemlerde, mekanik basit
aletlerin kullanimi ile daha ¢ok el is¢iligine dayanan iiriinler
iretilmistir. Ancak sanayii devrimi ile birlikte, mobilyacilik
sektoriinde kullanilan makinalar da degigmistir. Kisa bir siire
icinde ahgabi istenilen sekle getiren makinalar Giretilmistir.
Giintimiizde de bu makinalar, teknoloji ilerledikge
gelistirilmekte ve ahsaba sekil vermek konusunda daha ¢ok
imkan saglamaktadir. Biitiin bu gelismelere ragmen mobilya
endiistrisi, sanati ve el emegini hala 6nemli oranda icerisinde
barindiran bir sektordiir. Makinalar, farkli islemleri
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yerine getirmektedir. Ancak, tasari halindeki mobilyanin
tiretilebilmesi kalifiye iscilige baglidir.

Tiirkiye’de mobilya sanayii gerek yapi, gerekse fiziki
kosullar bakimindan diger sanayilere goére is kazasi ve
meslek hastaligina ugrama riski itibariyle ele alinmasi
gereken oncelikli sanayilerden birisidir. DIE(Devlet Istatistik
Enstitiisti) verilerine gore sektérde yer alan igletmelerin %
99,4’ 10 is¢inin altinda ¢alisani olan isletmelerdir. Bununla
birlikte sanayide ¢alisan is¢ilerin % 58,5°i mesleki egitim
gormemis ilkokul mezunlarindan olusmaktadir. Bahsedilen
tiim bu olumsuzluklar karsimiza is kazas1 ve meslek hastaligi
olarak ¢ikmaktadir [1].

Tiirkiye mobilya sektoriinde kiigiik ve orta isletmelerdeki
imalat gruplarinabakildiginda; panel mobilya, masifmobilya,
désemeli mobilya gibi genis yelpazede liretim yapilmaktadir
[2]. Bu iiriinleri tiretmek i¢in kullanilan manuel kontrollii
aletlerin ve makinalarin tamami, son derece tehlikelidir.
Hemen hemen hepsi kesici, diizeltici, agindirici, inceltici
ve koparict disliler, testereler ve bigaklarla calisir. Ayrica
bu makinalarin tamamen otomatize olmamasi, isin elle
yapilmasini gerektirdiginden, kaza risklerini de beraberinde
getirmektedir [1].

Yapilan bir ¢aligmada, Tiirkiye mobilya sektoriinde
is kazalar1 ve meslek hastaliklarmin seyri ve 6nlenmesine
iliskin 6neriler sunulmustur. Bu tavsiyeler arasinda; egitim,
zararsiz hammadde kullanimi, teknolojiden etkin bir sekilde
yararlanma, ¢aligma kosullarinin iyilestirilmesi, ergonomik
diizenleme, yangimla miicadele, is hijyeni, psikososyal
tehlikelerle miicadele, kisisel koruyucu donanimlarin
kullaniminin yani sira makine koruyucularin da kullaniminin
oncelikle tedbirler arasinda gelmektedir [3].

2012 yilinda yapilan bir arastirmada, nedenlerine gore
kaza tiirlerine bakildiginda, ikinci sirada “Makinelerin sebep
oldugu kazalar” gelmektedir [4]. Yapilan bir arastirmada,
mobilya igletmelerinin birgogunda hali hazirda kullanilan
konvansiyonel makine teknolojilerinin giivenli kullanimi
icin gerekli olan donanim ve ekipmanlarin kullanimi ve
tasarimi incelenmistir. Birgok is kazasinin meydana geldigi
makineler arasinda olan freze, daire testere, serit testere,
planya vb. makinelere uygun olan kalip ve aparat sistemlerine
yer verilmistir. Glivenlik donanimlarinin ilgili makinelere
adapte edilmesinin is kazalarinin Onlenmesi agisindan
o6nemi vurgulanmigtir [5]. Yapilan bir bagka calismada,
kiiciik 6lgekli mobilya imalathanelerinde meydana gelen is
kazalarmin analizi yapilmistir. Isyerinde kullanilan makine
koruyucularimi standart ve daha yeterli hale getirilmesi ve
ilgili yasada Ongoriildiigii gibi, koruyucularin ayri degil
makineyle birlikte satilmasmin saglanmast  gerektigi
belirtilmistir [6].

Is kazalarnm igyeri biiyiikliiklerine gore dagilim
incelenince, dagilimm kigiik isyerlerinde yigildig
ortaya ¢ikmaktadir. Is giivenliginin saglanmasinda
ileri teknoloji kullanilmasi, otomasyona ge¢ilmesi ve
makinelerin standartlara uygun olmasimin yaninda mutlaka
koruyucularinin da bulunmasi gereklidir. Yapilan ise uygun
kisisel koruyucular kullanilmalidir [7].

Is giivenligi 6nlemleri insanin dogasinm dogurdugu
hatalara degil, nesnel ve teknik nedenlere yonelik olmalidir.
Calisanlarin en dikkatsiz halinde bile kaza yapmasina olanak
birakmayacak kosullar saglanmalidir. Is giivenliginde, dnce
giivenlik ve saglik, sonra iirlin ve makine disiiniilmeli,
calisanlarin yagami ve sagligi ana ama¢ olmalidir [8].
Yapilan bir arastirmada ise, makinelerin bakimlarmin
diizenli yapilmamasindan dolayi, imalat¢ilarin rahatsizlik
yasadiklari belirtilmistir [9].

Geligsmekte olan iilkelere baktigimizda hi¢ kuskusuz is
giivenligi ve saghigmin sanayilesmis iilkelere nazaran gok
daha kot durumda oldugu goriilmektedir. Uluslararasi
Calisma Orgiitii (ILO) tarafindan yapilan arastirmalara gére,
isletmeler biiylidiik¢e kaza sayis1 azalmakta, buna karsin
kiigiik ve orta 6lgekli isletmelerde kaza oranlari daha yiiksek
bulunmaktadir [10].

Geligmisiilkelerde de, az gelismis lilkelerde de, genellikle
mobilyacilik sektoriinde faaliyet gosteren firmalar, kiiglik
Ol¢eklidir. ABD’de bile sektordeki firmalarin %86’s1 50°den
az is¢i calistirmaktadir. Bu konu {izerine yeterli arastirma
yapilmamakla beraber yapilan c¢alismalar is sagligi ve
giivenligini hige sayarak yapilan tiretimin dogurdugu saglik
ve giivenlik problemlerini agiga cikartmaktadir. Ornegin
Ankara bolgesindeki mobilya imalati yapan Atdlyelerde
%69’unda makine koruyucularin kullanilmadigi; makine
koruyuculart kullanilmayan at6lyelerin %87,5’inde kaza
yasandigi tespit edilmistir [11].

Bir ilin meslek gruplarma gore olusturulmus esnaf
ve sanatkarlar odasi kayitlart incelendiginde, mobilya
sektoriinde faaliyet gosteren imalathanelerin yaklasik %
95’1 mikro ve kiigiik 6lgekli isletmelerden olugsmaktadir. Bu
organizasyon yapisindan dolayi, kesikli {iretim yapan ve
siparis lizerine ¢alisan atdlye tipi isletmeler yogunluktadir.
Bu tip isletmelerde kullanilan makine ve teghizatta kesikli
iiretime miisait manuel kontrollii olmas1 daha pratik ¢aligma
olanag1 sunmaktadir. Insan emeginin ve ustaligimin birinci
planda tutuldugu bu isletmelerde kullanilan makinelerde
uzun yulardir kullanilmakta olan tasarim ve is giivenligi
yoniinden gelisime ugramamis klasik, el kontrollii
makinelerdir. Ozellikle kiiciik ve orta olgekli isletme
sayilarint inceledigimizde, isyeri sagligi ve giivenligi
konusunda ¢alisanlarin  yasal haklarin1  bilmemeleri,
kullandiklart makinelerin ¢aligma giivenligi konusunda
yeterli tecriibe ve bilgiye sahip olmamalari riskin derecesini
artirmaktadir.

Ahsap isleme islerinde kendi oOzelliklerine gore
Oonlem alinmasi gereken ¢ok c¢esitli makineler ve
tezgahlar bulunmaktadir. Bu c¢aligmada, kiiglik ve orta
Olcekli isletmelerde kullanilan makineler ve bunlardan
kaynaklanacak is kazalarin1 dnlemek icin gereken caligma
giivenligi tedbirleri 6331 sayili is sagligi ve giivenligi
mevzuati da géz 6niinde bulundurularak belirtilmistir.

Ahsap Isleme Makinelerinde Cahsma Giivenligi

1.1. Rendeleme Makineleri

1.1.1. Planya Makinesinde Caliyma Giivenligi

Planya makinesi, i§ parcalarinin yiizeylerini rendeleyerek
diizglin hale getirme, komsu iki ylizeyi birbirine dik veya

istenen agida rendeleme islemlerinde kullanilan makinelerdir
[12].
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Sekil 1. Planya Makinesi [13].

» Is Parcast Uzerinde Civi Tas V.B. Yabanci
Cisimler Bulunmadigini Kontrol Ediniz. Ve gerekiyorsa Tel
Firga ile Temizleyiniz.

> 30 Cm’den Daha Kisa Ve 1 Cm’den Daha Ince
Pargalari Makineye Serbest Elle Vermeyiniz. Uygun Bir
itme Parcas1 Kullanimiz.

»  Mimkiin Olan Her Durumda Koruyucuyu
Kullaniniz

»  Pargay1 Iterken Elinizi Bicaklarm Uzerinden
Gegirmeyiniz.

»  Calisirken Makinenin Sol Yaninda Ve Saglam Bir
Sekilde Durunuz.

»  Biitin Ayar Ve Baglama Diizenlerinin Saglam
Oldugunu Ve Ozellikle Bigak Baglama Civatalarini Stk Stk
Kontrol Ediniz.

»  Talags Miktarm1 Genis Yiizeylerde 2mm Dar
Yiizeylerde Smm’den Fazla Vermeyiniz.

» 25 Cm’den Daha Kisa Pargalarin Maktalarini
Makinede Rendelemeyiniz.

»  Is Pargasim Daima Elyaf Yoniinde Rendeleyeniz.

»  Is Parasim Iterken Parcaya Ve Sipere Saglamca
Bastiriniz.

>  Islem bittiginde Veya Ayar Degistirilecegi Zaman
Salteri Kapatiniz Ve Makinenin Tamamen Durmasini

Bekleyiniz.

»  Kor Ve Agizlant Kirllmis Bigaklarla Katiyen
Calismayiniz.

»  Makine Normal Hizin1 Almadan Calismaya
Baslamayiniz.

» Is Parcasim1 Geriye Cekerken Bigaklarin

Uzerinden Gegirmeyiniz.

»  Caligma sirasinda makinenin altinda biriken
talaslar1 makineyi durdurarak temizleyiniz.

»  Makta rendelemek i¢in talag miktar1 oldukga
azaltilmalidir

»  Is parcasini geriye gekerken bigaklarin {izerinden
gecirmeyiniz.

» I parcast iizerinde tas, civi vb. yabanci cisimlerin
bulunmadigi kontrol edilir, gerekiyorsa tel firga ile fircalanir.

» 30 cm’den kisa ve 1 em’den ince pargalar serbest
elle makineye verilmez. Verilmesi gerekiyorsa uygun bir
itme pargasi kullanilir.

»  Miimkiin olan her durumda koruyucu kullanilir.

» Is parcasini iterken eller bigaklarin {izerinden
gecirilmez.

»  Calisirken makinenin sol yaninda yiiz makineye
doniik, sol ayak ileride ve saglam bir sekilde durulur.

>  Biitiin ayar ve baglama diizenleri, 6zellikle bigak
baglama civatalari sik stk kontrol edilir.

»  Talas miktar1 genis yiizeylerde 2 mm, dar
yiizeylerde 5 mm’den fazla verilmemelidir.

> Is parcast daima elyaf yoniinde rendelenir.

> Is parcas: itilirken tablaya ve sipere saglamca
bastirtlir.

>  Islem bittiginde veya ayar degistirilecegi zaman
salter kapatilir ve makinenin tamamen durmasi beklenir.

»  Kor ve agzi kirik bigakla kesinlikle ¢aligiimaz.

> Makine normal hizin1 almadan c¢alismaya
baslanmaz

> s parcas1 geriye cekilirken bigaklarm iizerinden
gecirilmez.

»  Caligma sirasinda makinenin altinda biriken
talaslar, makine durdurularak temizlenir.

»  Parcayr iterken elinizi bigaklarmm {izerinden
gecirmeyiniz

»  Biitlin ayar ve baglama diizenlerinin saglam
oldugunu ve ozellikle bicak baglama crvatalarini sik sik
kontrol ediniz [12,14,15].

1.1.2. Kalinhk Makinesinde Caliyma Giivenligi

Kalinlik makinesi, bir yiizii planya makinesinde
rendelenerek diizeltilmis is parcalarinin kalinliklarini esit
ve diizgiin olarak rendelemede kullanilan, otomatik sevk
diizenli bir temel agag isleme makinesidir [12].

Sekil 2. Kalinlik Makinesi [16]

»  Parca yiizeyinde ¢ivi, tas, vb. yabanci cisimlerin
bulunup bulunmadig: kontrol edilir, gerekirse tel firca ile
temizlenir.

» Is parcasimin boyu sevk silindirleri arasmdaki
mesafeden biraz daha uzun olmalidir. Bu mesafeden kisa
parcalar makineye verilmemelidir.

> lem’den daha ince pargalar alt destek pargasi
olmaksizin makineye verilmez.

»  Caligirken makinenin tam arkasinda degil yan
tarafinda durulmalidir.

»  Itme silindirleri ¢ok parcali degilse farkli
kalmliktaki parcalar makineye yan yana verilmez.

> Parca, makineye verilirken ve alinirken el, tabla
hizasindan daha igeri sokulmamalidir.

»  Rendeleme sirasinda sikisma olursa hemen sevk
sistemi ve makine durdurulur. Sonra tabla agag: indirilerek
is parcasi geriye ¢ekilir.

»  Uzun pargalarin makineden c¢ikista sarkmasini
onlemek i¢in bir yardimci eleman veya destek sehpasi
kullanilmalidir.

»  Talas kalinligi, isin 6zelligine gore ve makineyi
zorlamayacak sekilde ayarlanmalidir.

»  Budakli, catlak ve bir yiizii planya makinesinde
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diizeltilmemis pargalar1 makineye vermeyiniz. Pargay1
daima elyaf yoniinde rendeleyiniz.

»  Kalnligr az, genisligi fazla olan parcalarin
genigliklerini  makinede ¢ikarmayimiz. Aksi taktirde
silindirlerin baskisiyla parga yana egilir ve agis1 bozuk ¢ikar.

»  Calisirken makinenin tam arkasinda degil yan
tarafinda dururuz. Tabla hizasma egilip makinenin igine
katiyen bakmayiniz. Talas ve pargalar ylizliniize firlayabilir
[12,15,14].

1.2. Freze Makineleri

1.2.1.5akilli  (Dikey) Freze Makinesinde Calisma
Giivenligi

Ust freze makinesinin alt freze makinesinden baslica
farki, motor ve bigaginin, tablanin {ist tarafindan ve diisey
dogrultuda ¢aligmasidir. Bu makinede, alt freze makinesinde
yapilan kenar frezeleme iglemlerinin yani sira, daha ¢ok
yiizeyleri oyarak sekillendirme islemi yapilir [14].

Sekil 3. Sakiillii Freze Makinesi [17]

»  Makineye takilan kesicilerin keskinligi ve kovana
baglantilar1 kontrol edilmelidir.

»  Makine tablasmin iizerine uygun kilavuz pimi
takilmalidir.

»>  Derinlik taretinin ayar1 yapilmalidir.

»  Makine calistirilmadan once Salter acilip
kapatilarak kesicinin dogru baglandig1 kontrol edilmelidir.

»  Islem yapilan parca, kesicilerin dénme yoniiniin
tersi yoniinde makineye verilmelidir.

> Is pargast makineye uygun sevk hiziyla
verilmelidir.

»  Miimkiin olan her durumda bigak koruyucu kapagi
ve uygun kalip kullanilmalidur.

>  Islem bittiginde ayak pedalina basilarak motor
sonuna kadar yukar1 kaldirilmalidir.

»  Tespit mandali ayarlandiktan sonra ayak pedali
desteklemeden serbest birakilmamalidir. Yoksa bigak ani
ve sert bicimde is parcasmna diisecegi icin ciddi kazalar
olabilmektedir.

»  Talas derinligi islemin durumuna gore uygun bir
sekilde ayarlanmalidir.

>  Islem bittiginde makinenin Salteri kapatilmali ve
milin tamamen durmasi beklenmelidir.

»  Sevk hizin1 bigaklart zorlamayacak miktarda
ayarlaymiz.

>  Is parcasimi ve kalibi saglam bir sekilde tutarak
hareket ettiriniz.

»  Mimkiin olan her durumda bigak koruyucu
kapagimi kullaniniz.

»  Salteri agmadan 6nce kovani elle ¢evirerek bigagin
serbestce dondiigiinii kontrol ediniz [16,18].

1.2.2. Yatay Freze Makinesinde Caliyma Giivenligi

Alt freze makinesi, is pargalarina lamba, Kinis, kordon,
pah agma; kenar sekillendirme ve temizleme; zivana, dis,
kirlangickuyrugu kizak, kanal agma ve ylizey sekillendirme
islemlerinde kullanilan aga¢ isleme makinesidir. Alt
freze makinesinde ¢alisirken asagidaki hususlara dikkat
edilmelidir [12].

Sekil 4. Yatay Freze Makinesi [19]

»  25cm’den dahakisa pargalar serbest elle makineye
verilmemelidir.

» Is parcalari, makinede daima elyaf yéniinde
islenmelidir.

> s parcasi, tablaya ve sipere saglamca bastiriimali
ve eller bigaklara yaklastirilmamalidir.

»  Caligma esnasinda tiim dikkat ise verilmelidir.
Bagka yere bakilmamali ve baskalariyla konusulmamalidir.

»  Catlak ve kaba budakli parcalar makineye
verilmemelidir.

> Is pargasi makineye verildikten sonra geri
cekilmemeli, gerekiyorsa 6nce makine durdurulmalidir.

> Is pargasi, daima bigaklarin donme yoniiniin
tersinde makineye verilmeli ve kesinlikle bigak donme
yoniinde is parcasi geri ¢cekilmemelidir.

»  Bigaklarin keskinligi, top ve mile saglam bir
sekilde baglandigi kontrol edilmelidir.

»  Miimkiin olan her durumda bigaklar, is pargasinin
alt tarafindan caligsacak sekilde ayarlanmalidir.

» On ve arka siper arasindaki mesafe, bigagin
gerektirdiginden fazla agilmamalidir.

»  Siper ayarlandiktan sonra saglamca sikilmali ve
calisma sirasinda arada bir kontrol edilmelidir.
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»  Talas derinligi, isin durumuna gére emniyetli bir
sekilde ayarlanmalidir. Fazla talag kaldirilmasi gereken
islemler birkac kere de yapilmalidir.

»  Makine calistirilmadan 6nce mil elle gevrilerek
bigaklarin serbest dondiigii; salteri agip kapatarak da donme
yoniiniin dogrulugu kontrol edilmelidir.

»  Mimkiin olan her durumda koruyucu siper ve
baski taragi kullanilmalidir.

»  Freze  etrafindaki  parcalarin
bulunmamasina dikkat edilmelidir.,

»  Diizgiin sekilli olmayan parcalart rulmana
dayanan kalipla islerken mutlaka dayama pimi kullanilmalr;
parca, dnce pime sonra bigaga yaklagtiriimalidir [12,20].

1.3. Daire Testere Makinesinde Calisma Giivenligi

»  Daire testere makinesi; ylizeyleri diizeltilmis
(rendelenmis) is pargalarmin boylarini, genislik ve
kalinliklarini istenilen 6lgiilerde ve agilarda kesme; tablalari
Ol¢iilendirme; lamba, kinig, kanal ve zivana agma gibi
cok degisik amaglarla kullanilan en 6nemli agag¢ isleme
makinelerinden biridir [12].

ayakaltinda

Sekil 5. Daire Testere Makinesi [21].

»  “Otomatik Testere Durdurucular” daire testerelere
monte edilerek caliganlarin testere ile temasi sonucu uzuv
kaybini 6nleyebilir.

»  Daire testereyi kullanan kisiler bu konuda
tecriibeli olmalidir.

»  Dairesel testere ile ¢alismalarda koruyucu gozlik
ve yiiz siperi kullanin.

»  Kesilecek pargay1 yerine dengeli oturtun.

»  Kesilecek parga ile kullanici arasinda bir muhafaza
var ise goriisii engellemeyecek sekilde yerlestirin.

»  Kesilecek malzemeyi el ile hareket ettirirken
ellerin dairesel testereden yeterince uzakta olmasina dikkat
edin.

»  Kesilen parcayi, kopma asamasinda savrularak
firlayabileceginden serbest vaziyette birakmayin.

» Kesme sirasinda olusan ¢apaklarin etrafa
sigramamasi i¢in perdeleme yapin.

> Isin cabuk bitirilmesi amaci ile hizli kesim
yapmanin testereyi zorlayacagi ve bu nedenle testere
dislerinin kirilmasina neden olacagi unutulmamalidir.
Kirilan testere disi ¢evreye savrulup zarar verebilecegi gibi,
eksik dis ile ¢alisan daire testere, kesilmekte olan parganin
yerinden savrulmasina neden olabilecektir.

»  Disi kirik daire testere derhal degistirilmelidir.

»  Daire testere disleri keskinligini kaybetmis ise
degistirilmelidir.

»  Testere hareketi durmadan tezgdh bagindan

ayrilmayn.

»  Kizakli gonye siperi ile par¢a boylarini keserken
makine siperi boy ayar stopu olarak kullanilmamalidr.

»  Geri tepmelerde ve parga firlamalarindan
korunmak igin testerenin tam Oniinde degil, yan tarafinda
durarak ¢alisilmalidir.

> Bir yiizii ve cumbasi d6nceden diizeltilmeyen,
diiser budakli ve ¢ivili pargalar makinede kesilmemelidir.

»  Daima yapilacak ise uygun ozellikte, caprazli ve
bilenmis testere kullanilmalidir.

> Miimkiin olan her durumda, ayirma kamasi ve
koruyucu siper kullanilmalidir.

»  Testere kesilecek parca kalinligindan birkag mm
yiiksekte ¢alisacak sekilde ayarlanmalidir.

»  Biitiin ayarlamalar testere tamamen durduktan
sonra yapilmali, makineyi ¢abuk durdurmak icin testere
disleri veya yan yiiziine parca dayanmamalidir.

»  Donmekte olan testerenin iizerinden eller
veya is pargasit gegirilmeli, daima makinenin etrafindan
dolasilmalidir.

»  Eller donmekte olan testere lamasina 10 cm’den
fazla yaklastirlmamali ve calisirken pargayr almak igin
testerenin arka tarafina gegirilmemelidir.

»  Kisa ve dar pargalar daima itme ¢ubugu ile itilerek
kesilmelidir.

>  Once pargalart islerken daima baski tarag
kullanilmalidr.

»  Genis tablalar hari¢, is pargalari serbest elle
kesilmemeli; daima sipere dayayarak kesim yapilmalidir.

»  Caligma sirasinda tabla {izerinde artik parga
biriktirilmemeli, biriken pargalar bir aga¢ cubukla itilerek
distiriilmelidir. Uzun pargalar1 keserken destek

»  Makine ¢alistirilinca testere normal hizini almadan
parcay1 kesmeye baglanmamalidir.

»  Kesilmekte olan parga geriye c¢ekilmemeli,
gerekiyorsa dnce makine durdurulmalidir.

> Is parcasmi, genis tablalar haric, serbest elle
katiyen kesmeyiniz; daima bir sipere dayayiniz.

»  Kesilecek is pargasinin bir yiizlii ile cumbasini
onceden diizeltiniz.(rendeleyiniz). Pesli, egri, diiser budakli
ve ¢ivili pargalan makineye vermeyiniz.

»  Uzun pargalan keserken destek sehpalari veya
yardimci personel kullandiginizda, parganin itme ve yon
kontroliinii sadece kendiniz saglaymiz [12,14,15].

1.4. Serit Testere Makinesinde Caliyma Giivenligi

Serit testere makinesi, kalas ve ahsap pargalarin
boylarmi, genislik ve kalinliklarnt istenilen dlgiide
kesme, egmegli sekilli pargalarin kesimi ve zivana agma
islemlerinde kullanilir [12]. Serit testere makinesinde
calisilirken asagidaki hususlara dikkat edilmelidir:
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Sekil 6. Serit Testere Makinesi [22]

»  Caligmaya baslamadan 6nce testereyi kontrol edin.
»  Anzali ve gatlak olan testereleri kullanilmayin.

»  Testere daima gergin tutulmali, germe tertibat ile
ayarlanmalidir.

»  Testereyi amacina uygun kullanin.

»  Agma-Kapama anahtar1 calismiyorsa testereyi
kullanmay1n.

»  Dar elbiseler giyin, elbise kollarini iceri kivirin.

»  Caligma esnasinda uygun gozlik, yiiz siperi ve toz
maskesi kullanin.

»  Herhangi bir sikisma halinde serit testere durmus
olsa dahi motoru durdurmadan testereye el siirmeyin.

> Serit degistirme islemi sirasinda motoru durdurun.

»  Arniza durumunda testerenin motorunu hemen
durdurun ve ekip sefine veya ilgililere haber verin.

»  Serit testere baglantilari en az ayda bir muayene
ve kontrol edilmelidir.

»  Bakim onarim disinda testerenin koruyucularmi
¢ikarmayin.

»  Bakim onarim sirasinda ¢ikarilan koruyucular ise
baslamadan dnce yerine takilmalidir.

>  Ust kilavuz diizeni, kesilecek parga kalinhigmdan
en fazla 1-2 cm daha yiiksege kaldirilarak vida sistemi
stkalir.

»  Makine siperinin, serit testere lamasina paralel
olmasina ve tablaya dik olmasima dikkat edilir.

»  Makine calistirthir, normal hizini almadan kesme
islemine baglanmaz.

»  Kesilecek parga tizerinde ¢ivi, tas vb. sert cisimler
bulunup bulunmadig: kontrol edilir.

»  Is parcasmin, makine tablasia saglam bir Sekilde
oturmast saglanir. Egmegli ig parcalarinin alti uygun Sekilde
parcalar ile desteklenir.

»  Kesim yaparken eller testere diglerine emniyetli
bir uzaklikta tutulur. Calisirken testere lamasinin kopma
ihtimaline karsi, yan tarafinda durulmaz ve kimsenin
durmasina izin verilmez.

»  Uzun pargalarin kesilmesinde, tabla yiiksekliginde
silindirli destek sehpalari kullanilir veya yardimei bir kisi
bulundurulur.

»  Egmecli kesimlerde herhangi bir sikisma
oldugunda is parcast kesinlikle geri ¢ekilmez, makine
durdurulur. Aksi durumda serit testere lamasi geriye dogru
gelir ve ¢ikar.

»  Silindirik parga kesimleri daima V kalib1 i¢inde
kesilir.

»  Kertme seklindeki kesimlerde, pargay1 geri gekme
islemini azaltmak i¢in 6nce seklin kisa ¢izgisinden kesilir.

»  Is pargasi normal ve rahat bir hizla ve serit testere
lamasini bitkkmeyecek sekilde itilir.

> Makine tablasi lizerinde biriken artik pargalar elle
degil, bir agag¢ cubukla itilerek diistiriiliir.

»  Kesme sirasinda, diizgiin araliklarla ¢arpma sesi
duyuldugunda makine durdurulur ve testere lamasinda
catlak olup olmadig1 kontrol edilir.

»  Calisirken testere koparsa Salter kapatilir ve
makineden emniyetli bir uzaklikta kasnaklarin tamamen
durmast beklenir.

»  Normal  gerginlikteki  testere lamasiyla
calisilmalidir. Gevsek ve fazla gergin testere lamalar1 ayar
volaniyla normal gerginlige getirilmelidir.

»  Kesime uygun testere lamasi takilmalidir. Sert
ve kuru agaclarda, elyafa dik kesimlerde sik disli testere;
yumusak ve nemli agaglarda, elyaf yoniindeki kesimlerde
seyrek disli testere kullanilmalidir.

»  Kesilecek parca iizerinde ¢ivi, tas vb. sert cisimler
bulunmadigini kontrol edilmelidir.

»  Kesimi yapilacak pargalarin bir yiiziini ve
cumbasini rendelenmelidir (diizeltilmeli).

»  Kesme islemi yaparken, eller emniyetli mesafede
tutulmalidir.

»  Is pargasmin, makine tablasma saglam bir sekilde
oturmasi saglanmalidir. Egmegli is parcalarinin alti uygun
sekilde pargalarla desteklenmelidir.



76 H. Ulusoy ve ark. / DERLEME, 11(1): 70-81, 2018

> Sevk
azaltilmalidir:

hizi(itme) asagidaki durumlarda

v' Kesme yiiksekligi arttik¢a,

v' Sert agaglarda,

v" Nemli agaglarda,

v' Karsik elyafli ve budakh kisimlarda.

»  Kesim sirasinda, diizgiin araliklarla ¢arpma sesi
duyuldugunda makine durdurulur ve testere lamasinin catlak
olup olmadigini kontrol edilmelidir.

»  Calisan makinenin yan tarafinda durulmamali
ve kimsenin durmasina izin verilmemelidir. Kopan testere
lamas1 yan tarafta bulunan kisiye zarar verebilir [12,15,20].

1.5. Pres Makinesinde Calisma Giivenligi

Yiizeylerine tutkal siiriilmiis olan is pargalarinin

birbirine sikilarak yapistirilmasinda kullanilan makinelere
genel olarak “pres” adi verilir [23].

Sekil 7. Pres Makinesi [24]

> Calisma noktasini koruyan koruyucular, ¢ift el
kumanda tertibati ve varsa fotosel tertibatinin 6zellikleri
bozulmayacak ve devreden cikartilmayacaktir.

»  Preslerde yapilacak ayar, bakim ve onarim sadece
yetkili elemanlar tarafindan ve her tiirlii enerji baglantilari
kesilerek yapilacaktir.

»  Kiiciik parcalarin preslenmesi isleminde, bu
pargalar 6zel kiskag, pense veya masalarla tutularak tezgaha
stirlilecektir.

»  Mekanik preslerde kalip baglamadan 6nce, motor
durdurulacak, hidrolik ve pnomatik preslerde ise basing
baglantisi kesilecek ve ayrica pres basligi ile tabla arasinda
yeter saglamlikta takozlar konulacaktir.

»  Presler normal kapasiteleri i¢inde ve 6zelliklerine
uygun olarak ¢alistirllacaktir.

»  Preslerde herhangi bir nedenle ¢ift vurus meydana
gelmesi Onlenecek ve bu konuda gerekli diizeltmeler
yapilacaktir.

»  Tezgahta operatoriin etrafinda, rahatga calisacagi
bir agiklik bulunmaldir.

»  Yapilan isle ilgili biitiin gerekli koruyucular,
yerinde ve ¢aligir durumda bulunmalidir.

»  Bakim ve onarim personelinden baska kimselerin
kavrama, fren pedali veya baslatma aksamina miidahalesi
yasaklanmalidir.

»  Pres tezgahlarinda, yaglama, ayarlama veya
onarim yapilacagi zaman veya isbasindan ayrilmayi
gerektiren hallerde pres durdurulmalidir.

»  Tezgaht durdurup ayrildiktan ve yeniden ise
dondiikten sonra, emin sekilde calistigi tekrar kontrol
edilmelidir.

»  Tezgah operatoriiniin dikkatini dagitacak olaylar
Onlenmelidir.

»  Yetersiz bir kimse tarafindan presin ¢alistirilmasi
Onlenmelidir.

»  Presler c¢alistirilmadan Once tablalarin 1sinmasi
beklenmelidir.

»  Pres basing miktar1 kontrol edilmelidir.

»  Tutkalin kuruma siiresi dikkate alinmalidir.

»  Preslerin ylizey temizligi kontrol edilmelidir.

»  Tutkal siiriilen is parcalar prese yerlestirildikten
sonra sikma islemine gegmeden Once eller makine veya is
pargasinin sikistirmasindan korunmalidir.

»  Pres ylizeylerinde kurumus tutkal ve tozlar
silinmelidir.

»  Parcalar prese kuralina uygun yerlestirilmeli
parcalardaki ¢arpikligin oniine gecilmelidir [14,15,23].

1.6. Torna Makinesinde Calisma Giivenligi

Ahsap torna makinesi, ahsap parcalara silindirik,
konik veya her tiirlii dairesel sekil vermeye yarayan agac
isleme makinesidir. Torna makinesi kullanilirken asagidaki
hususlara dikkat edilmelidir [25].

Sekil 8. Torna Makinesi [26]

»  Catlak ve  budakh
baglanmamalidir.

»  Tutkallanmis pargalar tamamen kuruduktan sonra
makineye baglanmalidir.

»  Parcalar makineye saglam  bir  sekilde
baglanmalidir. Gezer punta sikildiktan sonra mutlaka tespit
edilmelidir.

»  Siper, is par¢asina dokunmayacak en yakin
mesafede (2-3) ayarlanmalidir. Parga islenirken inceldikce,
makine durdurularak siper tekrar yaklastirtlmali ve siper
kaidesi ve siper saglamca sikilmalidir.

>  Opgrenme asamasinda, makine calisirken higbir
ayarlama, dlgme ve kontrol islemi yapilmamalidir.

»  Makine calistirllmadan 6nce mutlaka parca elle
dondiiriilerek sipere dokunmadig kontrol edilmelidir.

»  Daima keskin kalemle ¢alisilmali, korelen kalem
geciktirilmeden bilenerek isleme devam edilmelidir.

»  Makine, is pargasinin ¢apina uygun devirde
ayarlanmalidir. (kalin parcalarda, kare pargalarin kaba
islemlerinde ve alin tornalama islemlerinde diisiik devirle;
ince parcalarda ve perdah islemlerinde yiiksek devirle
calisilmalidir.)

parcalar  makineye
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»  Torna kalemi, her iki elle saglamca tutularak ve
sipere iyice bastirilarak ¢aligilmalidir.

»  Ayna ile alin tornalamada (tabak bigimindeki
islerin yiizeylerinde), oluklu kalem kullanilmali ve sadece
kazima iglemi yapilmalidir.

»  Donen parcaya ve baglama elemanlarina (punta,
ayna vb.) ellerin ¢arpmamast i¢in dikkat edilmelidir.

»  Zmmparalama ve cilalama islemlerinde, siper geri
¢ekilmeli veya kaldirilmalidir. Aksi durumda parmaklariniz
parga ile siper arasinda sikigabilir [15,20,25,].

1.7. Bant Zimpara Makinesinde Calisma Giivenligi

Bant zimpara makinesi, genellikle genis diizlem ytizeyli
tablalarin perdah edilmesinde kullanilir [14].

Sekil 9. Bant Zimpara Makinesi [27]

»  Makinedeki toz ve talaslari temizleyiniz.

»  Makinede calisani rahatsiz etmeyiniz.

»  Calisirken is pargasini saglamca bir sipere
dayayimiz.

»  Baski takozunu elinizde saglam bir sekilde
tutunuz. Parca tizerinde ¢alisirken baski takozunu bir
elinizle sikica kavraym, diger elinizle de alt tablay1
hareket ettirin.

»  Elinizi zimpara bandina yaklagtirmayin,
calisirken zimpara bandina dokunmayin.

» Alt tabla yiikseklik ayarin1 parcaya gore
yapin, yikseklik kontrolinii yapmadan makineyi
kullanmay1n.

» Baski takozunun 1/3’tnden fazlasinin is
pargast lizerinden tasmamasina dikkat ediniz.

»  Calismaya baslamadan once bant zimpara
gerginligini, yirtik olmadigini kontrol ediniz.

»  Calisan makineye kesinlikle dokunmayiniz.
Zimparanin agindirict  ozelliginden dolayr zarar
verecektir [14,15].

>

1.8 Kompresér Makinesinde Calisma Giivenligi

Kompresor, pnomatik kontrolli makine ve
aparatlart (havali stkma diizenleri, vernik tabancalari,
¢ivi tabancalar1 vb.) calistirmak, talag ve tozlari
ifleyerek temizlemek amaciyla kullanilir [15,20].
Kompresor kullanilirken asagidaki hususlar goz
ontinde bulundurulmalidir:

Sekil 10. Kompresor [28].

»  Kompresoriin hareketli
dokunulmamalidur.

»  Biitin koruma tertibatinin, saglam bir sekilde
takilmis oldugundan emin olunmalidir.

»  Basinghh hava kendinize ve diger kisilere
dogrultulmamalidir.

»  Kompresor suyun bulundugu ve nemli ortamlarda
kullanilmamalidir.

»  Herhangi bir kompresdr pargast iizerinde
muayene, bakim, temizleme, kontrol veya degistirme islemi
yapilmadan 6nce kompresor prizden c¢ikarilmalt ve depo
tamamen bosaltilmalidir.

»  Kompresorii elektrik prizine baglamadan once
presostat anahtarinin (agma anahtar1) OFF konumunda
oldugu kontrol edilmelidir.

»  Kompresor boya, benzin, kimyasal maddeler,
yapiskanlar ve herhangi bir yanici ve patlayict maddenin
bulundugu durumlarda kullanilmamalidir.

»  Cok genis elbiseler giyilmemelidir. Bu tiir
elbiseler kompresoriin hareketli pargalarina takilabilir.

»  Makine ¢aligirken kulaklik takilmalidir.

»  Kompresor presostat anahtarindan kapatilmalidir.
Fisi ¢ekilerek kapatilmamalidir.

»  Tuhaf giirtltili ve ¢ok titresimli kompresorlerde
bir ariza olabilecegi disiiniilmeli ve makine hemen
durdurulmalidir.

»  Kompresor, calisma alaninin diginda, ayri kapali
bir boélmede, miimkiinse giiriiltii i¢in ses yalitimi olacak
sekilde muhafaza altina alinmalidir.

»  Kompresorlerde basing, ayarlanmis basinca
ulastiginda, kompresér motorunun otomatik olarak durmasi
saglanacak ve motorun durmasi geciktiginde, basingli havayi
bosa verecek bir giivenlik tertibati bulunacaktir.

»  Hava kompresorlerinin hiz regiilatorii, periyodik
olarak kontrol edilecek ve her zaman iyi ¢alisir durumda
tutulacak ve bunlarda sogutma suyunun akismin goézle
izlenebilecegi bir tertibat yapilacaktir.

> Sabit kompresorlerin  temiz hava emmeleri
saglanacak ve patlayici, zararli ve zehirli gaz, duman ve
toz emilmesi Onlenecektir (Filtreli olacak ve kirlendiginde
degistirilmelidir).

»  Hava kompresorii ile hava tanklari arasinda, yag
ve nem ayiricilart (seperator) bulunacak ve bunlar hi¢ bir
sekilde ¢ikarilmayacaktir.

»  Hava kompresorlerinin ¢ikis borusu {izerinde stop
valfi bulundugunda, bu valf ile kompresér arasinda bir adet
giivenlik supabi1 konacaktir.

»  Kompresorlerin giivenlikle caligmalarini
saglamak lizere; kompresorlerin montajindan sonra ve
calistirlmasindan 6nce, kompresorler iizerinde yapilacak
degisiklik ve biiyiik onarimlardan sonra, periyodik olarak

parcalarina
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yilda bir kontrol ve deneyleri, ehliyeti Hiikiimet veya mahalli
idarelerce kabul edilen teknik elemanlar tarafindan yapilacak
ve sonuglan, sicil kartina veya defterine islenecektir.

> Kompresorlerin her kademesinde basing deneyi, o
kademede miisaade edilen en yiiksek basmcmin 1,5 kati ile
yapilacaktir (dinamik test).

»  Kompresorler iizerine asagidaki bilgiler yazili bir
plaka, imalat¢1 firma tarafindan konacaktir.

a. Imalatg1 firmanin ad,

b.  Yapildigi yil,

c. En yiiksek caligma basinci,

d.  Kompresdriin sikistirdigi gazin cinsi ve miktari,

»  Kompresorlerin, tehlike aninda, uzak bir yerden
durdurulmasi saglanacaktir.

»  Kompresorlerin hava depolarinda giivenlik supabi
bulunacak ve bu supaplarda, ¢ikan gazlara karsi gerekli
tedbirler alinacak ve emniyet supaplarinin agildigini bildiren
uygun uyarma tertibati yapilacaktir.

»  Kompresorlerde, her kompresore 0Ozgili, Ozel
kompresor yagi kullanilacaktir.

»  Sabit kompresorlerin depolari, patlamalara karsi
dayanikli bir bélmede olacak, seyyar kompresorler, ¢alisan
iscilerden en az 10 metre uzaklikta veya dayanikli bir bdlme
i¢cinde bulunacaktir.

»  Hassas makineler igin kullanilacaksa (CNC
tezgahlar icin) makinelere zarar vermemesi i¢in hava
kurutma sistemi bulunmalidir [15,20].

1.9. Kenar Yapistirma Makinesinde Calisma
Giivenligi

Ahsap malzemelerin  kenarlarini  sicak  bantlama
islemlerini  gergeklestirmek i¢in tasarlanmig portatif
makinedir [29].

Sekil 11. Kenar Bantlama Makinesi [30]

»  Makinenin saglikli bir sekilde ¢alisabilmesi igin
besleme girisinin (380 V AC +%10) olmas: gerekmektedir.
Makinenin topraklanmasi mutlaka yapilmis olmali.

»  Makineye hava hortum rekoruna uygun basing
olusturabilen bir kompresore baglanmalidir, hava kagaklari
onlenmelidir. Kompresoriiniiziin vermesi gereken basing 6 —
8 (ALTI - SEKIZ) BAR arasinda olmalidir.

»  Acil midahale edilmesi gereken ariza, kaza vb.
durumlarda makineyi hizli bigimde durdurmak i¢in acil stop
butonlart kullanilmalidir. Acil stop butonlarinin bulundugu
bolgelere kolay ulasim igin serbest gecis ve ulasim igin
gereksiz malzemelerle makine gevresi doldurulmamalidir.

»  Makinenizin is pargasi isleme alanina i parcalari
hari¢ herhangi bir yabanci cisim sokulmamalidir.

»  Aksi halde olusabilecek mekanik vb. arizalar
garanti kapsami disinda tutulur.

»  Elektrik panosu yetkili teknik servis tarafindan
agilmalidir. Ehil kisilerce haricinde baska bir islem
yapilmamalidir.

»  Pnomatik  switchlerle ayarlamalar  diginda
oynamalar yapilmamalidir. Sartlandirict seviyesi kontrol
edilmeli ve optimum 5-6 BAR arast olmalidir.

»  Makine sogukken ana salter ve 1s1 kontrol
cihazlarmin anahtar diigmesi agilmig ise ayarlanan isiya
Ulasincaya kadar makine ¢aligmaz. Ciinkii tutkalin ayarlanan
1stya kadar erimesi gerekir. Aksi halde istenmeyen mekanik
sorunlar olusabilir.

»  Ist kontrol cihazlar1 agik, fakat isilar diisiik
ayardaysa oOnceden start lanmis makinede kullanima
gecilmeden Once 1silar yeniden yiikseltilmeli ve yeniden
makine startlanmalidir.

»  Kabin kapagi iizerinde bulunan giivenlik switchi
bulunmalidir. Makinenin ¢alismasina izin vermez.

»  Kabin kapaginda kullanilan giivenlik switchinin
yeri ile oynamayiniz [31].

1.10. Delik Makinesinde Caliyma Giivenligi
1.10.1.Yatay delik Makinesinde Calisma Giivenligi

Sekil 12. Yatay Delik Makinesi [32]

»  Matkabin keskinligini daima kontrol ediniz
ve mandrene saglam bir sekilde baglayiniz. Calisma
sirasinda arada bir makineyi durdurarak mandrenin
sikligini kontrol ediniz.

» Delme sirasinda, matkab1 yakacak veya
kiracak sekilde zorlamayimiz. Derinligi fazla olan
deliklerde, matkab1 arayla geriye g¢ekerek talaslarin
bosalmasini ve matkabin sogumasini saglaymiz.

> Is parcasim tablaya saglam bir sekilde
baglayniz.

»  Matkap koruyucu siperini daima kullaniniz.
Delme sirasinda elinizi matkaptan ve 6zellikle deligin
¢ikis agzindan koruyunuz.

»  Uygun matkabr sectikten sonra matkabin
keskinligini kontrol ediniz ve

»  Mandrene saglam bir sekilde baglaymiz.

> Is parcasim tablaya saglam bir sekilde
baglayniz.

»  Tablanin yiiksekligini ve dayama ¢ubuklarini
tablanin hareketine gore ayarlaymniz.

>  Istenilen delme derinligine gére derinlik ayar
¢ubugunu ayarlayarak sikistiriniz.
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»  mandren anahtarin1 mandrenden ¢ikartmadan
kesinlikle makineyi ¢alistirmayniz.

»  Salteri kapatinca mandreni elinizle tutarak
cabuk durdurmaya c¢alismayiniz [15,25].

1.10. 2. Dikey-Delik Makinesinde Calisma
Giivenligi

»  Dikey delik makinesi, kisa is pargalariin
bas kisimlarina, uzun ig pargalarinin ve tablalarin da
yiizeylerine her tiirli kavela, vida deliginin yan1 sira
zitvana, kinis agma vb. islemlerinde kullanilmaktadir.
Makine kullanilirken asagidaki hususlara dikkat edilir:

» Mandren anahtart ¢ikarilmadan makine
calistirllmamalidir.

» Calisgma sirasinda eller matkaptan uzak
tutulmalidir.

»  Salter
durdurulmamalidir.

> Ozellikle kiigiik is parcalari, serbest elle
tutularak degil bir mengeneye veya tablaya uygun
bir sekilde baglanarak delme islemi yapilmalidir. Is
pargasi elinizden kurtulup matkapla birlikte donmeye
baslayabilir. Bu durumda is pargas1 yakalamaya
calisiimamalidir. Hemen makinenin salteri
kapatilmalidir.

kapatilinca, mandren elle

Sekil 13. Dikey Delik Makinesi [33]

»  Delme sirasinda, matkap yanacak veya kirilacak
sekilde zorlanmamalidir. Derinligi fazla olan deliklerde,
matkap fasilalarla geri ¢ekilerek talaslarin bosalmasi ve
matkabin sogumasi saglanmalidir.

»  Delme sirasinda matkap ucunun metal tablaya
carpmamasina dikkat edilmeli, gerekirse is par¢asinin altina
uygun bir althik konulmalidir.

> Is elbisesinin  kollar
dolanmayacak sekilde olmalidir.

»  Delme isleminde sona gelinirken ilerleme hizi
azaltilmalidir.

»  Matkabin Keskinligini Daima Kotrol Ediniz
Ve Mandrene Saglam Bir Sekilde Baglayiniz.Caligma
Swrasinda Arada Bir Makineyi Durdurarak Mandrenin

lastikli,  matkaba

Sikiligint Kontrol Ediniz.

»  Mandren Anahtarini Mandrenden Cikarmadan
Makineyi Katiyen Calistirmayiniz.

»  Delme Sirasinda, Matkab1 Yakacak Veya Kiracak
Sekilde Zorlamaymiz .Deriniligi Fazla Olan Deliklerde,
Matkabi Arayla Geriye Cekerek Talaslarin Bosalmasini Ve
Matkabin Sogumasini Saglayiniz.

» Is Parcasi Tablaya Saglam Bir Sekilde
Baglaymiz.

»  Matkap Koruyucu Siperini Daima Kullaniniz.
Delme Sirasinda Elinizi Matkaptan Ve Ozellikle Deligin
Cikis Agzindan Koruyunuz.

»  Ucu Merkezleme Vidali Ve Piramit Dipli Dalici
(Amerikan) Matkaplari Makineye Baglamayniz.

»  Salteri Kapatinca Mandreni Elinizde Tutarak
Cabucak Durdurmaya Kalkmayiniz [15,20,25].

SONUCLAR

Ulkemizde teknolojik gelismelere hemen adapte
olabilecek bir is gilici yapisinin olmamasi, makine
koruyuculart ile kisisel koruma araglarmin kullaniminin
yogun olmamasi, kazalarm sayisimi  ve boyutunu
artirmaktadir. Bu nedenlerden dolayi, makinelerden
kaynaklanan kazalarda uzuv kopmasi ve Oliimler g¢ok
olmaktadir [34].

Is kazalar1 igin risk olusturacak durumlari hiikiimetler,
dernekler ve yonetimler kararlagtirmalidir. Gelistirilen
kararlar1 organizasyonlarin etkili bir sekilde uygulayabilmesi
icin, riskli durumlarin kontrol edilmesinde isletmenin
disindan da yardimlar alinabilir [35].

Mobilya isletmelerine yonelik yapilan bir arastirmada,
calisilan makinelerin durumu veya tasarimi da is kazalarindan
yeterli derecede korunabilmek icin pek uygun olmadigi
tespit edilmistir. Calismanin gergeklestirildigi kiiciik ve orta
Olgekteki mobilya imalat atdlyelerindeki makinelerin %
41,5°lik boliimi, kazalarin olmamasi igin gerekli giivenlik
techizatlar1 ile donatilmamis veya bulunan techizatlarda
hantal oldugu i¢in kullanilmadigi tespit edilmistir [6]. Fakat
30 Haziran 2012 tarihinde resmi gazetede yayimlanarak
yiiriirliige giren 6331 say1li Is saglig1 ve giivenligi konunun
getirdigi zorunluluklardan kaynaklanan bazi degisiklikler
s6z konusudur.

Makine ve malzemelerin is kazalarinin olusumundaki
etkisine bakildiginda kazalar, bakim ve onarimi yapilmamis
veya uygun koruyucularla donatilmamis makinelerden, iyi
secilmeyen ve kullanilmayan kisisel koruyucu ve tagima
araglarindan, elektrikli araglarin topraklanmamasi ve izole
edilmemesinden, zehirli, sicak ve basingli gaz ve stvilarin iyi
depo edilmemesinden, yorgun malzeme kullanimindan veya
kot bir fabrika ve is planindan kaynaklanabilecektir.30
Haziran 2012 yilinda yiiriirliige giren Is Sagligi ve Giivenligi
kanunu ile birlikte, yasal zorunluluk haline gelen makine ve
makine koruyuculart hakkinda genel olarak aranan giivenlik
kriterleri; makinenin doénen higbir aksaminin meydanda
(goriliniir) olmamasi, acil stop butonlarinin bulunmasi,
elektrik tertibatinin  toplu olarak bir pano igerisine
bulunmasi, topraklamali sistemlerin kurulmasi, koruma
rélelerinin bulunmasi, insan antropolojisine uygun tasarimlar
yapilmasi gibi sartlar siralanabilir. Bu standartlarin herhangi
bir makinede mevcut olmasi demek, CE (Conformité
Européene& Avrupaya uygunluk) gereksinimlerini sagladigi
anlamina gelir. Bu sebepten dolayi, mobilya {ireticileri
6331 sayili mevzuattan kaynaklanan zorunluluklar1 agmak
icin ve Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanli’g1 tarafindan
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yapilan is giivenligi teftislerinden problem yasamamak igin
CE standartlarina sahip ya da CE belgeli makineler tercih
etmeleri daha uygun olacaktir.

Bu calismada da yer verilen makineler ile iilkemizde
orman iriinleri endiistrisine yonelik imalat dallarinda yapilan
arastirma sonuglarinda en sik is kazas1 yasanan makineler
siralandiginda en ¢ok planya, daire testere, freze, serit testere
ve digerleri seklinde oldugu bilinmektedir [6,36].

Son  yillarda  gelistirilen, fakat  makinelerde
bulundurulmasinin  heniiz yasal zorunlulugu olmayan
“Otomatik Testere Durdurucular” daire testerelere monte
edilmesi sonucu ¢alisan uzuvlarinin zarar goérmesini
engellemektedir. Otomatik testere durdurucu, tezgahm alt
kismima konumlanan ¢esitli sensorler vasitasiyla bir insan
uzvunun testereye degecegini algiladigi anda, yumusak
dokuyu taniyip elektrik sinyali ile freni devreye sokmasi ve
testereyi durduran bir prensibe bagli olarak c¢aligmaktadir.
Bu ve buna benzer ileri teknoloji giivenlik sistemlerini
biitiin makinelerde kullanilmasinin yasal zorunluluk olmasi,
giivenlik standartlarini bir iist seviyeye ¢ikaracaktir.

Sonu¢ olarak igletmeler, makinelerden kaynakli is
kazalarin1 dnlemek i¢in bilimin ve teknolojinin gerektirdigi
sekilde makine parkurunu ve koruyucularini giincellemeleri
ve gerekli giivenlik tedbirleri azami sekilde almalart gerekir.
Devlet yonetimi ve yasa yapicilar ise, kaza risklerini
tamamen ortadan kaldirmayr amaclayan tedbirleri yasal
zorunluluklarla belirleyip, uygulanabilirligini denetlemesi
sarttir. Mobilya endiistrisine yonelik makine tretimi ve
tedariki yapan firmalar da insan antropolojisine uygun
bicimde tasarimlar yaparak, ergonomik kriterler gdz 6niinde
bulundurularak, makine koruyuculari ile birlikte teknik
olarak giivelik tertibatini, insan dikkatine bagl olmaksizin
olusturmalidir.

Bundan sonraki caligmalarda, Is saghgi ve giivenligi
ile ilgili mobilya sektériine yonelik tespitler i¢in analiz
caligmalart  yapilabilir Makine ve koruyuculariin
gelistirilmesine yonelik katk1 ve dneriler sunulabilir. Yasalar
ile zorunlu hale getirilmelidir. Makinelerde ¢alisan bireyler
ise, tamamen islerine adapte olup, dalginliga yol acabilecek
durumlardan kendini soyutlamalidir. Gerek makine gerekse
kendisi i¢in gerekli ve yeterli giivenli ¢alisma sartlarini
olusturduktan sonra ¢alisilmaya baglanmalidir.
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