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Ozet:

Bu arastirmada, mobilya isletmelerinin bir¢cogunda halihazirda kullanilan
konvansiyonel makine teknolojilerinin giivenli kullanm i¢in gerekli olan donanim ve
ekipmanlarin kullanim1 ve tasarimi incelenmistir. Bir¢ok is kazasinin meydana geldigi
makineler arasinda olan freze, daire testere, serit testere, planya vb. makinelere uygun
olan kalip ve aparat sistemlerine yer verilmistir. Mobilya sektoriinde is kazalariin
sayilart goz Oniinde tutuldugunda bu tiir uygulamalarin yayginlagsmasi ve kullanim
bilincinin artirtlmast amaglanmaktadir. Glivenlik donanimlarinin ilgili makinelere
adapte edilmesi, kullanilmas1 ve farkli form ve tasarimlara sahip iiriinlerin {iretilmesi

tartisilarak farkli kullanim yaklagimlari incelenecektir.

Anahtar Kelime: Makine, is giivenligi, mobilya, donanim.

EQUIPMENT TECHNOLOGIES AND THEIR USAGE FOR SAFE WORKING
IN WOODWORKING MACHINES

Abstract:

In this research, the usage and design of equipments and devices necessary for safe
using of conventional machine technologies that are currently used in most of the
furniture enterprises are examined. Mould and apparatus suitable for machines such as
router, circular saw, band saw, planer etc. that are among machines that most of
working accidents happen, are introduced. In furniture sector, when the numbers of
working accidents are considered, wide spreading of these applications and increasing

usage awareness is aimed. The adaptation and usage of security equipments to related
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machines and manufacturing of products having different form and designs will be
discussed and different usage approaches will be examined.

Keywords: Machine, work security, furniture, equipment.
1.Giris

Giliniimiizde teknolojideki geligsmeler, liretimin, tliketimin ve buna bagl olarak
isletmeler arasindaki rekabetin biiylik 6l¢lide artmasina neden olmaktadir. Ekonomilerin
lokomotifi olan sektorlerden imalat sektoriinii olusturan isletmeler her gegen giin
gelismekte ve teknolojinin imkanlarim1 kullanmaya c¢alismaktadirlar. Bu siiregte her
tilkenin yetkili kurullart ve mercileri ilgili yasalar ¢er¢evesinde c¢alisma alanindaki is
kanunlarini olusturmakla ve ayn1 zamanda kanunlarin uygulamalarini da takip etmekle
sorumlu tutulmaktadirlar. Dolayisiyla iilke ekonomisinin gelisimi i¢in vazgecilmez
alanlarindan olan is yasamu ile ilgili yasal mevzuatlar giin gegtikce giincellenmekte ve
giiniin kosullarina uygun hale getirilmeye c¢alisilmaktadir. Yasal mevzuatta ve
uygulamada tespit edilen eksikliklerin ivedilikle giderilmesi ¢alisma yasami i¢in dnem

arz etmektedir.

Uretim sektoriindeki isletme sayilarinda meydana gelen plansiz artis ve azalmalar
calisanlarin sagligina ve is gilivenligine yonelik tehlikeleride artirabilmektedir. Bu
itibarla; isyerlerinde isin yiiriitilmesi sirasinda dogan olumsuz sartlardan calisanlari
korumak, iiretimin devamini saglamak ve verimliligi artirmak i¢in yapilan ¢aligsmalari
ifade eden “is sagh@ ve giivenligi” (ISG) kavrami, sanayinin ve teknolojinin
gelismesine paralel olarak &nem kazanmustir [1]. Ulkemizde 28339 no’lu resmi
gazetede 30/06/2012 tarihinde yiiriirliige giren 6331 sayili “Is saghgi ve giivenligi
kanunu”nda [2], tliim taraflarin hak ve sorumluluklarini tanimlamasina karsin maalesef
iilkemiz is kazalar1 sayis1 bakimdan olumsuzluk s6z konusudur. Ulkeler aras1 is kazasi
siralamasina gore Tiirkiye Avrupa’da birinci ve diinyada ikinci sirada yer almasi [3,4] is
kazas1 ve is glivenligi konusunun {iilkemiz i¢in son derece dnemli bir konu oldugunu
gostermektedir [5]. Is kazasi; emniyetsiz hareket ve sartlardan dogan, ¢alisanlarin can
giivenligini tehlikeye sokan, ¢ogu zaman yaralanmalara, makine techizatin zarara
ugramasina veya iiretimin bir siire durmasina yol acan, dnceden planlanmamis olaylar

seklinde tanimlanabilir [6,7].
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Kazanin tanimindaki en énemli unsur, ani ve beklenemeyen bir olay olmasidir. Is
kazalarinin olus nedenleri; dikkatsizlik, tedbirsizlik, kurallara uymama, kullanilan arag
gerecin kullanimina iligkin bilgisizlik ile ara¢ gerecin bakimsiz-elverissiz olusu [1,8] ve
onemli bir boliimiiniin %80 ve %90 kisisel faktorlerden kaynaklandig: bildirilmistir [9].
Is kazalan siklik ve agirlik derecelerine gore degisimi 100 galisana diisen is kazasi ve
100.000 calisana diisen sakatlik ve Oliim sayilar1 normalize edilerek Sekil 1°de

gosterilmistir.

Yillara Gore Is Kazalam-Tuarkiye

—— S AT AST ST IR F I

—— S K AZAST OILUM HIZI (100000 kisidc)

Sekil 1. Tiirkiyedeki is kazalarinin yillara gore oransal degisim [10]

2004 ile 2012 yillart arasindaki is kazalarina ait rakamlarda diger gostergelerde
onemli bir degisim olmamasina ragmen 6liim oraninda 2011 yilina gore %56’lik bir
azalma vardir. 2011 ve 2012 yillar1 kiyaslandiginda hemen her is kolunda yasanan 6liim
oranlarinda azalma goriilmektedir. ILO siniflandirmasina gore yapilan kaza neden
tanimlarina gore ilk 5 is kazasi nedeni toplam kazalarin %75’ni olusturmaka olup,

SGK’nin 2011 yilina ait verilerden elde edilen rakamlara Tablo 1°de verilmistir [10].

Tablo 1.1 2012 yili nedenlerine gore ilk 5 kaza tiirti [10].

800-Bir veya birden fazla cisimin sikistirmasi,ezmesi, batmasi, kesmesi 19.579
400-Makinelerin sebep oldugu kazalar 13.401
700-Diigen cisimlerin ¢arpip devirmesi 11.088
300-Kisilerin diismesi 8.541
100- Tasit kazalari 3.563
Ik 5 nedenin toplanu 56.172
I1k 5 nedenin tiim kazalar icindeki %’si %75
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Makinelerin sebep oldugu kazalar, ilk 5 kaza nedeni icerisindeki orani %23,8’i
oldugu goriilmekte olup toplam is kazalari igerisinde, makinelerin sebep oldugu
kazalarin %17,85’n1 olusturmaktadir. Makinelerin sebep oldugu kazalarin orani
azimsanmayacak diizeyde oldugu ve ayrica diger sebeplerle gerceklesen is kazlarinin
olugmasinda da dogrudan etkisinin tespit edilmemis olsa bile makinelerin etkisi ile

meyadana gelebilecegi diistintilmektedir.

Yapilan arastirmalara gore, makine ve malzemelerin is kazalarinin olusumundaki
etkisine bakildiginda kazalar, bakim ve onarimi yapilmamis veya uygun koruyucularla
donatilmamis makinelerden, iyi se¢ilmeyen ve kullanilmayan kisisel koruyucu ve

tagima araglarindan, kotii bir fabrika ve is planindan kaynaklanabilecektir [11].
2. Genel Bilgiler
2.1. Tiirkiye Orman Uriinleri Endiistrisi ve ISG Uygulamalar

Ulkemiz ekonomisi ve ihracati icin 6nemli olan Orman Uriinleri Endiistrisi ve
dolayistyla alt sektorleri icinde en biiylik paya sahip olan mobilya imalat sektorii
icerisindeki isletmeler eksik olan ISG alt yapilarmi ve “6331 sayil Is saghigi ve
giivenligi kanunu” kapsamindaki yiikiimliilikklerini yerine getirerek, eksiklikleri

gidermesi iilkemiz i¢in son derece dnemlidir.

Diinyada ve iilkemizde mobilya sektoriiniin giinden giine hizla gelistigi, bliytidiigl ve
kendini yeniledigi bu donemde, iilkemiz mobilya sektoriinde de gelisme ve yenilik
hareketleri hizla siirmektedir. Sektdriin gelismesi ve daha verimli hale gelmesinde ISG

uygulamalarini daha da 6nemli ve vazgecilmez bir hale getirmektedir.

Tiirkiyede orman iiriinleri endiistrisindeki isletmelerdeki ISG uygulamalarina yonelik

yapilan ¢alismalar artarak devam etmektedir [7,12,13,14,15,16,17,18,19,20,21,23].

Yapilan c¢alismalarin sonuglarma bakildiginda en sik karsilasilan ISG sorunlari
kazalardan kaynaklandig1 vurgulanmaktadir.Yapilan tespitler arasinda makineler
kullanilirken durus bozukluklari, kas-iskelet sistemi ile ilgili rahatsizliklara neden
oldugunu ve ayrica sektorde calisanlar yogun olarak toza ve kimyasal maddelere,
kontrolsiiz giiriiltii kirliligine maruz kaldiklar1 belirtilmistir. Is yerleri ile ilgili olarak
yanlig diizenlenen makine parkuru, gereksiz tasima, uzun calisma saatleri, egitim ve

egitimei personel eksikligi, koruyucu donanim kullanmama, bakimsiz makineler ve
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denetim eksikligi gibi olumsuz kosullarin mevcut oldugu ve giderilmesinin gerektigi

belirtilmektedir.

Mobilya sektoriinde goriilen kazalar ve meslek hastaliklarini 6nlemek konusunda
makinelerde ve ¢alisma ortaminda alinacak onlemler gergevesinde, kisisel koruyucu ve
makine giivenlik donanimlart kullaniminin biiyiik 6nemi oldugu sonucu ortaya
cikmaktadir. Ozellikle is kazalarmin 6nlenmesi konusunda isciler kullandiklari
makineler ile koruyucu donanimlari ve ortamdaki riskler konusunda egitilmeli, risk
analiz yontemleri kullanilarak goriilen ve goriilmesi muhtemel kazalarin nasil ortadan

kaldirilabilecegi incelenmelidir.

Eger var olan tehlikeler ortadan kaldirilamiyorsa o zaman bu tehlikelerle karsilagsma
riski azaltilma yoluna gidilmelidir. Dolayisiyla calisanlara agag¢ isleri makinelerinde
kullanilacak koruyucu donanim ve ekipmanlarin kullanimi1 6gretilmeli ayn1 zamanda
ISG yasas1 gergevesinde ¢alisanin sorumluluklart diizenli egitimler verilerek

hatirlatilmalidir.

Bu calismada genel olarak orman {iriinleri endiistrisinde 6zel olarak da mobilya
imalat sanayinde kullanilan konvansiyonel makinelere uygun olan koruyucu ekipman ve
donanmmlara iliskin bilgilere yer verilecektir. Icerikte yer verilen gorsel oOgeler
kullanilarak konunun kolay anlagilabilmesi ve hafizalarda uzun siire yer edebilmesi
amaclanmaktadir. Mobilya sektoriinde is kazalarinin sayilari géz oniinde tutuldugunda
bu tir donanim ve ekipman kullanimi yaygimlagsmas: ve kullanim bilincinin
artirtlmasina yonelik bilgilerin is kazas1 sayilarinin azalmasi iizerinde etkili olabilecegi

diistiniilmektedir.
2.2. Agac Isleri ve Mobilya Sanayide Kullanilan Makineler ve Onemi

NACE smiflamasina gore mobilya imalati sektorii kapsaminda 20.963 isyeri
bulunmakta ve 157.503 kisi ¢calismaktadir. Bu isletmelerin %99,8 kiiciik (18.016 isyeri)
ve orta Olgekli (2.911 isyeri) isletmelerden, % 0,02 biiylik oOlgekli (36 isyeri)
isletmelerden olusmaktadir [22]. Mobilya sanayi ve aga¢ isleri endiistrisinde faaliyet
gosteren genelde orta Olgekli isletmeler ve kiiclik Olgekli isletmeler nadirende biiyiik
Olcekli isletmeler de Serit Testere, Daire Testere, Bas Kesme, Yatay Freze, Yatay Delik,
Kenar Isleme, Planya, Kalinlik, Yatay Zimpara, Kalibre Zimpara Makinesi vb.

134



konvansioyonel makineler kullanilmaktadir. Genellikle teknoloji diizeyi diisiik olan bu

tiir makinelerin kullanimi Tiirkiyede oldukg¢a yaygindir.

Bu makinelerde is kazalar1 bakimindan incelendiginde literatiirde sonuglar1 birbileri
ile ortiisen calismalar mevcuttur. Yilmaz (2002)’e gore; KOBI c¢alisanlarinin en ¢ok
kaza gecirdigi makineler kaza sikligina gore planya, serit testere ve freze takip
etmektedir. BOI calisanlarinin en ¢ok kaza gecirdigi makine yatay daire testeredir. Bunu
planya ve freze takip etmektedir[23]. Uysal ve ark.(2005) gore; Iscilerin maruz kaldig
kazalarin % 46,5'lik boliimii planyada, % 23,6'lik bolimi daire testerede, % 12,2'lik
bolimi frezede, % 8,5'likk boliimii serit testerede ve % 9,2'lik bolimi de diger
makinelerde veya el aletlerinde meydana gelmektedir. Bu durum calisan isyeri
sahiplerinde biraz daha farklidir. % 28,6'lik boliimii planyada, %26,1’lik boliimii daire
testerede, % 26,1'lik boliimi frezede, % 10,9'luk boliimii serit testerede ve % 8,3'liik
boliimii de diger makinelerde veya el aletleri ile ¢calisirken kazaya maruz kalmaktadirlar.
Toplam olarak ise en c¢ok kazaya ugranilan makine %37,7'lik oranla planya
makinesidir[7]. Giirleyen ve ark.(2013)’a gore; yasanan is kazlarmin %32’si planya,
%26’s1 yatay daire testere , %14°1 yatay freze, 8’1 serit testere ve %2 dikey freze, %2

kalinlik makinesinde ve %12’si diger makine ve teghizatla oldugu tespit edilmistir[21].

KOBI’de istihdam edilen calisanlarm egitim durumlan diisiiniildiigiinde teknik
personelden yoksun olarak faaliyetlerini siirdiiren bir¢ok isletme mevcuttur. Bu durum
isletmelerin ISG yasasi kapsamindaki sorumluluklarmm daha da onemli hale
getirmektedir. Caligsan personelin konvansiyonel ve teknoloji diizeyi diisiik makinelerin
kullanilmasinda is kazasina yonelik alinacak tedbirler c¢ercevesinde makine giivenlik
donanim ve ekipmanlarin1 zorunlu kilmaktadir. Fakat bircok isletmede bu donanim ve
ekipmanlarin  farkli nedenlerden dolayr kullnilmamasindan kaynakli is kazalari

yasanabilmektedir.

Ulkemizin is kazalarinin yasanma oranlarina gore iilkeler arasi siralamada diinyada
liclincli ve Avrupa’da birinci sirada yer almasinin ana nedenleri; uyulmas: gereken
kurallara, alinmasi gereken tedbirlere ve kullanilmasi gereken koruyucu ve onleyici

ekipmanlarin gerektigi gibi kullanilmadigindan vb. kaynaklandigi disiiniilmektedir.

Ayrica makinelerde calisan personellerin ¢alistigi isletme igerisinde gerekli ISG

egitimleri almamasindan kaynakli makinelerde ¢alisirken is kazalarina sebebiyet veren
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bir ¢ok neden oldugu da bilinmektedir. Sektérde yasanan is kazalarinin azaltilmasinda
orta ve uzun vadede sifirlanmasi i¢in alinmasi gereken uzun bir mesafe oldugunu
gostermektedir. Bu dogrultuda calismada KOBI’de kullanilan makinelere yonelik
giivenlik donanim ve ekipmanlarinin neler olduguna ve kullanimina iliskin verilecek

bilgiler ¢alisanlarin 6nleyici tedbir almalarinda son derece dnemlidir.
3. Metaryel ve Metod

Arastirmada, mobilya ve agac isleri sektoriinde yer alan KOBI’in birgogunda ahsap
ve ahsap kompozitlerin islendigi konvansiyonel tiirdeki makineler incelenerek bu
makinelerde kullanilmas1 ISG yaklasimi bakimindan gerekli olan donamm ve
ekipmanlarin neler oldugu ortaya konulacaktir. Hangi makinede ne tiir donanim ve
ekipmanlarin kullaniminin uygun oldugu incelenmistir. Bir¢ok is kazasinin meydana
geldigi makineler arasinda olan freze, daire testere, serit testere, planya vb. makinelerde
giivenli caligma i¢in uygun olan kalip, donanim ve aparat sistemlerinin kullanildig:
ornek uygulama gorsellerine yer verilmistir. Konvansiyonel makinelere ait farkl: tiirdeki
donanim ve ekipmanlar ile ¢calisma teknikleri ortaya konarak sik yasanan is kazalarinin

Oniine geg¢ilmesi hedeflenmektedir.
4. Bulgular

Ulkemizde teknolojik gelismelere hemen adapte olabilecek bir is giicii yapisinin
olmamasi, makine koruyuculari ile kisisel koruma araglarinin kullaniminin yogun
olmamasi, kazalarmm sayisim1 ve boyutunu artirmaktadir. Bu nedenlerden dolay,
makinelerden kaynaklanan kazalarda uzuv kopmast ve Oliimler ¢ok olmaktadir [24].
Mobilya isletmelerine yonelik yapilan bir arastirmada calisilan makinelerin durumu
veya tasarimi da is kazalarindan yeterli derecede korunabilmek i¢in pek uygun olmadigi
tespit edilmistir. Calismanin gercgeklestirildigi kiiciik ve orta dlgekteki mobilya imalat
atolyelerindeki makinelerin % 41,5’lik bolimi, kazalarin olmamasi igin gerekli
giivenlik techizatlar1 ile donatilmamis veya bulunan techizatlarda hantal oldugu i¢in

kullanilmadig: tespit edilmistir [17].

Gelismekte olan iilkeler ucuz olsun diye makine ithal ederken, bunlar1 giivenlik
tedbirlerinden yoksun getirmektedirler. Bir¢ok hallerde kullanilmis bozuk veya eski
makineler ithal edilmektedir. Makinelerin bakiminin yetersiz oldugu goézlenmektedir.

Makinelerin emniyet tertibatlar1 bazi hallerde tliretimi artirmak amaciyla sokiilmektedir
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[25]. Dolayistyla bu durumun sebeplerinden biri, zaten yetersiz sermaye ile kurulmus bu
isyerlerinin yeni teknolojiye sahip makineleri almakta zorlanmasi veya alamamasi
olabilir. Ikinci olarak da is giivenligi agisindan yeterli is egitimi almayan kisilerin bu
islerde aktif olarak calismasi veya genellikle babadan ¢ocuga kalan bu isyerlerinde is
sahibinin bu konuda gerekli bilgiye sahip olmamasi ve bu konudaki teknolojik

gelismeleri takip edemedikleri tespit edilmistir [17].

Bu tespit yapildiktan sonra isletmelerdeki ilgili yonetici, idareci, egitimci, ISG
uzmani ve ¢alisanlarin mevcut teknoloji ve gelismelerden haberdar olarak bilgi sahibi

olmalarina katki saglamak i¢in ¢aligmanin igeriginde bu tiir bilgilere yer verilmistir.

K-m:mk : § k/ Daire Te;te-;‘e‘
Sekil 2. Agag isleri ve mobilya sanayide kullanilan konvansiyonel makineler [26].

4.1. Konvansiyonel Aga¢ Iseme Makineleri ve Donanimlar

Literatiirde yer alan is kazalarmin yasanma sikliklar1 goz oniine alinarak ilgili makine ve

ekipmanlara iligkin bilgi ve gorseller sirasiyla asagidaki boliimde verilmistir.
4.1.2. Planya Makinesinde Kullanilan Koruyucu Donanim Teknolojileri

Bu boliimde literatiirdeki ¢alisma sonuglarina gore en sik is kazas1 yaganan makineler
sirastyla planya, daire testere, freze, serit testere ve diger makinelerden [7,21] oncelikle
en sik is kazasi yasanan planya makinesinde kullanilan giivenlik ve donanim
teknolojileri ele almmustir. ilgili donamim teknolojilerinin farkli tiir ve formalara sahip

malzemelerin iglenmesi Sekil 3-6 arasinda gosterilmistir.
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Sekil 3. Planya makinesinde ¢k tabla masasi, siper, par¢a islemede kullanimi [25,26].

Yukarida yer alan Sekil 3°deki 1. gorselde uzun ve ayni zamanda agir olan
kerestelerin yiiz cumba yapilarak kesime hazirlanmasi islemlerinde calisanlarin agirlik
kaldirmaya bagli zarar gérmesini énlemek amagli donanim kullanimi mevcuttur. Ayni
zamanda kesici bigaklar ¢evresinde ve lizerindeki tehlikeli hareketleri minimize etmek
veya ortadan kaldirmak i¢in 1. gorsel ek masa tablasi, 2. gorsel planya i¢in Ozel
hareketli siper mekanizmasi ve 3. gorsel de giivenli bir sekilde parca islemeye 6rnek
verilmektedir. 3. gorseldeki islenen parcanin genisliginin fazla olmasi ve kalinligiin da
diisiik olmasi parganin islem esnasinda devrilmesini kolaylastirabilecegi gibi parcanin
bicak iizerindeki kontrolii de giiclesmektedir. Bu sebeple 3. gorsel’deki bigak ortiicii ve
1s pargasini destekleme gorevi goren donanim is kazalarini 6nlemeye yonelik kesinlikle

¢ok gereklidir.

Sekil 4. Planya makinesinde siper ayari ve is pargasi yiiz-cumba islenmesi[27].

Planya makinelerinde genellikle is kazasina sebep oldugu diisiiniilmekte olan
bigaklarin ¢alisma esnasinda acik bulunmasidir. Calisan kisinin is parcasini kontrol ve
isleme hareketi esnasinda bigagin aciktaki bos kalan kisminin risk yarattig1 ve is onliigi
kolunun veya pargasinin yada c¢alisanin elinin bigak {izerinden gecirilmesi esnasinda
kazalar meydana gelebilmektedir. Sekil 4’deki 1. gorselde bicak kapama donanimi ve
giivenli siper teknolojisi yer almaktadir. 2. gorselde hareketli siperin islenecek parca
genisligine gore ayarlarmasi, 3. gorsel ince parganin yilizeyinin rendelenmesi
islenmesindeki calisan pozisyonu ve 4. gorselde ise is parcasinin cumba(kenar)

rendeleme isleminde gilivenli makine ekipman ve calisan pozisyonu goriilmektedir.
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Sekil 4’deki giivenlik donanim ve teknolojisinin kullanim1 ayarlanmasi1 oldukga basit ve

zahmetsiz oldugu i¢in ¢ok kullanish ve ayni zamanda ¢alisan agisindan da giiven verici

oldugu sdylenebilir.

Sekil 5. Planya makinesinde bigak oOrtiicii donanim, siper, parga islemede kullanim[27].

Yukaridaki Sekil 5°de yer alan 1 ve 2. gorsellerde planya makinesinde ana siper ve
bicak Ortlicii donanim yer almaktadir. 3. gorselde ise 20-30 mm genislikteki bir ¢itanin
yiizey rendelenmesinde ¢alisanin is parcasini kontroliiniin giivenli bir sekilde
saglamasina yarayan siper eklenti donanimi yer almaktadir. 4. gorsel ise 20 mm
kalinlikta ve 100 mm kalinliktaki is parcasinin cumba(kenar) rendelenmesinde ¢alisanin
parcayl kontrol etmesini ve ayni zamanda bicagin kullanilmayan kismini orterek is

pargasini siper arasinda saglam durmasini saglayan donanimin kullanimi yer almaktadir.

SRS Sekil
6.Planya makinesinde ek tabla masasi, 6n-arka tabla ve bigak ortiicii donanim[26].
Yukaridaki Sekil 6’daki 1. gorselde planya makinesinde kullanilabilen ek masa

donanimi, 2. gorselde bigak oOrtiicii ve parga destekleyici donanim ve planya 6n-arka
tablas1 ile bigaklar yer almakta iken 3. gorselde bigak iizerinin kapatildigi genis is
parcalarinda yiizey rendeleme esnasindaki makine siper ve bigak Ortiici donanimin

dogru konumlandirilmasina ait gorsel yer almaktadir.
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4.1.3. Yatay Freze Makinesinde Kullanilan Koruyucu Donanim Teknolojileri

Bu boliimde yapilan ¢alismalara gore en sik is kazasi yasanan 2. makine olan yatay
freze makinesinde [7, 21] kullanilan giivenlik ve donanim teknolojileri ele alinmistir.
Ilgili donanim teknolojilerinin farkl: tiir ve formlardaki malzemelerin islenmesi sekil 7-

16 arasinda gosterilmistir.

Sekil 7. Yatay freze makinesi giivenli ¢aligma masasi ve sper ile parca iglenmesi [27].

Yukaridaki Sekil 7°de yatay freze makinesi tablasina ek masa tablasinin kullanimi1 ve
farkli 6zellikteki is parcalarinin islenmesine yonelik gorseller yer almaktadir. Ek masa

tablasi ¢alisan personel saysinin azalmasina ve ayni zamanda giivenli ¢aligsmay1 saglar.

Sekil 8. Yatay freze makinesi giivenli ¢alisma masasi baglanti sistemi ve kisimlar1[27].

Yukarida yer alan Sekil 8’deki gorseller yatay freze makinesinin nispeten kiiciik
ebatlara sahip tablasinda, biiyiik dlciilerdeki is parg¢asinin bir operatdr tarafindan kontrol

edilmesine yarayan ek masa tablasinin makineye baglanmasi ve tasarimi mevcuttur.

Sekil 9. Yatay freze fonksiyonlu hareketli sper ve baski tinitesi donanimi[27].
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Yatay freze makinesine ait olan ve oldukga fonksiyonel bir giivenlik saglayan siper

donanimi ve baski elamani Sekil 9’daki 1. gorselde ve 2. gorselde yer almaktadir.

Sekil 10.Freze makinesinde kavisli parca islemede ek tabla, siper ve robot

kullanimi[27].

Yatay freze makinesinde Sekil 10°daki siper ve is par¢asina baski donaniminin farkl
Olciilerdeki is parcalarimin tabla iizerindeki sevki ve islenmesindeki kullanimi 1.
gorselde yaklasik 200 mm genislige ve 20 mm kalinligindaki is parcasina kenar iglemi,
2. gorselde 500 mm genislikteki kaplamali is pargasinin kenar frezeleme iglemi yer
almaktadir. 3. gorselde ise 650 mm genislikteki kaplamali is parcasinin yiizeyine

frezeleme isleminde makine govdesine bagli tekerlekli giivenlik donanimlari mevcuttur.

Sekil 11. Freze makinesinde siper, toz emme sistemi ve baski donaniminin

kullanimi[27].

Yatay freze makinesindeki biiyiik dl¢iilerdeki is parcalarinin siper ve baski donanimi
kullanilarak islenmesine ait gorseller Sekil 11°de verilmistir. Bu donanimlarla uzun ve

genis olan ig pargalarinin sarsilmaksizin tek operatdr tarafindan islenebilmesi saglanir.

Sekil 12. Freze’de kavisli parca islemede ek tabla, sper ve robot kullanimi[27].
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Kalipsiz ve giivenlik donanimi olmadiginda islenmesi olduk¢a deneyim ve dikkat
gerektiren kavisli, radiuslu veya diiz kenar hatlarina sahip olmayan is parcalarinin
giivenli bir sekilde hatasiz islenmesinde kullanilan donanimlar Sekil 12’deki 5—8 no’lu
gorsellerde verilmistir. Bu gorsellerde dikkati ¢eken donanim bir tekerlek sistemine

sahip baski iinitesi ile bigak ¢evresinde koparilan talag ve tozlarin etrafa sagilarak isin

bozulmasini engellemek i¢in piiskiilii toz emis sistemi mevcuttur.

Sekil 13. Freze’de kavisli parga islemede ek tabla, sper ve robot kullanimi[27].

Kalipsiz ve giivenlik donanimi olmadiginda islenmesi olduk¢a zor olan daire
seklindeki hatlara sahip olan is parcalarmin giivenli bir sekilde hatasiz islenmesinde
kullanilan donanimlar Sekil 13’deki sehpa tablasinin {iretiminde otomatik robot, baski
diizeni ve ek masa tablasi ile kilavuz diizenine sahip olan kalip donanimina yer

verilmistir.

Sekil 14. Freze’de kavisli parga islemede ek tabla, sper ve robot kullanimi1[27].

Serbest elle islenmesi oldukca riskli olan kavisli veya ince parcalarin Sekil 14°de
giivenli bir sekilde islenmesine olanak saglayan donanimlara ve kullanimma yer

verilmisgtir.
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Sekil 15. Freze’de kavisli parga islemede ek tabla, sper ve robot kullanimi1[27].

Yukardaki Sekil 15°deki 1,2 ve 3. gorselde “L” seklindeki siper ek donanimi ve
parcaya baski donanimi yardimi ile fazlalik kaplamalarin temizlenmesi islemi yer

almaktadir.

Sekil 16. Freze’de siper ve zivana agmada kullanilan giivenli itme donanimi[27].

Yatay freze makinesi ile ilgili son olarak Sekil 16’da kapt ve pencere
dogramalarinnin  birlestirme konstriiksiyonlarmin imalatinda kullanilan giivenlik
donanimlar1 yer almaktadir. 1. gorselde siper, 50 mm genislikte is parcas1 ve giivenli
itme donanimi yer alaktadir. 2. gorselde 20 mm genislikteki parca ve giivenli itme
donanimi, 3. gorsel ise 65 mm en 30 mm kalinligindaki parcaya zivana agma ve parca

giivenli tutma-itme donanimi verilmistir.
4.1.4. Yatay Daire Testere Makinesinde Kullanilan Koruyucu Donanim Teknolojileri

Bu boliimde yapilan ¢alismalara gore en sik is kazasi yasanan 3. makine olan yatay
daire testere makinesinde [7,21] kullanilan giivenlik ve donanim teknolojileri ele

alinmustir. Tlgili donamimla farkli is parcalarinin islenmesi Sekil 17-21°de gosterilmistir.
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Sekil 17. Yatay Daire Testere’de kalip-siper ve giivenlik donanimi1 kullanimi [26,27].

Yatay daire testere makinesinde kullanilan “L” seklindeki siper eklenti donanimi ile
1. ve 2. gorselde kalip yardimiyla kopyalama islemi yapilmakta ve kalip siper
kombinasyonu yer almaktadir. 3. gorsel de ise genis levhalarin kesilmesinde levhanin
titreme yapmamasi ve tabladan havaya dogru kalkmamas: i¢in tekerlekli baski elamani
yer almaktadir. Yiiksekligi ayarlanabilen giivenlik donanimlari is pargasi Olciilerine

uygun kullanilabilir.

Sekil 18. Yatay Daire Testere makinesi kalip-siper ve itme donanimi kullanimi[27].

Parca tutarken yasanan is kazlarin1 6nlemeye yonelik Sekil 18°deki 1. gorselde yer
alan donanim tasarlanmistir. 2. ve 3. gorselde farkli Olgiilerdeki is parcalarinda
kullanimmna yer verilmistir. Ilgili donanim makine tablasa sabitlenerek is parcasi

donanimin iizerine veya Oniine yerlestirilerek kesim yapilir.

Sekil 19. Yatay Daire Testere makinesi kalip ve giivenli kullanimi [27].

Is kazlarina sebebiyet verdigi bilinen bir diger etken ise kesim sonrasinda olusan
artik pargalardir. Sekil 19°daki ilk gorselde yer alan donanim A kismi tutamag¢ B kismi
miknatish olarak makine tablasina sabitlenmek iizere tasarlanmistir. 2. gorselde kesim
esnasindaki gorevi ve kullannmin1 3 nolu son gorsel de ise kullanilmadigr zaman

muhafaza edilmesini gostermektedir.
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Sekil 20. Yatay Daire Testere makinesi kalip-sper ve giivenlik donanimi[27].

Daire testere makinesinde karsilasilan yaygin kaza sebeplerinden birisi ise 10 cm
daha dar parcalarin testere ve siper arasinda serbest elle itilmeye ¢alisiimasidir. Bu tiir is
kazlarin1 Oneyeme yonelik tasarlanan parca itme donanimi, kullanimi ve makine
tizerinde muhafaza edilmesi Sekil 20°de 1 ve 2. gorselde yer almaktadir. 3. gorselde ise
13 parcast sabitleme donanimlar1 hareketli tablaya sabitlenerek parca boyuna gore

ayarlanabilir.

—~——

Sekil 21. Yatay Daire Testere makinesi kalip-sper ve giivenlik donanimi[26].

Yukaridaki Sekil 21°de ise testere gizleyici ve ayni1 zamanda parga yiizeyine baski
yapan donanima donanima 1. ve 2. gorselde yer verilmistir. Son gorselde ise dar
parcalarin testere ve siper arasinda itmeye yarayan donanimin kullanimi mevcuttur.
Genellikle bir el genisliginden daha dar parcgalarin serbest elle makinede itilmemesi
bunun yerine itme donanimlarinin kullanimasi uygundur. Itme donanimlarinm
imalatinda fireye atilacak yumusak tiirdeki aga¢ malzemerden uygun olan parcalar
kullanilabilir. Ayrica ilgili itme donanimlart uygun zaman araliklarinda kontrol edilerek
agac malzeme kismi degistirilir yipranan kisim atilarak diizgiin yeni bir parca tutamaca

sabitlenir.
4.1.5. Serit Testere Makinesinde Kullanilan Koruyucu Donanim Teknolojileri

Bu boliimde literatiideki ¢alismalara gore en sik is kazasi yasanan 4. makine olan

serit testere makinesinde [7, 21] kullanilan giivenlik ve donanim teknolojileri ele
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alinmigtir. lgili donanim teknolojilerinin farkli tiir ve formalara sahip malzemelerin

islenmesi sekil 22 ve 23’de gosterilmistir.

Sekil 22. Serit Testere makinesi tabla eklemesi ve dairesel kesim donanimi[27].

Serit testere makinesi kasnak biiyiikliiklerine goére makinenin boy ve tabla genislik
Olciileri degismekle birlikte makine tablasi diger makinelere nazaran daha kiigiik
Olciilere sahiptir. Sekil 22°de biiylik pargalarin rahatlikla islenebilmesi i¢in ek masa
tablast 3. gorselde yer almistir. 1. ve 2. gbrselde ise daire seklindeki bir is pargasinin
hazirlanmasinda kullanilan kalip ve calisma pozisyonuna yer verilmistir. Freze
makinesinden Once serit testere makinesinde hazirlanan ve kaba kesimi yapilan bir
yuvarlak sehpa {ist tablasinin hazirlanmasinda ince iscilik iiriiniin kalitesi agisindan ¢ok

onemlidir.

Sekil 23. Serit Testere’de caligma masasi ve kavisli kesim i¢in kalip donanimi[27].

Ayrica Sekil 22 ve 23’de yer alan kavisli hatlara sahip is parcalarmin kesilmesi
esnasinda en sik rastlanan is kazlar1 genelde serit testerenin kopmasi, par¢anin kesim
hatt1 disindan kesilmesiyle fireye gitmesi veya calisana zarar vermesi gibi sonuglarla sik
karsilasilabilir. Bu sebeple bu tiir kavisli, radiislii ve diiz kenarlara sahip olmayan is
parcalarmin kesilmesinde testerenin keskinligi, serit gerginligi, kasnaklarin konumu,
tabla yiiksekligi, serit kapaklari, dogru konumda dogru calisma pozisyonu gibi temel
kontrollerin yaninda ek masa tablasi, kesim i¢in gerekli kalip donanimi kullanimida

onemsenmelidir.
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4.1.6. Kalinlik, Zimpara, Baskesme, Yatay Delik Makinesi ve Koruyucu Donanim
Teknolojileri

Is kazas1 yasanma siklig1 diger makinelere gére daha nadir olan birka¢ makineye ait

kullanilan giivenlik ve donanim teknolojilerine kisaca bu boliimde yer verilmistir.

Sekil 24. Farkli makinelerde ¢alisma masasi ve uygun uzatma donanimi[27].

Sekil 24’de verilen 1. gorselde zimpara makinesinde islenecek par¢anin en ve boy
oOl¢iilerinin biiyiik olmas1 durumunda kullanilmas: gereken ek masa tablasi ve makineye
entegrasyonu yer almaktadir. 2. gorselde kalinlik makinesi ek masa tablas1 uygulamasi
ve 3. gorselde de farkli bir is parcasinin zimpara makinesinde islenmesine yer

verilmigtir.

Sekil 25. Bas kesme makinesi ¢alisma masasi ve Yatay delik makine donanimi[27].

Son olarak Sekil 25°de verilen 1 ve 2. gorselde bagskesme (boy kesme) makinesi ve
testere ve tabla donanimlar1 3 ve 4. gorselde ise yatay delik makinesine ve tabla

tizerindeki is parcasinin sabitlenmesi amaciyla baski donanimi yer almaktadir.
5.Sonu¢ ve Oneriler

Gliniimiliz aga¢ isleri ve mobilya sanayide yasanan ve yasanmaya devam eden is
kazalarinin veya uygunsuz sartta ¢alismanin sonucunda olusan meslek hastaliklarinin
sayis1 onemli bir boyut kazanmigtir. Ulkemiz gibi gelismekte olan ve geng niifusun
cogunlukta oldugu iilkelerin imalat sanayiye ait verilerin tilkenin ekonomi ve sosyal
gelecegi acisidan tahminler yapilabilmesine imkan saglamaktadir. Gelismis tlkelerin

sanayi sektorlerinde iizerine diistiikleri ve hayli onemsedikleri is¢i saghigr ve is
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giivenligi  konusu toplumun saglhigini, gelecegini ve ekonomisini dogrudan
etkileyebilmektedir. Uluslar arasi rekabet ortaminda iilkemiz bu sektorlerde ayakta
kalmak ve diger iilke firma ve markalar ile rekabet edebilmek istiyorlarsa ILO’nun
ortaya koydugu calisma standartlarin1 benimseyerek is kazalarinit minumum seviyerlere
indirmesi kaginilmazdir. Aksi takdirde is kazasi sayisi ¢ok olan bir iilke hatta bir sektor
veya bir igletmenin dis pazarlardan miisteri bulmasi, rakiplerine karsi uluslar arasi

arenada Ustiinliik saglamasi pek miimkiin géziikkmemektedir.

Calismada yer verilen gorseller ile lilkemizde orman firiinleri endiistrisine yonelik
dolayistyla mobilya sanayi vb. imalat dallarina yonelik yapilan arastirma sonuclarinda
en sik ig kazasi yasanan makineler siralandiginda en ¢ok planya, daire testere, freze,serit
testere ve digerleri seklinde siralandigi [7,21] bilinmektedir. Bu g¢alismada da ilgili
makinelerin is kazast bakimindan 6nem dereceleri g6z oOniinde tutularak giivenlik
ekipmani ve donanimlarina yer verilmistir. Ayrica teknolojik donanimlarin makine

tizerinde parga islenmesine ait bilgi ve gorsellerde yer almigtir.

Yasanan is kazlarmin bircogunun c¢alisan kusurlari ve makine ekipmanlar ile ilgili
gereklerin yerine getirilmediginden kaynaklandigi bilinmektedir. Calismanin igeriginde
verilen giivenli ¢alismaya iliskin bilgilerin isletme yoneticileri, ISG uzmanlar,
egitimciler, mobilya ve aga¢ isleri endiistrisi alaninda egitim goren Ogrenciler ile
sektorde hali hazirda gorev yapmakta olan makine operatorleri i¢in bilgilendirme ve

konu hakkinda teknik bilgi verilerek farkindaliklarinin artirilmasi amaglanmastir.

Makine donanim teknolojileri ve gilivenli calisma sekillerine yer verilmesiyle bu
calismada agac isleri makinelerine yonelik donanim teknolojilerindeki miihendislik
tasarimi boyutu ile ele alinarak gilinlimiiz kosullarinda konvansiyonel makinelere
yonelik giivenli calisma icin gelistirilen iiriinlerin ilgililerin dikkatine sunulmustur. Ote
yandan bu tiir iriinlerin gelistirildigi ve kullanildig: {ilkelerin is kazasi sayilarinin
oldukca diistik oldugu da diisiiniilmektedir. Yapilan ¢aligmalara bakildiginda genelde is
kazas1 sebepleri tespit edilmekte fakat dogru ve giivenli ¢alisma konusunda benzer
calismalar literatiirde yer almamaktadir. Bu tiir calismalar ile farkindalik artirilmasi ve

bilgi eksikliginin giderilmesine yonelik ¢aligmalarin yapilmasi onerilebilir.
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