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ONSOz

Degerli Paydaslar,

is Sagig ve Giivenliginin énemi diinyada ve iilkemizde her gecen giin artmaktadir.
Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanlig1 bu hususta mevzuat calismalari yapmanin yani
sira mevzuatin dogru uygulanmasi icin sahaya yonelik faaliyetler ve projeler
yuritmektedir.

Bu cercevede “isyerlerinde Giivenli ve Uygun Kisisel Koruyucu Donanimlarin
Kullanilmasinin Tesvik Edilmesine Yonelik Arastirma ve Destek Projesi” kapsaminda
mobilya, metal, boya, plastik ve maden sektorlerine odaklanmlmistir. Projede,
calisanlarin uygun ve giivenli kisisel koruyucu donamim (KKD) kullaniminin saglanmasi
amaciyla isyeri ziyaretleri gerceklestirilmis, KKD kullanimina iliskin saha analizleri ile
anket calismalar yapilarak, bilgilendirme seminerleri diizenlenmistir.

Ayrica, s6z konusu ¢alismalar neticesinde elde edilen bilgiler 1s181nda Kisisel Koruyucu
Donanim Kitab ile yukarida belirtilen bes sektore ait sektorel rehberler hazirlanmistir.

is Saglig1 ve Giivenliginde 6ncelik her zaman toplu koruma olmalidir. Kisisel koruyucu
donanimlar ek ve gecici tedbirlerdir. KKD’lerin meslek hastaligi ve is kazalarimin zararl
etkilerine karsi en son koruma oldugu unutulmamalidir.

Bu Rehberin ISG profesyonellerine, isveren ve calisanlara faydali olmasim diler;

hazirlanmasina katkida bulunan personelimize tesekkir ederiz.

T.C. GALISMA VE SOSYAL GUVENLIK BAKANLIGI
is Saghg ve Giivenligi Genel Midiirliigii
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1. GIRIS

Bu rehber, Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi tarafindan yiiriitiilen “isyerlerinde
Kisisel Koruyucu Donammlarin (KKD) Kullamlmasimin Tesvik Edilmesine iliskin
Arastirma ve Destek Projesi” kapsaminda hazirlanmistir.

Projede, Mobilya, Plastik, Boya, Maden ve Metal sektorlerinde faaliyet gosteren
125 isyerinde, kisisel koruyucu donanimlara yonelik saha analizi gerceklestirilmis
ve calisanlara anket uygulanmistir. Proje kapsaminda, mevcut durumda kullamlan
KKD’ler riske, yapilan ise, kullanictya ve mevzuata uygunluk yoninden
degerlendirilmis, kullamim diizeyini etkileyen faktorler arastirilmis, isyerine 6zgii
cozimler ve Urun onerileri yapilmis ve sektorel rehberler hazirlanmistir.

isyerlerinde kullamlan kisisel koruyucu donammlarin, KKD Yénetmeligine uygun
olmasi, CE isareti tasimasi ve Turkce kullamim kilavuzunun bulunmasi zorunludur.

isyerlerinde is kazalari ve meslek hastaliklarim énlemek icin riskler kaynakta
alinacak onlemler ve toplu koruma onlemleri ile ortadan kaldirilamiyor veya kabul
edilebilir diizeye indirilemiyor ise KKD kullammi gerekmektedir.

Kullanilacak kisisel koruyucu donanim seciminde, yapilan risk degerlendirmesi
sonuclari, mevcut onlemler ve kullanicinin ozellikleri dikkate alinarak saha analizi
sonucuna gore Uriinler belirlenmistir. Saha analizi, asagidaki adimlardan
olusmaktadir:

. Is akigina gore sahanin bélimlere ayrilmas

. Calisanlanin gorevlerinin simflandirilmasi

. Saha gezilerek tehlike kaynaklarinin belirlenmesi

. Mevcut durumda kullanmlan KKD’lerin tespiti

. Risk degerlendirmesi ve 6lciim sonuclarinin incelenmesi
. Dogru koruma sinifinda KKD belirlenmesi

. Kullanilan KKD’lerin uygunlugunun belirlenmesi

. Kisiye uygun ve birbiri ile uyumlu KKD secimi

O N O Ul N WIN =



2. PLASTIK SEKTORU HAKKINDA GENEL BILGILER

Plastik; karbon (C), hidrojen (H), oksijen (0), azot (N) ve diger organik ya da
inorganik elementlerin olusturdugu monomer adi verilen; basit yapidaki molekiillii
gruplardaki bagin koparilarak polimer adi verilen uzun ve zincirli bir yapiya
doniistirilmesi ile elde edilen malzemelere verilen isimdir [1]. Plastikler, petrol
ve dogalgaz gibi dogal kaynaklardan elde edilen hidrokarbonlar kullamlarak
uretilir.

Polimer molekiilin yapist ve biiyikligli o plastigin ozelliklerini belirler.
Termoplastik ve termoset olmak uzere iki temel tipte plastik vardir.
Termoplastikler basta ambalaj, insaat, otomotiv, elektronik olmak lizere bircok
sektorde dayanikli ve dayaniksiz tuketim mallarinin Uretiminde kullamlmaktadir

[2].

Termoplastikler bircok kez yumusatiip sertlestirilerek bicimlendirilebilirler.
Diinyada Uretilen plastigin = %80-90’1 bu tiir plastiklerden olusmaktadir.
Termoplastiklerin baslicalar sunlardir: Diistik yogunluklu polietilen (DYPE), Yiiksek
yogunluklu  polietilen ~ (YYPE),  Polistiren  (PS),  Polipropilen  (PP),
Polietilentetraftalat (PET), Polivinilklorir (PVC) [2].

Termoset plastikler ise capraz baglarla sertlestirildiklerinden dolay 1sitildiklarinda
coziinmez ve erimezler. Bunlar termoplastikler gibi 1sitilarak tekrar tekrar
kullanilamazlar. Ancak; vyeniden Uretim surecine sokulabilirler. Termoset
plastiklerin baslicalan sunlardir: Fenolik recineler, Furan recineler, Aminoplastlar,
Alkitler, Doymams asit poliesterleri, Epoksi recineler, Poliuretanlar ve Silikonlar

[2].

Yukarida tamimlanan plastiklerin kullanmldigi plastik endiistrisi iki biiyiik sektore
aynilmistir. ilk sektér, polimerleri ve aslinda kendilerinin de iiretebilecegi yan
mamullerden kaliba dokiilen bilesikleri treten hammadde tedarikcilerini kapsar.
Yatinlan sermaye bakimindan bu genellikle iki sektoriin biiyiik olamdir. ikinci
sektor, hammaddeleri ekstrizyon ve enjeksiyon kaliplama gibi cesitli proseslerle
satilabilir malzemeler haline donustiiren imalat¢ilardan olusmaktadir [3]. Plastik
hammaddelerden cesitli plastik isleme makineleri kullanilarak olusturulan nihai
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uriin cesitleri kaliplanmis parcalar, ekstriizyonla elde edilen kesitler, filmler ince
levhalar, tel gibi Uriinlerin Uzerine yalitkan kaplamalar gibi orneklendirilebilir [4].

Plastik isleme tekniklerinden en cok sektdrde kullanilanlar asagida detayli sekilde
aciklanmaktadir [4]:

Enjeksiyon kaliplama

Basincli kaliplama

Plastik ekstriizyon

Kalandirlama

Sisirme kaliplama

Rotasyonel kaliplama

Dokme film

Termoform kaliplama (1s1l sekillendirme)

21. PLASTIK iISLEME TEKNIKLERI
211 Enjeksiyon Kaliplama

Bu proseste, plastik granil veya tozlar, kaliptan ayn olan bir silindirde (kovan),
isitilirlar. Malzeme sivilasincaya kadar 1sitilir; bu sirada helisel bir vida tarafindan
kovan icinde tasinir ve soguyup katilastigi kalibin icine dogru sikistinlir. Kalip
mekanik olarak acilir ve sekil almis malzemeler cikariir. Bu proses, plastik
endustrisindeki en 6nemli proseslerden biridir. Kapsamli bir sekilde gelistirilmis
olup karmasikligi cok yilksek olan malzemeleri cok diisik maliyetle imal
edebilmektedir. Transfer ve enjeksiyon kaliplama prensipte ayni olsa da kullanilan
makine cok farklidir. Transfer kaliplama, normalde termoset malzemelerle
simirliyken enjeksiyon kaliplama termoplastiklerle sinirlidir [3].

212, Basingh Kaliplama

Granul veya toz halinde olabilen bir plastik malzemenin basing¢ altindaki bir
kalipta 1sitilmasidir. Malzeme “plastik” hale geldiginde basing, malzemeyi kalibin
seklini almaya zorlamaktadir. Plastik, 151 altinda katilasan tipte ise olusan
malzeme kisa bir 1sinma siiresinden sonra pres acilarak disan cikanlir. Plastik, 1s1
altinda katilasan tipte degilse, pres acilmadan once sogumanin gerceklesmis
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olmasi zorunludur. Basincli kaliplama ile imal edilenler arasinda sise kapaklan,
kavanoz kapaklari, elektrik fisleri ve prizleri, klozetler ve tepsiler bulunmaktadir.
Basincli kaliplama, aym zamanda daha sonra vakumla sekil verme prosesinde
sekillendirmek uzere veya tanklar ve buyuk konteynerlere kaynak yaparak
birlestirilmek veya mevcut metal tanklara kaplama yapmak icin kullanmlirlar [3].

213 Plastik Ekstriizyon

Bu proseste bir makine plastigi yumusatip bir kalibin icinden gececek sekilde
sikistirmakta ve plastik soguyunca yeni seklini korumaktadir. Ekstriizyon drlinleri,
kesitleri neredeyse her sekli alabilen borular veya cubuklardir. Endustriyel veya ev
tipi kullamim amacli borular bu yontemle imal edilir, fakat ilave prosesler ile diger
malzemeler de imal edilebilir. Ornegin, borular kesilip iki tarafi kapatilarak
kesecikler ve ince cidarli esnek borular kesilip bir ucu kapatilarak torbalar imal
edilebilir. Ekstriizyon prosesinin iki onemli tipi vardir. Birinde, diiz bir levha imal
edilir. Bu levha, vakumla sekillendirme gibi diger prosesler tarafindan faydali
malzemelere doniistiiriilebilir. ikincisi, icinde cekme borunun sekillendigi ve heniiz
sicakken boru icinde muhafaza edilen hava basinciyla biiyiik oranda genlestigi
prosestir. Bu, cap1 birkac metre olan cok ince cidarli bir boru olusturur.
Dilimlenmesi halinde, bu boru ambalaj endustrisinde cok yaygin olarak kullanilan
bir film malzemeye donusmektedir. Alternatif olarak boru katlanmp iki-tabakali
levha haline getirilip kesme ve birlestirme islemleriyle basit torbalar yapmak
tuzere kullamlabilir [3].

214. Kalandirlama

Bu proseste, plastik iki veya daha fazla sicak merdaneye beslenir ve bir nip
icinden gecerek benzer iki merdane arasinda levha olusturmaya zorlanir ve sonra
sogutulur. Filmden daha kalin levha bu sekilde imal edilir. Bu sekilde imal edilen
levha, endustriyel, ev tipi uygulamalarda ve konfeksiyon, oyuncak gibi sisirilen
mallarin hammaddesi olarak kullamlir [3].

215 SQigirme Kaliplama

Bu proses, ekstriizyon ve 1siyla sekillendirmenin birlesimi olarak dusindlebilir.
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Acilmis bir kalibin iginde asag1 dogru bir boru cekilir; tabana ulastiginda kalip
cevresini kapatir ve boru hava basinciyla genlesir. Boylece plastik, kalibin
kenarlarina dogru sikistinlir ve Ustli ve alt1 birlestirilir. Soguyunca, malzeme
kaliptan cikariir. Bu proses ile en onemlileri siseler olmak izere ici bos
malzemeler uretilir. Sisirme kaliplama yontemiyle imal edilen bazi plastiklerin
basing ve darbe mukavemeti, germe-sisirme kaliplama teknikleri kullamlarak
onemli olciide arttinlabilir. Bir preform lretilip daha sonra hava basinciyla
genlestirilmesi ve iki eksende gerilmesi yoluyla buna ulasilir. Bu, PVC siselerinin
patlama basincina karst mukavemetini arttirarak karbonatli icecekler icin
kullanilabilecek hale getirir [3].

216. Rotasyonel Kaliplama

Bu proses, yercekimi sayesinde kalibin i¢ yliziine toz veya sivinin hassas bir sekilde
dagilabilmesi i¢in donen bos bir kalibin 1sitiip sogutulmasi yontemiyle kalipli
parca oyuncak iretiminde kullamlir. Bu yontemle iretilen malzemeler arasinda
futbol toplari, bebekler ve benzeri diger malzemeler vardir [3].

217. Dokme Film

Ekstriizyon prosesi haricinde, film malzemeler sicak bir polimeri cok iyi cilalanmis
metal tambur Uzerine cekerek imal edilebilir veya bir polimer cozeltisi bir
konveyor (izerine sikilabilir. Bu tiir plastiklerin 6nemli bir uygulama alam kagit
kaplamadir. Bu islemde, erimis plastik bir film, plastigin kagida yapisabilecegi
kosullarda kagit iizerinde cekilir. Karton da aym sekilde kaplanabilir. Bu sekilde
kaplanmis kagit ve karton ambalaj sektoriinde yaygindir ve karton koli imalatinda
kullanilir [3].

218 Termoform (Istyla Sekillendirme)

Bu baslik altinda c¢ok sayida proses toplanmaktadir; plastik malzemeden
cogunlukla termoplastik olan bir levha, genelde bir firnda 1sitilir ve ceperinden
kenetlendikten sonra mekanik olarak calisan pistonlar, basincli hava veya buharla
olusan basincla onceden tasarlanmis bir kaliba sikistirilir. Cok biyik malzemeler
icin “kaucuk benzeri” sicak levha, kalipcilanin kol giiciiyle masalarla hareket
ettirilir. Bu sekilde imal edilen urlnler arasinda harici aydinlatma armatirleri,
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reklam ve yol tabelalar, kiivetler ve diger tuvalet malzemeleri ile kontak lensler
yer alir [3].

3. PLASTIK SEKTORUNUN TURKIYE’'DEKi DURUMU

Plastik sektorli, ozellikle son yillarda oldukca gelisme gostermekte olup sektoriin
uretim kapasitesi gun gectikce artmaktadir. Plastik sektori Turkiye’de 350 bin
kisiye istihdam saglarken ekonomiye yilda ortalama 14 milyar dolar katma deger
yaratmaktadir. PAGEV’in Tiirkiye Plastik Sektor izleme Raporu 2022/3 Raporu’na
gore; 10 milyon tonu gecen toplam uretimi, 40 milyar dolar civarindaki cirosu, 7
milyar dolar1 gecen direkt ihracat1 ve son 10 yilda GSMH biiylimesini asan yillik
blylimesiyle plastik sektorlinin  Turkiye ekonomisine katkist  giderek
biiylimektedir. Plastik sektorii , ulastigi Uretim kapasitesiyle Avrupa’da 2.,
Diinya’da ise 6.’liga yiikselmistir [6].

PAGEV tarafindan yapilan son arastirmaya gore; Turkiye plastik sektorinde
faaliyet gosteren firmalarin baslica alt sektorler bazinda dagiiminda ambalaj
malzemeleri iiretimi énde gelmektedir. insaat malzemeleri onu takip ederken,
plastik mamul uretiminde siralama elektrik-elektronik, tarim, tekstil, otomotiv ve
hammadde uretimi olarak devam etmektedir[6].

Digerleri NN 312
Otomotiv N 170
Tekstil Y 198
Tanm N 113
E/E I 283
insaat N 567
Ambalaj I 1290

Sekil 3.1 Tiirkiye’deki plastik iireticisi firmalarin alt sektér bazinda dagilimi (1000 ton) [6]
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2021 yili itibariyle bitmis mamul dretimi 10.3 milyon ton, degeri ise 40.3 milyar

dolar civanindadir [6].

® Milyon Ton = Milyar $

46,5
40,3
10,1 10,3 11,6 11,3
-0 mHE -0 B
— —_—
2021/3 2021 2022/3 2022/T

Sekil 3.2 Tiirkiye’de iiretilen plastik miktari (milyon ton-milyar dolar) [6]

Turk plastik sektorinde faaliyet gosteren bu firmalanin %63’U plastik mamul
ureticisi olup, bunu %16 ile makine ve ekipman ve %12 ile hammadde ve yardimci
madde iireticileri takip etmektedir. Tiirkiye’de plastik tiiketiminin agirligint PE
(Polietilen), PP (Polipropilen), PVC (Polivinil Kloriir), PS (Polistiren) plastikler
olusturmaktadir. Turkiye’de plastik tiketimini yonlendiren baslica sektorler ise
diinyada ve AB’de oldugu gibi ambalaj ve insaat malzemeleri sektorleridir [5].
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4. PLASTIK SEKTORUNDEKIi BASLICA TEHLIKELER

Gerek literatir taramasinda gerekse saha gozlemlerinde plastik sektoriinde tespit
edilen baslica tehlikeler fiziksel, kimyasal ve mekanik tehlikeler bastiklar1 altinda
incelenmistir.

41 FiZIKSEL TEHLIKELER

Guriltl, toz, aydinlatma, titresim, sicaklik, nem, hava akimi gibi fiziksel
faktorler; is kazalarinin ve meslek hastaliklarimin meydana gelmesinde etkili olan
cevresel faktorlerdir. Cevresel faktorlerin is kazalarinin meydana gelmesi
uzerindeki etkilerine yonelik arastirmalar; calisma kosullar1 kotu ise (gurulti vb.)
kazalarin dogrudan nedeni olabildigini ve dolayli olarak da calisanlarin psikolojik
durumlan {izerinde etkili oldugunu gostermistir. Plastik sektoriine bakildiginda ise
giirliltii ve tozun bu sektorde 6n plana cikan tehlikeler oldugu goriilmektedir [5].

isitme kayb1 pek cok plastik isleme operasyonu icin yaygin bir saglik tehlikesi
olusturmaktadir. Plastik kirma makineleri (granulatorler) calisirken oldukca fazla
ses cikartirlar. Bazen bu makinelerin yamnda calisanlar ve bu makineleri idare
edenlerde gecici ya da strekli isitme kayiplari gelismektedir. Bunun yaninda
enjeksiyon kaliplama makineleri, ekstruderler, termoform makinelerinde de
benzer sekilde ortalama olarak 90 dB(A) ile 105 dB(A) arasinda degisen giriiltii
olusmaktadir. Bu tehlikelerden korunmak icin dncelikle giiriiltiiniin kaynaginda yok
edilmesi gerekmektedir. Bu kapsamda; granilatorler icin makinenin calisma
ortamindan izole edilmesi, operatoriin yiksek guriltuli  bolgelerden
uzaklastirilarak besleme konveyoru kullanilmasi, uzaktan veya otomatik besleme
saglanmasi gibi miihendislik tedbirleri alinabilir. Bu tedbirlerin uygulanamamasi
durumunda ise dogru koruma sinifinda isitme koruyucu kullanilmasi gerekmektedir

[5].

Plastik driin imalat1 yapan isyerlerinde hammadde kirma makinesi ile calisan kisi
toza da maruz kalmaktadir. Bunun icin toz iriniin bosaltilmas1 kapali sistemle
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yapilmalidir. Ekstriizyon hatlarinda helezon besleme noktalarinda geri donusim
tozlarmin biriktirildigi yontem nedeniyle yine calisanlarin toz maruziyeti soz
konusudur. Isveren tozdan kaynaklanan maruziyetin énlenmesinde ikame yontemi
kullanmali, riski kaynaginda oOnlemeli, toz cikisini onlemek icin mihendislik
onlemlerini almali, isyerinin calisma sekli ve yapilan ise gore yeterli temiz havanin
bulunmasini saglamali ve alinan toplu korunma onlemleri yeterli degilse uygun
KKD’yi (toz maskesi vb.) calisana temin etmelidir [5].

42. KIMYASAL TEHLIKELER

Plastikler genellikle pelet, granul veya toz seklinde islenir. Bunlarin icinde
ihtiyaca gore degisen dolgu, boya maddeleri, yangin geciktirici ve stabilizatorler
gibi katki maddeleri vardir. imalat esnasinda malzemenin 1sitilmasiyla ortaya
¢ikan plastik dumani icinde solunum yolunda hassasiyet, irritasyon yapan ve
karsinojen maddeler olabilmektedir. Dumanin tam bilesimi degisebilmektedir. Ani
etkileri arasinda gozler, burun ve akcigerlerde siddetli imitasyon vardir. Bazi
durumlarda, bu etkiler uzun vadeli ve geri doniilemez olabilir [5].

Plastik enjeksiyon makinelerinde kullamlan plastik hammaddenin 1sinmasi ve belli
bir sure sabit kosullarda kalmas1 sonucunda ortamdaki oksijen ile reaksiyona
girerek ortaya ¢ikan ucucu kimyasal gazlar insan sagligi icin cok tehlikeli olup,
oliimclil akciger rahatsizliklarina sebebiyet verebilmektedir [2]. Asagidaki tabloda
genelde imalati yapilan plastikler ve bunlarin tavsiye edilen en Ust proses
sicakliginin lizerine ¢ikanldiklar zaman dumanda tespit edilen bilesenlerden
ornekler vermektedir [5].
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Tablo 4.1 Plastikler ve en (st proses sicakliginin iizerine ¢ikarildiklarinda dumanda tespit
edilen bilesenler [5]

PVC Hidrojen klorir
Agir yanan ABS Stiren, fenol, biitadien
Polipropilen Formaldehit, akrolein,
aseton
Asetaller Formaldehit
Polietilen (yogunlugu Biitan, diger alkanlar,
duisik) alkenler
Polistiren Stiren, aldehitler
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5. PLASTIK SEKTORUNDE KKD KULLANIMINA
YONELIK MEVCUT DURUM ANALIzi

Sektorler ile is yerinden kisisel koruyucu donamim verilme durumu arasindaki iliski
incelendiginde plastik sektoriinde yiiz koruyuculan ve viicut koruyuculart kullanim
diger sektorlerden daha dusiiktiir.

Egitim diizeylerine gore calisanlarin (;al1§an”la.r.1n %77,6:sm1r1 o e\./.li,
dagiimlan incelendiginde ortaokul- %22,4’Unun bekar oldugu gorulmustir.
Sektorde calisanlarin yasa gore dagilimi
Grafik 5.2’de gosterilmektedir.

30 Yas ve alti
NA

ilkogretim mezunu %32,7 ile en
yuksek, yiksekokul mezunu %2 olarak
en disiik oranda gorilmustiir (grafik

5.1.) O

Yiiksekokul Universite ve .
2.0% Ustii ilkokul
= 6,1% 18,4%

Meslek Lisesi
Lise
26,5%

Grafik 5.1 Plastik sektériinde ¢aliganlarin
egitim diizeylerine gére dagihimlari

31-40 Yas
44,0%

Ortaokul /

flegEretim Grafik 5.2. Plastik sektériinde galisanlarin
’ yaslarina gére dagilimlari

Mevcut isyerinde calisma siirelerine gore dagiimlarina bakildiginda %56’sinin 3-10
yil arasinda calistigi, %22’sinin 10 yil; %22’sinin ise 3 yildan az siiredir calistigi
gorulmustur.

Plastik sektoriinde 8 saatten fazla calisma oranm %64, 8 saatten az calisma oram
%26, 8 saat calisma oram ise %10’dur. Calisanlarin %95,6’s1 isyerindeki riskler
hakkinda bilgi sahibi oldugunu belirtmistir.

Calisanlarin %981 kisisel koruyucu donamm secimi sirasinda gorislerinin alindigini
ve KKD yenilenme taleplerini ilgililere iletebildiklerini belirtmislerdir.

Calisanlarin %55,1°i kisisel koruyucu donamimlarimi giysi dolabinda, %32,7’si KKD
dolabinda muhafaza ettigini, %12,2’si ise muhafaza igin herhangi bir depolama
alam kullanmadigim belirtmistir.
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Kisisel koruyucu donanmimlarin kullanim durumunun isveren tarafindan denetlenme
oram %94’tir. Calisanlarin %92’si kisisel koruyucu donanimlari kullanma egitimi
aldigini belirtilmistir. Calisanlarin tamami KKD kullammin kendilerine fayda
sagladigim ifade etmistir.

Kisisel koruyucu donanimlarin kullanma kilavuzu okunma oran1 %62’ dir.

Calisanlara verilen KKD dagilim asagidaki grafikte goriilmektedir (5.3). Calisanlara
ayak, el ve isitme koruyucularimin en yliksek oranlarda verildigi belirtilmistir.

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

I I I I I I

AYAK KORUYUCULARI

EL KORUYUCULARI

iSITME KORUYUCULARI

SOLUNUM KORUYUCULARI

Gz KORUYUCULARI

VUCUT KORUYUCULARI

BAS KORUYUCULARI

YUKSEKTEN DUSME

YUZ KORUYUCULARI

Grafik 5.3 Plastik sektoriinde galisanlarin isyerlerinde kullanmasi igin verilen kigiselkoruyucu
donanimlarin dagilimi
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Kisisel koruyucu donamimlarin kullamim sikligi incelendiginde en sik el, ayak ve
isitme koruyucularin kullanildig1 gozlenmistir (Grafik 5.4).

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
? i i i i i

EL KORUYUCULARI 88,4%

| |

iSITME KORUYUCULARI 78,9%
GOZ KORUYUCULARI 70,8%

SOLUNUM KORUYUCULARI

VUCUT KORUYUCULARI

BAS KORUYUCULARI

YUZ KORUYUCULARI

YUKSEKTEN DUSME

Grafik 5.4 Plastik sektériinde ¢alisanlarin is yaparken kullandiklari kisisel koruyucu
donanim durumlarina gére dagilimlar
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Grafik 5.5.’te KKD kullanmama sebepleri olarak rahat ve hmzli hareket edememe ve
KKD kullanimina gerek gorulmemesi on plana cikmaktadir.

0% 20% 40% 60% 80% 100%
. 20,0%
GOz KORUYUCULARI
80,0%
YUZ KORUYUCULARI
100,0%
BAS KORUYUCULARI B Rahat ve hizl
100,0% | hareket
edemiyorum
80,0%
EL KORUYUCULARI ‘
20,0%
o 14,3%
iSITME KORUYUCULARI
85,7'2
18,2%
SOLUNUM KORUYUCULARI W Gerek
81,8% gormiyorum
100,0%
AYAK KORUYUCULARI
VUCUT KORUYUCULARI
100,0%
YUKSEKTEN DUSME
100,0%

Grafik 5.5 Plastik sektériinde kisisel koruyucu donanim kullanmayan galisanlarin kullanmama
nedenlerine gére dagilimlar

Plastik sektdriinde kullamlan KKD’ler incelendiginde yiiz koruyucular ve yiiksekten
diismeye kars1 koruyucularin yarisinda CE isaretinin olmadig1 goriilmistiir (Grafik
5.6).
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0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

100,0%

iSiITME KORUYUCULARI
AYAK KORUYUCULARI 100,0%

EL KORUYUCULARI 97,4%

SOLUNUM KORUYUCULARI 96,3%

Goz KORUYUCULARI 94,7M
BAS KORUYUCULARI 85,7%
VUCUT KORUYUCULARI 85,7%

YUZ KORUYUCULARI

50,0%

YUKSEKTEN DUSME 50,0% |

Grafik 5.6 Plastik sektoriinde ¢alisanlarin kisisel koruyucu donanimlari iizerinde CE isareti
olma durumlarina gére dagilimlari

Kisisel koruyucu donanimlanin kullanim kilavuzunun okunmasi oram arttikca yiiz,
bas ve isitme koruyucularin kullanim oraninin arttigi tespit edilmistir.

6. PLASTIK SEKTORUNDE KULLANILAN KiSIiSEL
KORUYUCU DONANIMLAR

“Isyerlerinde Giivenli ve Uygun Kisisel Koruyucu Donamimlarin Kullamiminin Tesvik
Edilmesine Yonelik Arastirma ve Destek Projesi” kapsaminda metal sektorunde yer
alan isyerleri ziyaret edilerek kisisel koruyucu donanimlarnin kullanimi konusunda
incelemelerde bulunulmustur.

Calisma kapsaminda gerceklestirilen saha ziyaretlerinde anket sonuclarinda
gorilenden daha disuk bir biling dizeyi ve kullamm oram gozlenmistir.
Yetkililerle yapilan goriismeler, KKD kullaniminda cogunlukla ise veya kullaniciya
ozel bir secim yapilmadigim ortaya koymaktadir.

Kisisel koruyucu donamim kullamimi, is saghig1 ve giivenligi acisindan tespit edilen

veya oOngorilen risklerle miicadelede alinmasi gereken nihai tedbir olmakla
birlikte genel bir yaklasim olarak isyerlerinde oncelikli bu uriinlerin kullammina
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yonelindigi gozlenmistir. Anket sonuclarina uygulanan “Ki Kare Analizi” sonucunda
tiim sektorlerde kisisel koruyucu donanimlart nasil kullanacagi ile ilgili egitim alma
durumu ile “Yiiz Koruyuculan”, “Bas Koruyuculan”, “isitme Koruyuculan” ve
“Ayak Koruyuculan” kullanma durumlan arasinda istatistiksel olarak anlamli iliski
bulundugu tespit edilmistir.

Belirlenen risklerin toplu koruma yontemleriyle Gnlenemedigi veya alinan teknik
onlemlere ragmen istenilen diizeye indirilemedigi hallerde kisisel koruyucu
donammlar kullamlmalidir. Saha gozlemi neticesinde plastik sektoriinde
kullamlmas1 icin KKD’lerde bulunmasi gereken temel ozellikler ve tavsiye
edilebilecek KKD’ler asagida belirtilmistir.

KKD’nin uzerinde marka, model, CE isareti ve gerekli isaretlemelerin bulunmas:
gerekmektedir. Uriinlerle birlikte Tiirkce kullamm kilavuzunun da bulunmasi
gerekir. CE isareti olmayan ya da giivenliginden siiphe duyulan (iriinler
kullamlmamalidir. Kisisel koruyucu donamimin tasimasi gereken asgari giivenlik
kosullar1 hakkinda kullanim kilavuzundan bilgi edinilmelidir.

61 EL- KOL KORUYUCU DONANIMLAR

Makine ve el aletleri ile calismalarda kesilme ve batma risklerine karsi secilecek
koruyucu eldiven, kesilme ve delinmeye karsi yliksek performans gostermeli ve TS
EN 388 standardina uygun olmalidir. Makinelerin sicak bolgelerine temas ve sicak
malzeme sicramasi tehlikelerine karsi calisanlar TS EN 407 standardina uygun 1sil
risklere kars1 koruyucu eldiven kullanmalidir. Hammadde hazirlanmasi, boyar
madde eklenmesi (masterbech) ve benzeri kimyasal etkenlere calisanlarin maruz
kalmasi durumunda ise ilgili TS EN ISO 374 standardina uygun kimyasal risklere
kars1 koruyucu eldiven kullamlmalidir.

62. SOLUNUM KORUYUCU DONANIMLAR

Yapilan ortam ve kisisel maruziyet olcumlerine gore solunum koruyucunun
cesidine ve koruma seviyesine oncelikle karar verilmelidir. Solunum koruyucu,
ilgili uyumlastinlmis standarda uygun olmalidir. Solunum koruyucular Kisisel
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Koruyucu Donanimlarin Kategorizasyon Rehberine Dair Teblige gore Kategori lll
olarak simflandinldigindan s6z konusu iiriinlerin CE isaretinin yaninda dért haneli
onaylanmis kurulus numarasinin da uriinin iizerinde bulunmasi gerekmektedir.

63. AYAK VE BACAK KORUYUCU DONANIMLAR

Kayip diisme ve cisim dusmesi riskine karsi uygun standartta ve ozellikte ayak
koruyucu kullanmasi gerekmektedir. Uriin iizerindeki isaretlemeler ile kullamm
kilavuzunda sunulan ve ilgili standardinda belirtilen sembollerin aciklamalar
dikkate alinarak kullanmlacak ayak ve bacak koruyucu secilmelidir.

Kisisel koruyucu donamim kapsamina giren ayak koruyucular ve ilgili standartlar;
Emniyet Ayakkabilar1 (TS EN ISO 20345), Koruyucu Ayakkabilar (TS EN 1SO 20346),
is Ayakkabilan (TS EN ISO 20347) ve Diz Koruyuculari (TS EN 14404) olarak
siralanmaktadir.

64. ISITME KORUYUCU DONANIMLAR

isyerlerinde giiriiltii 6lciimii yapildiktan sonra kullamlacak olan isitme koruyucu
icin uygun SNR degeri belirlenmelidir ve belirlenen SNR degerine gdre secilen
isitme koruyucular kullamimalidir. Isitme koruyucu donamimlar, kulak tikaclar (TS
EN 352- 2), kulakliklar (TS EN 352-1), barete takilabilir kulakliklar (TS EN 352-3)
olmak Uzere lc cesittir.

65 BAS KORUYUCU DONANIMLAR

Calisma alaminin dar oldugu veya bircok faaliyetin aym anda ve aym yerde
yiiriitiildigii iskollarinda, calisanlarin bas yaralanmalariyla karsilasma riskleri
yuksektir. Bu sebeple olasi bir is kazasi sonucu meydana gelebilecek bas
yaralanmalanni onlemek veya etkilerini en aza indirmek amaciyla bas koruyucu
donamimlarin kullanilmasi gerekmektedir.
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isverenlerce en sk yapilan hatalardan biri daha ucuz olmasi sebebi ile
calisanlarina baret vyerine darbe bashg (koruyucu sapka - bump cap)
kullandirmaktir. Darbe basliklar1 baretin sahip oldugu koruma seviyesini
saglayamadi@1 icin baret yerine kullamlamaz. Bu Uriinler basin, sabit durumdaki
sert cisimlere carpma sonucu olusan yaralanmalara karst korunmasinda
kullanitirlar ve TS EN 812 standardina uygun olurlar.

Baretler ise dusen objelerden, carpma ve darbelerden, elektrik carpmalarindan,
ergimis metal sicramalarindan ve yanma gibi durumlardan korunmak amaciyla
kullanilmaktadir. Tek cesit baretle yukanda bahsedilen biitiin tehlike ve risklere
kars1 koruma saglanamamaktadir. Dolayisiyla baretler sagladiklarn koruma cesidine
gore endustriyel baretler (TS EN 397) ve yiiksek performanshi endiistriyel baretler
(TS EN 14052) olarak ikiye ayrilabilir.

Yapilan isin dogasi, iirlin lizerindeki isaretlemeler ile kullanim kilavuzunda sunulan

ve ilgili standardinda belirtilen sembollerin aciklamalarn dikkate alinarak
kullamlacak bas koruyucuya karar verilmelidir.
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