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T.C.

Calisma ve Sosyal Guivenlik Bakanhgi
Is Saghigr ve Givenligi Genel Mudiirliigu

ONAY

Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanhgi, Is Saghgi ve Givenligi Genel Midurligii is
Saghgi ve Giivenligi Uzman Yardimcisi Burhanettin KURT’un, is Saghgi ve Giivenligi
Uzmani Sayin Nefise Burcu UNAL danismanhi§inda, tez bashgi “Plastik Uriin imalati
Yapan KOBI’lerde iISG Uygulamalari ve Plastik Enjeksiyon Makinelerinde Olusan
Tehlikelerin Tanimlanmasi ve Onlenmesi”” olarak teslim edilen bu tezin tez savunma sinavi
...... [....]....... tarihinde yapilarak asagidaki jiri tyeleri tarafindan “is Saghgr ve Giivenligi

Uzmanlk Tezi” olarak kabul edilmistir.

Unvan
JURI BASKANI

Imza
anan Unvan
UYE QYE
Imza Imza
Unvan Unvan
UYE QYE
Imza Imza

Yukaridaki imzalarin adi gecen kisilere ait oldugunu onaylarim.

~ Kasim OZER
ISGGM Genel Muduri



TESEKKUR

05 Ocak 2009 tarihinde Uzman Yardimcisi olarak memuriyet gorevine basladigim is
Saghg! ve Givenligi Genel Midurlagi’nde tg yilhik hazirhk donemimi tamamlamis bulunup
“Plastik Uriin imalati Yapan KOBI’lerde iSG Uygulamalari ve Plastik Enjeksiyon
Makinelerinde Olusan Tehlikelerin Tanimlanmasi ve Onlenmesi” konulu tez calismami

sunmaktayim.

Uzmanlik tezimi hazirlamamda desteklerini esirgemeyen basta Genel Mudiriim Sayin
Kasim OZER olmak iizere, is Saghgi ve Givenligi Genel Miidir Yardimcisi Sayin ismail
GERIM, Is Saghg: ve Giivenligi Genel Midir Yardimcisi Sayin Ahmet CETIN, is Saghgi ve
Guvenligi Genel Mudir Yardimcisi Sayin Rana GUVEN, ¢ok yogun is temposu igerisinde
degerli vaktini ve bilgisini benimle paylasan tez danismanim Is Saghgi ve Givenligi Uzmani

Sayin Nefise Burcu UNAL ile calisma arkadaslarima tesekkiirii bir borg bilirim.

Benim yetismemde her tirli fedakarhgi gosteren anne ve babam ile desteginden

dolay1 esime ayrica tesekkir ederim.



OZET

KURT B, Plastik Uriin imalati Yapan Kiiciik ve Orta Bilyuklikteki isletmelerde
Is Saghgr ve Guvenligi Uygulamalar ve Plastik Enjeksiyon Makinelerinde Olusan
Tehlikelerin Tanimlanmasi ve Onlenmesi, Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanlig, is
Saghgr ve Guvenligi Genel Mudurlagi, is Saghgr ve Guvenligi Uzmanhk Tezi, Ankara,
2012

Gunlimuzde insaat sektorinden otomotiv sektoriine kadar bircok sektdrde kullanilan
plastik malzemeler, yasam donglsuniin vazgecilmez materyallerindendir. Sadece dayanikli,
hafif ve faydali Griinlerin Uretilmesinden dolay degil ayni zamanda dinyanin strdurulebilir
gelismesinde 6nemli bir rol oynamaktadirlar. Bu 6neme sahip materyallerin dretimini
saglayan isletmelerde meydana gelen is kazalari ve meslek hastaliklari sebebi ile olusacak
isglici ve Uretim kaybi ile birlikte ortaya cikabilecek dinyanin strdurilebilir gelisimini

engelleyici problemlerin asgariye indirilmesi 6nem arz etmektedir.

Bu nedenle tezimde, KOBI kategorisinde olan ve plastik Griin imalati yapan
isletmelerde, Uretim streclerinin ve kullanilan enjeksiyon kalip makinelerinin mevcut durumu
ile is saghgi ve guvenligi kosullarini saglayacak sekilde yapilmasi gerekenler ortaya konarak,
meydana gelebilecek is kazalari ve meslek hastaliklarinin engellenmesi amaglanmaktadir. Bu
baglamda istanbul ili, ikitelli ilcesi Tormak Sanayi Sitesinde bulunan ve Plastik Uriin imalati
konusunda faaliyet gosteren Kiicilk ve Orta Biyiiklikteki isletmelerde uygulama yaparak

tezimi tamamladim.

Anahtar Kelimeler: Plastik, Kiiciik ve Orta Biiyiiklikte isletmeler, is Saghg: ve
Guvenligi, Enjeksiyon Makineleri



SUMMARY

KURT B, Occupational Health and Safety Applications in Plastic Product
Manufacturer of Small and Medium Enterprises and Hazards Description and
Prevention on Plastic Injection Machines, Ministry of Labor and Social Security,
Directorate General of Occupational Health and Safety, Master Thesis for Occupational
Health and Safety, Ankara, 2012

Plastic materials are so important of life circuit at present time. They are used in very
range of sectors which from construction to automotive. Plastic materials are not only
durable, light and produced helpful goods; also have an important role to sustainable
improvement of the world at the same time. Occupational accidents and diseases cause to lost
production and man power at enterprises that produce these kinds of important materials.
These kinds of problems must be solved to continue for sustainable improvement of the

world.

With these reasons, | aimed to prevent accidents and diseases at small and medium
enterprises of plastic product manufacturers by showing between present situation of
processes and injection machines and how should be of that functions. In this context, | made
applications to small and medium enterprises of plastic product manufacturer where are

located in Tormak Industrial Site of Ikitelli, Istanbul.

Key Words: Plastic, Small and Medium Enterprises, Occupational Health and Safety,

Injection Machines
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GiRiS VE AMAC

Plastik, petrokimya sanayinde, petrol esasli Uriin veya yan Urlnler ile dogal gazi
hammadde olarak kullanip bunlarin kimyasal donustimleri ile elde edilen énemli madde
gruplarindan birisidir. Plastik sektori girdilerinin %90’in1 petrokimya sanayinden temin
etmektedir. Yasam alanimizda bulunan Urlnlerin blyik cogunlugunda plastik malzeme
gormek mimkandar. Plastik Grunler; cam, metal, aga¢ gibi maddelerle birlikte kullanildigi
gibi demir, tahta ve cam gibi malzemelerin alternatifi olarak da kullaniimaktadir.

Plastigin en dnemli tiiketicileri ise ambalaj ve insaat sektorleri olup, bunlarin yani sira
otomotiv, elektrik, beyaz esya ve ayakkabi gibi bircok alanlarda da yogun olarak plastik
kullaniimaktadir. Plastikten mamul Uriinler ¢ok basit kullanimlarin yani sira ylksek teknoloji
gerektiren sektorlerde de tiketilmektedir. Ekonominin itici giiclerinden olan ve hizla biyuyen
plastik isleme sanayinde ginimuizde, mihendis, isci, idari personel ve teknisyenleriyle
birlikte yaklasik 145.000 calisan istihdam edilmektedir.

Plastik sanayi sektoriinde faaliyet gosteren isletmelerin yizde doksan besi KOBI
kategorisindedir. 2008 yili SGK verilerine gére meydana gelen is kazalari ve meslek
hastaliklarinin %83’liik kisminin KOBI’lerde meydana geliyor olmasi, sektériin cogunlugu
KOBI olan plastik sektorindeki cahisanlarin saglik ve giivenliklerinde ciddi problemler
olusturabilmektedir. Plastik hammaddesinin tehlikeli kimyasal maddelerden olusmasi,
calisanlarin 6lumcil meslek hastaliklarina yakalanma riskini arttirmaktadir. Ayrica plastik
enjeksiyon makinelerinde calisan operatorlerde, parmak ve el kesilmesi veya kopmasi ile
yanma tehlikesi bulunmaktadir.

Sektore yonelik yapilan incelemelerde plastik Grtin imalati yapan firma calisanlarinin
cesitli ciddi is kazalari ve meslek hastaliklarina maruz kalmalarina ragmen bu zamana kadar
bu sektdrde faaliyet gosteren KOBI’lere yonelik is saghgr ve giivenligi ile ilgili calismalar
cok sinirh kalmistir.

Bu calisma oncelikle plastik Grin imalati yapan isyerlerinde;

1. Calisma ortamindan kaynaklanan sorunlari, (girdltd, aydinlatma, 1sitma,
havalandirma ve fiziksel kosullar),

2. Enjeksiyon kalip makinelerinden kaynaklanan sorunlari,



3. Kullanilan hammadde ve drlnlerden kaynaklanan sorunlari (zararli toz ve kimyasal
maddeler)

4. Calisanlarin kisisel koruyucu kullanma durumlarini inceleyerek, mevcut durumun is
saghgi ve givenligi acisindan olumlu ve olumsuz taraflarini ortaya koyacaktir.

Bu calisma ile plastik Griin imalati yapan KOBI’lere basit ve anlagilir bir is saghigi ve
glvenligi uygulamasinin sunulmasi ve bu uygulamanin olasi is kazasi ve meslek

hastaliklarinin azalmasina katkida bulunmasi amaglanmaktadir.



GENEL BILGILER

PLASTIK TANIMI

Maddenin en kiglk yapi tasi olan atomlarin, bir zincirin halkalari gibi birbirine
baglanarak olusturdugu blytik molekul yapili sentetik maddelere plastik adi verilmektedir[1].
Plastikler, petrol ve dogal gaz gibi dogal kaynaklardan elde edilen hidrokarbonlar kullanilarak
uretilir. Teknik olarak ifade etmek gerekirse plastikler monomerlerin kimyasal baglarla
polimere donusmesi ile meydana gelir. Polimer molekullin yapisi ve biyUklugi o plastigin
ozelliklerini belirler. iki temel tipte plastik vardir; termoplastik ve termoset. Termoplastikler
isitilinca  yumusarlar, sogutulduklarinda tekrar sertlesirler. Termosetler ise bir defa
kahplandiktan sonra asla yumusamazlar[2].

Tanimdan anlasilacagi Uzere plastikler dogada hazir bulunmaz, dogadaki elementlere
insan tarafindan mudahale edilmesi ile elde edilir. Elde edilmesi belli bir sicaklik ve basing
katalizor kullanilarak monomerlerin reaksiyona sokulmasi ile olur. Plastik ilk Gretildiginde
toz, recine veya granil halde olabilir. Genelde plastikler petrol rafinerilerinde kullanilan ham
petrollin islenmesi sonucu arta kalan malzemelerden elde edilir. Yapilan arastirmalara gore

yeryuziindeki petroliin sadece %4 liik bir kismi plastik tretimi igin kullaniimaktadir[3].

Plastik kelimesi Yunanca kokenlidir. 19.yy.da gelismeye baslayan plastik malzeme,
bugiin artik yapi malzemesinden mutfak gerecine, otomotiv sektériinden sa¢ aksesuarlarina,
digmeden sandalyeye kadar pek cok alanda driin olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Kimyasal
yonden ¢ok fazla ¢esidi vardir ve her cesitten farkl bilesimler Uretilebilir. Plastige farkl
Ozellikler kazandirabilmek, degisik katki malzemeleri eklenerek saglanabilir. Boylece
esnekligin arttirilmasi, mukavemetin yukseltilmesi, dis etkilere karsi yuksek dayanim,
kirllganhigin énlenmesi gibi 6zellikler elde edilebilir. Ucuz ve dretimi kolay bir malzemedir.
Farkli bilesimlerde elde edilebilecek Ozelliklere 6rnek olarak, renklendirilebilme, hafiflik,
yalitma 0zelligi, esneklik, dokunabilme &zelligi verilebilir. Atmosfer ve dis etkilere
gosterdikleri yiksek dayanim da malzemenin yaygin kullaniminda tercih nedeni
olmaktadir[4].



PLASTIK MALZEMELERIN GENEL OZELLIKLERI
Plastiklerin Fiziksel Ozellikleri
Plastikler hafiftir:

Plastikler hafif insaat malzemeleridir, genellikle seramik veya metallerden hafiftirler.
Bircok plastik sudan hafiftir ve bu nedenle yuzebilirler. Ucak insaatinda, otomobil Gretiminde,
ambalajlamada ve spor esyalarinda hafif aksamlar olarak kullanilirlar. Ornegin Aliminyum,
plastik polietilene gore U¢ defa daha, celik ise sekiz defa daha agirdir.

Ornegin plastik malzemelerden tiretilen CD dakikada 200 ile 500 devir hizla déner.
CD calar motorunun hemen donmeye baslamasi i¢in CD’nin hafif olmasi gok 6nemlidir

Plastiklerin igslenmesi kolaydir:

Plastiklerin islenme sicakliklari oda sicakliindan yaklasik 250 °C dereceye kadar,
ozel durumlarda 400 °C dereceye kadar degisen araliktadir. Dustk sicaklik islenmeyi
kolaylastirdigi gibi Kkarsilastirmali olarak daha az enerji gerektirir. Bu nedenle (retim

maliyetleri karmasik parcalarda dahi oldukca dustktur.

Plastiklerin 6zellikleri katki maddeleri ile gelistirilebilir:

Dusuk isleme sicakligl, ayni zamanda bazi boya ve ilaglarinin ve pigmentlerin,
dolgularin (6rnegin yin tozu veya mineral tozu), takviye edicilerin (6rnegin cam veya karbon
elyaflari) plastik malzemeye katilmasini olanakli hale getirmistir. BOylece renklendirme ve
renkli malzeme uretilerek, bircok durumda ek kaplama islemini gereksiz hale getirmistir.

Toz ve kum seklindeki inorganik dolgular blylk oranda kullanilabilir. (%50 ye
kadar), Onlar elastikiyet modulini ve mukavemetini artirirlar ve plastigin daha verimli
olmasina yardimci olurlar. Yn elyaflarin (tekstil) fabrikasyonu ve seliiloz aglan gibi organik
dolgular dayaniklihgr artirirlar. Ornegin otomobil lastiklerine karbon siyahi katilarak mekanik
ozellikleri (asinma direnci), 1sil gegirgenligi ve 1s19a karsi direnci gelistirilir. Yumusaticilarin
katilmasi (belli esterler ve vakserler) sert plastigin mekanik karakteristiklerini degistirilebilir

ve elastomer benzeri bir duruma ulastirir.

Cam ve karbon elyaflar takviye olarak kullanilan malzeme 6rnekleridir. Bunlar kisa
veya uzun elyaf olarak, yln veya hasir olarak cesitli sekillerde kullanilirlar. Plastigin igine
elyafin etkili bir sekilde konulmasi dayaniklilik ve rijidligi blyuk 6l¢ude artirir.
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Yogunluklari baslangic maddesinin yogunlugunun yizde birine indirilebilir ve
sentetik (yapay) kopik plastiklerini yaratmak igin Gfleme malzemeleri kullanilr.
Kopuklenmis plastik strecleri 6zellikle yahtim 6zellikleri icin uygundur ve bunlarla ¢cok hafif

insaat aksamlari imal etmek mimkindr.

Plastikler dustk gecirgenlige sahiptir:

Plastikler elektrik akimina (elektrik kablosu olarak) ve soguk veya sicaga karsi
yalitkandirlar. Plastiklerin 1si gegirgenlik kabiliyeti metallerden yaklasik 1.000 defa daha

azdir.

Plastiklerin metallerle karsilastirildiginda az olan elektrik gecirgenligi, plastiklerin
pratik olarak serbest elektronlara sahip olmamasi nedeni ile agiklanir. Elektronlar metallerdeki
Ist ve elektrik gecirgenliginden sorumludurlar. Plastiklerin bu &zellikleri bir takim katki
maddeleri kullanilarak biyuk 6lglide degistirilebilir. Plastikler bu nedenle yalitim malzemesi
olarak kullanilmak igin elveriglidirler. Bununla birlikte dusiik sicaklik derecelerinde
gecirgenligi, plastiklerin retim sireclerinde bazi sorunlar yaratir (Ornegin ergime Isisi

malzemenin i¢ boltimlerine ¢ok yavas iletilir).

Uygun yalitim etkisinin bir sonucu olarak plastikler statik elektrik sarj edebilirler.
Eger islemeden dnce plastige iletken malzemeler (6rnedin metal tozu) katilirsa yalitim etkisi

azalir. Bunun sonucu olarak elektrik sarj etme meyli de azalir.

Plastikler bircok kimyasala karsi direnclidir:

Plastik maddelerde atom baglantilari metallerdeki ilgili mekanizmadan ¢ok farkhdir.
Bu nedenle plastikler paslanmaya karsi metaller kadar duyarh degillerdir. Bazi plastikler
asitlere, bazlara ve tuz eriyiklerine karsi ¢ok direnglidirler. Bununla birlikte bircok durumda
benzin alkol gibi organik solventlerde eriyebilirler. Bunun igin plastik esasli CD Kirlendigi
zaman terebentin ile temizlenmemelidir; ¢ciinkii bu madde plastige zarar verebilir. Plastigi en

Iyi ¢ozen solvent plastik bilesiminin benzeri bilesimdir.

Plastikler gecirgendir (nlfuz edilebilirdir):

Bir maddenin digerine niifuz etmesi (6rnegin gazin) yayilma (difizyon) olarak
isimlendirilir. YUksek derecede bir gazin nifuz etmesi molekiller arasindaki buyuk

mesafeden dolayi (6rnegin disik yogunluk) bazi zamanlar dezavantajdir. Bununla birlikte s6z
konusu gecirgenlik bir plastikten digerine degisir. Verilen bir uygulama icin uygun plastigi
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bulmak amaciyla arastirmacilar érnegin imalatci tarafindan verilen sartnamelerden veya veri
tablolarindan yogunluk ve diger malzeme karakteristiklerini elde ederler. S6z konusu
gecirgenlik deniz suyu tuz alma zarlari (membranlari), bazi ambalaj filmleri, yapay organ
degistirme gibi uygulamalar icin gereklidir.

Plastikler genellikle tekrar kullanilabilirdirler (rejenere edilebilirdirler):

Plastikler cesitli metotlarla tekrar kullanilabilirler. Ayni zamanda ekonomik olarak
rejenere edilemeyen cesitli plastiklerin yakilmasindan enerji elde etmek miumkdiindir. Bununla
birlikte bazi malzemeler sorunsuz yakilamazlar. Bu 6zellikle klor (PVVC gibi) veya flor (ticari
ismi ile Teflon veya PTFE) iceren maddeler i¢in dnemlidir. Bu plastiklerin yakilmasi sonucu

zehirli gazlar agiga ¢ikar.

Plastiklerin atilmasi igin akla yakin bir yaklasim her plastik trtine, bir tanitici sembol
saglamaktir. Bir plastik rejenere edildigi zaman bu sembol plastigin nelerden yapildiginin
belirlenmesine yardimci olur. Béylece yakma siirecinden 6nce sorunlu malzemeleri ayirmak

veya plastikleri cinslerine ayirmak ve kategorileri ayrica tekrar ergitmek mimkin olur.

Plastiklerin Diger Ozellikleri

Bazi plastikler esnektir. Mukavemet ve elastikiyet modlleri plastikler arasinda genis
capta degismesine ragmen, metallerin ilgili 6zellikleri ile karsilastirildiginda plastikler énemli
Olcide daha dustk deQerlere sahiptirler. Bircok durumda elastikiyet derecesi imalatta ve
uygulamada bir avantajdir. Birgok plastikler mineral esasli camlardan, camin optik
Ozelliklerinden fedakéarlik edilmeden daha iyi darbe direnci gosterirler. Diger bir deyisle
plastikler cam gibi kirilgan degillerdir. Buna Kkarsilik kolay cizilirler. Bu nedenle plastikler
insaat, otomobil Uretimi ve gozlik cami gibi uygulamalarda artan bir sekilde diger

malzemeler ile yer degistirmektedirler[5].

Elastik, plastik, vizkoelastik sekil degistirme gorulebilir. Kuvvet etkisi ile
polimerlerdeki bag actlari biylyerek baslayan sekil degistirme sonucu biylk bir elastik sekil
degistirme meydana gelir. Yine kuvvet etkisi ile polimerlerdeki zayif baglar arasinda kismi
parcalanmalar meydana gelir. Gerilmenin sabit kalmasi durumunda ise polimerlerde siinme
meydana gelir. Vizkoelastik davranis ise, gevseme ve slrinme bigiminde olusur. Sabit bir
gerilmenin etkisi ile malzemede olusan kalici sekil degisikligine suriinme denir. Gevseme ise,

strekli sekil degistirmekte olan malzemede gerilmelerin devamli azalmasidir. Yuksek 1sida



viskoz davranis gosteren bir polimer malzeme, daha dustk isilarda farkl 6zellikler gostererek

gevrek ve rijit olabilir.

PLASTIK MALZEMELERIN ONEMI

Plastiklerin cesitli sekillerde islenebilme 6zelliginin yaninda maliyet avantajlari da
bugiin var olan teknolojik gelismelerin cogunda hayati éneme sahip olmalarini saglamistir.
Elektrik ve elektronik sanayinde de plastiklerin kullaniimasinin baslica nedenleri; daha iyi
tasarimlara imka&n verebilmeleri, olaganusti yalitim 6zelligine sahip olmalari, parcalarin
mimkiin olan en kiglk boyutta imal edilebilmesine olanak vermeleri, montaj kolayhgi

saglamalari ve uygun ve hafif bir depolama saglama ortami saglamalaridir.

Son yillarda plastik kullanmanin en ¢ok yayginlastigi sektorlerin basinda ise otomotiv
gelmektedir. Otomotiv sektoriinde plastikler yakit sisteminde, i¢ ve dis aksamda, saside,
motor pargalarinin imalinde ve elektrik donaniminda kullanilmaktadir. Otomobillerde plastik
kullaniminin yirmi yil éncesine gore %2100’10Kk bir artis gosterdigi kaydedilmektedir.

Zaman zaman yasanan enerji krizleri hafif maddelere olan talebi arttirmaktadir.
Nitekim otomotiv sektoriinde metal parcalarin, ambalaj sektoriinde ise cam sise ve
kavanozlarin yerine plastigin kullanilmasinin yayginlasmasinin ana nedeni; gerek Uretimi
gerekse de kullanimi sirasinda agiga ¢ikan enerjinin daha ekonomik olmasidir. Bugiin 5.000
den fazla polimerin, karisimin, alasimin ve bilesigin 6zellikleri, plastik kullanmadan
uretilmesi mimkin olmayacak kompakt disk, TV, tibbi aletler gibi Grunlerin yapimini

saglamistir.

Plastik malzemeler, donen tlrbinlerin bigaklarinin daha uzun sireli kullanim stresine
sahip olmasina, dolayisi ile de daha verimli olarak kullanilmasina olanak saglar. Plastik
malzemeler, giines panellerinin verimliliginin artmasini ve satin alinabilir olmalarina da

imkan verir.

Plastik malzemeler, iklimin korunmasina olumlu etki yapar. Bugun araglarda
kullanilan malzemenin %13-15" i plastik malzemeden (Uretilmektedir. Bu da araglarin
agirhiklarinin daha dustik olmasina dolayisi ile kullanilan yakittan tasarrufa ve emisyon



hacminin dusmesine yardimci olur. Ayni sekilde yuksek performansh plastik malzemeler

ucaklarda kullanilarak agirlik ve yakit tuketiminde disme saglamaktadir.

Hafif plastik paketleme malzemeleri, tasinan malzemelerin agirhginin dismesini ve
olusacak atik malzemenin daha az meydana gelmesini saglar. EGer paketlemede kullanilan
tim plastik malzemelerin yerine alternatif bir malzeme kullanilsa idi, Avrupa yollarina 25

milyon aracin eklenmesine denk gelirdi.

Yaklasik olarak kullanilan tiim enerjinin %401 binalarda kullaniimaktadir. Plastik
yalitim, verimli bir sekilde evimizin daha sicak veya soguk kalmasinin surdarilebilirliginin

saglanmasina yardimci olur.

Avrupa Plastik imalatcilari Birliginin raporlarina gore, paketleme materyalleri eger
plastik olmayip ta alternatif bir Urin olsaydi havaya 4 kat daha fazla zararli gaz dagilimi
olurdu. Gelismis Ulkelerde plastik paketleme, ayni zamanda yiyeceklerin tasinmasi sirasinda
zarar gormesini engellemek amaci ile kullanilmaktadir. Az gelismis ulkelerde yiyeceklerin
%50’ si tasinma sirasinda heba olurken bu oran Avrupa da %3’ tir.

Ara¢ hava yastiklari, motor suruct basliklari ve koruyucu elbiseler plastikten imal
edilirler. itfaiyeciler esnek plastik elbiseler sayesinde yanginla miicadele ederlerken
kendilerini daha konforlu ve rahat hissederler. Saglik sektoriinin bircok alaninda da plastik
kullanilir. Kan toplama tip ve torbalari, kontak lensler ile yapay kornealar, yapay eklem ve

uzuvlar da plastikten imal edilmektedir.

Plastik kullanimi karbondioksit salinisini ve enerji kullanimini azaltir. Eger Avrupa’da
plastik yerine baska bir hammadde kullanilsaydi her yil Avrupa 50 milyon ton daha fazla ham
petrole ihtiya¢ duyacakti. Plastikler ayrica tekrar kullanilabilir materyallerdir. Market tasima
torbalari, alkolsuz icecek siseleri, tasima ve teshir aletleri de tekrar kullanimlar icin birer

ornektir.

Araclarda 6n cam ve farlarda cam yerine plastik kullanilmasi, tampon ve
camurluklarda celik yerine plastik kullanilmasi ara¢c 6mri boyunca yaklasik olarak
kilogramda 2,5 litre yakittan tasarruf edilmesine olanak saglamistir.

insaatlarda normal materyaller yerine plastigin kullanimi enerji kullanim etkinligini

arttirir. Plastik yalitim malzemeleri binalarin duvarlarinda, ¢atilarda ve zeminlerde kullanilir.



Bina 0mrl boyunca sadece 1 kg. plastik kullanimi ile 755 kg. karbondioksit emisyonunun

olusmasini da engeller.

Organik 1sik yayim diyotlari ile yapilan isiklandirma ve teshir tabela teknolojilerinin

ilerlemesi ve gelismesinde plastik, eksen rol oynamistir[6].

PLASTIKLERIN SINIFLANDIRMASI
Termo Plastikler

Termoplastikler basta ambalaj, insaat, otomotiv, elektronik olmak lzere bir¢ok sektdre
girdi saglayarak gunlik hayatin her alaninda karsilasilan cesitli dayanikli ve dayaniksiz
tuketim mallarinin dretiminde kullaniimaktadir. Termoplastikler birgok kez yumusatilip
sertlestirilerek bicimlendirilebilirler. Diinyada Uretilen plastigin %80-90°1 bu tir plastiklerden

olusmaktadir. Baslicalart:
- Dusuk yogunluklu polietilen (DYPE)
- Ylksek yogunluklu polietilen (YYPE)
- Polistiren (PS)
- Polipropilen( PP)
- Polietilentetraftalat (PET)
- Polivinilklorir (PVC)’dur.
Termoset Plastikler

Termoset plastikler capraz baglarla sertlestirildiklerinden dolayi isitildiklarinda
¢cozinmez ve erimezler. Bunlar termoplastikler gibi isitilarak tekrar tekrar kullanilamazlar.

Ancak; yeniden tretim slrecine sokulabilirler. Baslicalari:
-Fenolik recineler

- Furan recineleri



- Aminoplastlar

- Alkitler

- Doymamis asit poliesterleri
- Epoksi regineler

- Poliuretanlar

- Silikonlar olarak siralanabilir[7].

PLASTIKLERIN KULLANILDIKLARI YERLER

Polietilen (PE), polipropilen (PP), polivinilkloridler (PVC) ve polistiren (PS) toplam
plastik kullaniminin %70’inden fazlasini olusturmaktadir. Bunlarin yaninda polietilen
tetraftalat (PET), akrilonitril butadien stiren {ABS), poliamidler (PA), poliuretan (PU),
polikarbonat (PC) ve fenolik regineler gibi polimerlerin de 6nemli bir yeri vardir. Plastik
fabrikasyonu ile cesitli bicimlerde driinler elde edilmektedir: Film, elyaf, kdpuk, sise, kati
cisim gibi. Cogunlukla tek cins, monopolimer malzeme kullaniimakla birlikte bazi
uygulamalarda birkac polimer veya baska maddeleri de iceren katmanli ve karigimli trlinlerde

Uretilebilmektedir.
Polietilen (PE):

Hammaddesi; petrokimya sanayinin temel baslangic maddelerinden en énemlisi olan,
nafta, gaz yagi, etan, propan, biitan, kondensat gibi hidrokarbonlarin buharla yiiksek sicaklikta
parcalanmasi ile Gretilen etilendir. [ Vinil klorir monomerleri (VCM), Stiren, AYPE, YYPE
ve diger bircok petrokimyasal triiniin hammaddesi de etilendir ]. Dayanikli torba yapiminda
ve seralarin orti filmlerinin Gretiminde yaygin olarak kullaniimaktadir. Ozellikle gida
urtnlerinde paketleme filmi, kagit kaplamalarda, varil ve benzeri tasima kaplarinda, ic
kaplama malzemesi olarak tel ve kablo kaplamalarinda, oyuncak uretiminde, ¢op torbasi, sise

yapiminda ve yalitkan olarak kullantlir.
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Dusuk Yogunluklu Polietilen (DYPE):

COp torbasi ve plastik sise yapiminda ve ortu filmleri tretiminde kullaniimaktadir.
Butun plastiklerin %18’ini olusturmakta olup %52’si paketleme amaciyla kullaniimaktadir.
Biitiin diinyada supermarketlerde kullanilan naylon torbalarin yarisindan fazlasi bu maddeden
yapilmaktadir. Tekrar kullanima sokuldugunda yeni naylon torbalar ve firga yapiminda

kullanilmaktadir.
Yiksek Yogunluklu Polietilen (YYPE):

Esnek, dayanikl ve saydamdir. icecek siseleri, siit ve sekerli icecek kaplari, boru, ev
aletleri, ev esyalari, kablo ve film yapiminda kullanilmaktadir. Bitun plastiklerin yaklasik
%15’ini olusturmaktadir. Bunun %53’0 paketlemede kullaniimaktadir. Yeniden kullanim
amacltyla islenmesinden de motor yagdi kaplari, deterjan siseleri, boru ve kovalar

yapilmaktadir.
Polipropilen (PP):

Propilen, esas olarak etilen fabrikalarinda yan triin olarak ve az miktarda propan
dehidrojenasyonu ile Gretilmektedir. Elyaf ve iplik haline getirilebilen termoplastiklerin en
onemlisidir. Elyaf ve iplik dretiminde ve dokumasiz tekstil ve hali GUretiminde
kullaniimaktadir. Bir kere kullanithp atilan hijyenik dokumasiz malzemeler, ambalaj
sanayisinde kullanilan torbalarin yapilmasinda 6nemli yer tutmaktadir. Ev, hastane ve
laboratuarda kullanilan malzemelerde, enjektor yapiminda, tekstil endistrisinde, aerosol
kapag! ve vanasl, tibbi ekipmanlarin yapiminda, ayakkabi topugu, tarak, oyuncak, ¢amasir
makinesi parcalari, videokaset kutulari, mirekkep kaplari, bobin ve makara, sise, sise
kapaklari, mentese yuvalari, ¢anta, ev aletleri, boru ve otomobil endistrisinde konteynir,
tavan, akld kutusu ve glnes siperligi gibi parcalarin yapiminda, bazi yogurt ve margarin
kaplarinin yapiminda kullaniimaktadir. Sert, isiya ve kimyasal etkiye direncli bir maddedir.
PET’ e gore nemin uzaklastiriimasinda 500 kez daha etkilidir. Sicakken paketlenmesi gereken
surup ve meyve sularinin paketlenmesi icin de kullaniimaktadir. Butiin plastiklerin %13,2’sini
olusturmaktadir ve %18’i paketleme islemlerinde kullaniimaktadir. Yeniden kullanima

sokuldugunda otomobil parcalan, batarya ve hali yapiminda kullaniimaktadir.
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Polietilen tetraftalat (PET):

Dagilmaya, parcalanmaya, gaz gecirgenligine dayanikli bir maddedir. Cok genis
kullanim alani vardir. Videoteyp bantlari, fotograf filmleri, mesrubat siseleri, gida ambalaji
bunlardan bir kagidir. Ozellikle karbonath icecekler icin cok uygun bir maddedir. Butiin
plastiklerin %2,3’0n0 olusturmakta olup bunun %54°U siseleme ve paketleme amaciyla
kullanilir. Birgok kolali igecek firmasi bu siseleri kullanmaktadir. Yeniden kullanima

sokuldugunda hali, fiber dolgu maddesi, sise ve kaplarin yapiminda kullaniimaktadir.
Polivinil Klorur (PVC):

Sert plastikten boru, kapi, pencere ve ayakkabi yapiminda, yer karolari gibi bazi insaat
malzemelerinin imalatinda, k&git ve tekstilde, kaplama islerinde, sise yapiminda kullanilir.
Uretilen plastiklerin  %13,5’ini olusturmaktadir. PVC Urlnlerinin bircogu dayanikli
oldugundan kentsel ¢op yukine katilimi azdir. Bunlarin PET’ ten ayrilmasini saglayacak
sistem gelistirilmeye calisilmaktadir. Yeniden kullanima sokulan PVC genellikle drenaj

borulari, ¢it, ev kaplamalari vb. yapiminda da kullaniimaktadir.
Polistiren (PS):

Ana hammaddeleri etilen ve benzen olan stirenin polimerlesmesiyle elde edilir. Stiren
ayrica, ABS(akrilonitril-bltadien-stiren) ve SBR(stiren-butadien-kaugugu) Uretiminde de
hammadde olarak kullanilmaktadir. Polistiren; ev esyalarinin, elektronik maddelerin, hazir
yemek tasima paketlerinin, plastik ev esyalarinin yapiminda kullaniimaktadir. Battn
plastiklerin ~ %7,8’ini  olusturmakta olup, Uretimin  %39°’u paketleme amaciyla
kullaniimaktadir. Yeniden kullanima sokuldugunda yalitim tahtalarinin, ofis ara¢ gerecinin,

yeniden kullanilabilir 6zelikteki kafeterya tepsilerinin yapiminda kullaniimaktadir.
Akrilonitril- Butadien-Stiren (ABS):

Hammaddeleri, akrilonitril (propilen ve amonyaktan elde edilir), bltadien ve stiren
(etilen ve benzenden elde edilir)’dir. Genel amacli olarak bilgisayarlarda, telefonlarda, hesap
ve biro makinelerinde kullaniimaktadir. Ayrica levha halinde olan ABS, buzdolabi
kapaklarinda, meyveliklerinde ve i¢ diizenlemesinde de kullaniimaktadir. En ¢ok kullanildigi
diger bir yer de boru yapimidir. Dogalgaz dagitim sebekesi, kuyulardan cikan petrolln
toplandigi borular, su borulari, tahliye sistemi borulari ve tuzlu su borulari da ABS’ den
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yapilmaktadir. Diger kullanim yerleri arasinda sa¢ kurutma makinesi, ev aletleri, elektrik
stplrgesi gdvdesinin yapilmasi, oyuncak ve spor malzemeleri, mutfak malzemeleri, fotograf
makinesi, oyuncak, tabak, piknik malzemeleri, aki, kaset kutulari, legolarin yapilmasi, tras
makinesi govdesi, pil sarj cihazlarinda, profiller, tupler, civata ve somun yapimi, kozmetik
kaplari, telefon digmeleri, mikser gibi malzemeler, ev aletleri ve govdelerinin yapiminda ve

kamyon ve otobtslerde tampon yapimi da sayilabilir.
Stiren- Akrilonitril (SAN):

Seffaf olmasi nedeniyle ¢amasir makinelerinde, ev esyalari, buzdolabi raflari, tibbi
cihazlar, firin kapaklari ve lens yapiminda kullantlirlar.

Akrilik Polimerleri

Metakrilik ve akrilik asit esterlerinin kopolimer ve polimerlerini iceren termoplastik
maddelerdir. Akrilikler, tipta kivetlerin yapilmasinda, siringa ve test cihazlarinda, kan
filtrelerinde, drenaj boru ve akis gostergelerinde, kan ve vicuttaki sivilarin depolanmasinda
kullanilmaktadir. Ayrica seffafligin, hava sartlarina dayaniklihgin ve kirilmazhigin gerektigi
yerlerde, insaat, otomobil, elektrik, ev aletleri ve ucaklarda kullanilir. Polimetilmetakrilat,
akriliklerin en énemli plastigidir. Isigi ¢ok iyi gecirdiklerinden trafik 1sik ve levhalarinda,
elektrikli sus isiklandirma levhalarinda, araba far ve reflektorlerinde, otomobil lambalarinin
kapag!, lens, akvaryum, dugme, seffaf panel digmeleri ve camin yerine de kullaniimaktadir.

Epoksi Regineleri:

Epoksi recgineleri aseton ve fenolden elde edilen bisfenol A ile propilen ve klordan
elde edilen epiklorhidrinin reaksiyonuyla olusur. Yizey kaplama formilasyonlarinda yaygin
olarak kullanihirlar. Epoksi recinesiyle kaplanmis kaplar, meyve suyu, deterjan ve alkali
temizleyicilere karsi dayanikhdir. Epoksi regineleri, kimya endustrisinde, basin¢h ve
atmosferik kaplarin kaplanmasi, kimyasal koroziv sivilarin gectigi borularin ve dogal gaz
hatlarinin boyanmasinda kullantlir. Epoksi regineleri yapistirici olarak da kullaniimaktadir.
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Ure-Formaldehit Regineleri:

Cabuk ve kolay kaliplanabildigi icin, diigme, toka, sise kapagi, enstriman govdesi,
bardak, tabak ve reflektor yapiminda, aydinlatma cihazlarinda, elektrikli alet ve edevatlarin
yapiminda, tuvalet klozeti yapiminda kullaniimaktadir.

Melamin-Formaldehit Recineleri:

Hafif ve dayanikli oldugundan, yemek tabaklari, dekoratif laminantlar, elektrik

digmeleri ve yanmazlik gereken kaplamalarda kullaniimaktadir[7].

TURKIYE’DE PLASTIK URUN IMALAT SEKTORU

Diinyada oldugu gibi Turkiye’de de plastigin, geleneksel malzemeler olan demir, cam,
kagit, tahta gibi malzemeye alternatif olarak ortaya ¢ikmasi hizla plastik tiiketimini artirmistir.
Gecmisi ancak 1960’lara uzanan Turk plastik endistrisi oldukca genctir ve en hizl biyuyen
pazarlardan biri olarak dikkat cekmektedir.

Petrokimya sektor(, plastikler, lastik ve elyaf hammaddeleri ve diger organik ara
mallari Ureten genis bir Uretim yelpazesine sahip, biylk 6lcekli, sermaye ve teknoloji yogun
bir sanayi kolu olup, Tiirkiye ekonomisi agisindan biyik 6nem tagimaktadir. Ulkemizde
plastik sektori de petrokimya sanayine paralel olarak gelismistir.

Turkiye’deki plastik sektoriinde faaliyet gosteren firmalarin yiizde 95°i KOBI
niteligindedir. Bu firmalarin sadece ylzde 10-15’i Avrupa dizeyinde teknolojiye sahip
isletmelerdir. Digerleri orta ve kiglk boy isletmeler olup, daha ziyade yurt igi tiiketime
yonelik calismaktadirlar. Plastik isleme sanayinde Gretimin tamami 6zel sektdr tarafindan
yapilmaktadir.

Turkiye’nin cografi olarak Avrupa ile Asya’nin bulustugu noktada yer almasi Turk
plastik endustrisine ihracatini giderek arttirmada avantaj sadlamaktadir. ihracat portfoyiinii
her tarli ambalaj malzemesi, borular, mobilyalar, tekstil Grinleri, ayakkabi, mutfak ve ev
gerecleri ile orijinal ekipman pargalari olusturmaktadir. Turk plastik Grinleri dinyada 124
ulkeye ihra¢ edilmektedir. Ana pazarlar AB, Eski Sovyet Cumhuriyetleri, Dogu Avrupa,
Afrika ve Ortadogu Ulkeleridir.
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Tirkiye plastik sanayi sahip oldugu avantajlarla rekabet gicl yuksek énemli bir
bdlgesel oyuncu niteligine donisme firsatina sahiptir. Mevcut ve planlanan dogal gaz ve ham
petrol boru hatti projeleri ile bir enerji terminali olmay! hedefleyen Tirkiye, bu projelerin
hammadde yoninden saglayacagi imkanlar ile biyuk atilim kaydedecektir. Turkiye’nin en
blyuk avantaji, yakinindaki hammadde zengini biylk petrokimya ureticilerinin varhgina

ragmen, yurtici talebin, diinya élgeginde yurtici Gretim yapilabilecek diizeyde olusudur[8].

TOBB veri tabanina gore Turk plastik sektorine kayitli 5.132 adet firma mevcut olup,
bu firmalarin kapasite raporlarina gore sektorde; 11,9 milyar adet, 190 milyon cift, 1 milyar
metre, 3,5 milyar m?, 26 milyon m® ve 3,5 milyon ton kurulu kapasite mevcuttur. Firmalar
liretim kapasitelerini, ton, metre, m? m° adet veya cift olarak degisik birimlerle
belirlediklerinden, kurulu kapasitenin sadece tek bir birim bazinda tarifini yapmak mimkin

olamamaktadir.

Plastik sektord, isleme kapasitesindeki artisa paralel olarak her yil artan 6lgtide makine
ve techizat yatirimi yapmaktadir. Kiresel krizin olumsuz etkisi ile 2009°da 414 milyon ABD
$’a inen yatirim 2010 yilinda %35 artarak 558 milyon ABD $’a ¢cikmistir.

Tablo 1. Turkiye’deki Plastik Sektorintn Proses Kapasitesi ve Makine Techizat
Yatiriminin Yillara Goére Dagilimi (2003-2010)
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Raporda, sektoriin ton bazinda toplam Gretimi, yerli plastik hammadde dretimi ile ithal
plastik hammadde toplamina ilave edilen %210’luk miktar (plastik mamul UGretiminde
kullanilan katki maddeleri ve kigik miktarda da olsa uretilen mihendislik plastikleri) olarak
bulunmaktadir. Bu sekilde yapilan yaklasimla erisilen plastik mamul Gretimi asagidaki
grafikte verilmektedir.
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Tablo 2. Turkiye’deki Plastik Mamul Uretim Miktarlari (2000-2010)
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2010 yilinda, plastik sektoriinun toplam proses kapasitesi ( mamul tretimi ) 6,1 milyon
tona ¢ikarak 2009 yilina kiyasla %17,8 artmistir. AB Ulkeleri plastik sektérlerindeki yillik
buyume tahminleri baz alinarak, 2010 yilinda Turk Plastik sektortinin AB ulkeleri iginde

proses kapasitesi ile en az 4 Uncu sirasini korudugu tahmin edilmektedir.

2010 yilinda 100 tlkeden plastik mamul ithalati yapiimis ancak ilk 10 Glkeden yapilan
ithalat, toplam ithalatin %78’ini olusturmustur. Almanya, Cin ve italya, plastik mamul ithal

ettigimiz ilk 3 tlke konumunu korumustur.

2010 yihinda 1,07 milyon ton plastik mamul ihra¢ edilerek 3,01 milyar ABD $ doviz
kazanilmistir. 2009 yilina kiyasla plastik mamul ihracati ton bazinda %16, déviz bazinda da

%17 artmistir.

IMMIB verilerine gore, plastik ve mamulleri (nammadde dahil) ihracati 2010 yilinda

toplam kimya sektor ihracati icinden %31 pay almis ve ilk sirasini korumustur.

Trkiye, yaklasik 200 tlkeye plastik mamuller ihra¢ etmektedir. 2010 yilinda ilk 190
ulke, toplam ihracattan %49 pay almistir. Irak, Almanya ve Rusya Federasyonu plastik

mamul ihrag edilen ilk 3 Glkeyi olusturmustur.

2010 yilinda Turkiye, plastik mamul dis ticaretinde 653 bin ton ve 932 milyon dolar
dis ticaret fazlasi vermistir. Dis ticaret fazlasi ton bazinda %13, deder bazinda ise %17 artis

goOstermistir[9].
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Plastik Sektorinun dogrudan yabanci sermaye yatirimlari icin de potansiyel bir sanayi
kolu olduguna isaret eden PAGEV, yabanci sermayenin dogrudan yatirim yapabilecegi
alanlar icin cazip yatirim iklimi yaratiimasi gerektigini de savunmaktadir[10].

Tirkiye plastik sanayi, sahip oldugu avantajlarla rekabet gucl yiiksek bir bolgesel
oyuncu niteligine doénusme firsatina sahiptir. Mevcut ve planlanan dogal gaz ve ham petrol
boru hatta projeleri ile bir enerji terminali olmayi hedefleyen Tirkiye, bu projelerin
hammadde yonlinden sa§layacagi imkénlar ile buyik atilim kaydedecektir. Asagidaki
grafikler Tirkiye’nin plastik tiketimi projeksiyonunu ifade etmektedir.

Tablo 3. Turkiye’de Plastik Tuketim Projeksiyonu
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Bircok plastigin Gretiminde diger malzemelere oranla daha az enerji harcanmasi, diger
yandan kolay sekillenebilmesi, ekonomik ve saglam bir malzeme olmasi plastigin en énemli
avantajlaridir. Plastik hammadde talebindeki artis, sektoriin kaydettigi gelismenin énemli bir
gostergesi durumundadir. Termoplastiklerin Ulkemizdeki talep artis hizlari da diunya
ortalamalarinin 2-3 katidir. Talep artis hizlarinin ¢ok yiksek seviyelerde hareket ediyor
olmasi plastik sektoriniin gelecek vadeden bir sektdr oldugunun gostergesi olarak
degerlendirilebilir[11].

AVRUPA BIiRLIGiI’NDE PLASTIK URUN IMALAT SEKTORU

AB-27 Ulkelerindeki plastik endustrisi 2008 yilinda ki ekonomik krizden bu yana
devam eden yeniden iyilesme surecine 2010 yilinda da devam etmektedir. 2008 yilindan

itibaren plastik 0riin imalat sektdriinde calisan sayisi azalmasina ragmen plastik makine
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iireticileri de dahil olmak iizere toplamda 54.000 firma igerisinde (%95 i KOBI) 1,6 milyon
calisana is imkani sektorde saglanmaktadir. ilaveten plastik sektori ile baglantili olarak, aletli
spor endustrisi, elektronik aletler endistrisi ve saglik araclari endstrisi gibi farkli sektorlerde
bircok is imkénlari da ortaya ¢ikmaktadir.

2009 yilindan 2010 yilina kiresel plastik tretim miktart %6’lik bir artis ile 15 milyon
tonluk artis gostermis ve toplamda 265 milyon tona ulasmistir. Boylece son yirmi yildan
fazladir devam eden her yilki %5’lik plastik Gretimindeki gelisim artisida onaylanmistir. 2010
yilinda AB, kiresel plastik Uretim miktarinin %21,5’luk kismina denk gelen 57 milyon tonluk
uretim gerceklestirmistir. Sonugta, kiresel plastik retimin %23,5’luk bolimuna Greten Cin,
Avrupa Birligi’nin sahip oldugu plastik tretim liderligini ele gecirmistir.

Plastik Endustrisi ayni zamanda, AB’de degisim ile gelisim gdsteren otomotiv, insaat,
ambalaj, elektrik-elektronik ve yiyecek-igecek sektorleri icin de anahtar bir rol oynamaktadir.

Plastikler daha fazla kaynak kullanimini engelleyerek gercek kaynak sampiyonlari
haline gelmislerdir. Ornek olarak plastik tiiketimi yerine alternatif Grtinler kullanilsaydi enerji
tiketiminde %46’lik bir artis olacak ve %46’lik fazla karbondioksit ¢evreye salinacakti. Bu

da her yi1l AB’de 100 milyon tonluk fazla atik olusmasi anlaminda gelecekti[12].

Tablo 4. AB’deki Plastik Uretim ve isleme Yapan isveren Sayilari (x1000)
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Tablo 5. Duinya ve AB’deki Plastik Uretim Miktarlari (Milyon Ton)

197 &

150 1589 ZoOE zoo9 FOLO
=5 L a7 ] L o9 J Loy ) £ &
L 035 ] L 398 L 374 ] ©=» «=» =D
Mtonne
250,000
FOD, Q0D

15 0. 000

50000

@ Diinya Plastik Uretim Miktarn
1950 @ Avrupa Plastik Uretim Miktar

Tablo 6. Duinyadaki Plastik Uretiminin Ulkelere Gére Dagilhmi
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Avrupa Birligi’nde Plastigin Uygulama Alanlari

AB Plastik Donusturtict sektorintn talep miktari 2009 yilina gére 2010 yilinda
%4,5’luk bir artisla 64,4 milyon tonluk talebe ulasmistir. Son trtin kullanim alanlarinin sektor
buyuklikleri gecen senelere gore yakin degerlerde kalmis ve ambalaj sektéri %39’luk bir
taleple yine ilk sirada yer almistir. 2009 yilinda ise bu oran %40,1 idi. Bu da teknik
uygulamalarin 2010 yilinda 2009 yilina gore artis gosterdiginin belirtisidir.

Ambalaj sektoriuni %20,6 ile insaat sektorl takip etmektedir. Sirasi ile diger sektorler
%7,5 ile otomotiv ve %5,6 ile elektrik-elektronik ekipman sektorleri gelmektedir. Plastigin
kullanildigr geri kalan diger sektorler ise spor, saglik ve glvenlik, tarim, makine
mihendisligi, mobilya ve ev i¢i uygulamalaridir[12].

Tablo 7. AB’deki Plastiklerin Kullanim Alanlari
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Avrupa Birligi Ulkelerinde Kullanilan Plastik Cesitleri

Her bir uygulama alani i¢in 6zel driinlerin Gretimlerine faydasi olan farkl derecelere

sahip farkli plastik tipleri mevcuttur.
Bes blyuk plastik cesidi asagida belirtilmistir.
1. Polietilen (PE)
2. Polipropilen (PP)

3. Polivinil Klorar (PVC)
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4. Polistiren (PS)
5. Polietilen tetraftalat (PET)

Bu bes plastik tiri AB’de ki toplam talebin %74’ (inii olusturmaktadir. Polietilen (PE)
%29, Polipropilen (PP) %19 ve Polivinil Klorur (PVC) %12’lik talep siralamasi ile en fazla
talep edilen ilk t¢ plastik turuddr.

2010 yilindaki farkli plastik gesitlerinde gelisme olusmustur. Muhendislik plastigi en
fazla gelisim oraninin oldugu plastik cesidi olmustur. Bu Urlnlerden akrilonitril butadien
stiren yani kisaca ABS %13’luk, poliamide ise %20’lik bir artis gostermistir. Ayni zamanda
bes blyuk plastik cesidine talep oraninda %1,4 ila %8 arasinda bir artis olmustur[12].

ULUSAL VE ULUSLARARASI IS KAZALARI VE MESLEK
HASTALIKLARI ISTATISTIKLERI

Her yil yayinlanan SGK istatistik Kitapciginda, tum sektorlerde meydana gelen is
kazalari ve meslek hastaliklari sayilari ile is giinii kayiplari belirtilmektedir. istatistiki bilgiler,
is saglig1 ve guvenligi alaninda yapilan calismalar sonucu elde edilen is kazasi ve meslek
hastaliklarinda iyilestirmelerin olup olmadigi hakkinda net bilgiler vermemesine ragmen bazi
izlenimleri tarafimiza vermektedir. Is kazalari ve isgiinii kayip bilgileri daha dogru bilgiler
vermesine ragmen meslek hastaliklari sayisi hakkinda elde edilen veriler gercekgci rakamlari
yansitmamaktadir. Diinyada meslek hastaliklarinin gérilme sikhgina gore Turkiye'de her yil
en az 40.000 meslek hastalig tanisi konmasi beklenirken, tani konan olgu sayisinin 500’ler
civarinda olmasi basta yoneticiler olmak tzere konu ile ilgili tim kesimlerin (izerinde énemle
durmasi gereken bir konudur. Ulkemizde bugiin igin meslek hastaliklari ile ilgili temel sorun
meslek hastaligi tanisi konulamamasidir. Teshis asamasinda da yetersizlikler yasanmaktadir.
Yani meslek hastaliklari bizim icin bir buzdagindan farksizdir. 2011 yilinda Calisma ve
Sosyal Guvenlik Bakanhgi ile Saglik Bakanhgi’nin ortaklasa yurdttugi “Turkiye’de Meslek
Hastaliklar1 Konusunda Tespit, Tani ve ISG Profesyonellerinin Duyarhliginin Artirilmasi”
Projesi tilkemizde isyeri Hekimi olarak gorev yapan doktorlar ile saglik ocaklarinda gérevli
doktorlari meslek hastaliklari hakkinda bilgilendirme yaparak, tim meslek hastaliklarini
tanimlanabilip kayit altina alinmasi amaglanmaktadir.
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Tablo 8. Tirkiye’de Tiim Sektérlerde Meydana Gelen is Kazasi ve Meslek Hastaligi

Rakamlari

i

2008
2009
2010
2008 2009 2010
B is Kazasl 72963 64316 62903
H Meslek Hastalig 539 429 533
misKazasi ® Meslek Hastaligi

Tablo 9. Tiirkiye’deki Plastik ve Kauguk imalat Sektériinde Meydana Gelen Is Kazasi
ve Meslek Hastaligi Rakamlari
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Tablo 10. Turkiye’de Is Kazalari ve Meslek Hastaliklari Sonucu Meydana Gelen Olim

Sayilari

2008 2009 2010
B TUm Sektorler 865 1171 1444
M Plastik imalat 5 3 5

B TUm Sektorler  m Plastik imalat

Kauguk ve plastik trtin imalat sektoriinde is kazasi ve meslek hastaliklarindan dolayi
olusan is gunu kaybi toplamda 47.937 gundir. Bu kadar is gunu kaybi muhakkak Ki
ekonomiye ciddi zararlar olarak yansimakta ve firmalarin rekabet guclerini
zayiflatmaktadir[13].

Yukaridaki tablolardan gorilmektedir ki is kazalari ve meslek hastaliklari arasinda
acik bir ucurum var. Meslek hastalari sayilarinda artiyormuscasina degerler gozlesek de
bunun kayitlardaki dengesizliklerden ileri geldigini soyleyebiliriz. Bazi meslek hastaliklarinin
ortaya ¢ikmasi ¢ok uzun yillari alirken, bazi hastaliklar ¢ok kisa stirede gelismektedir. Mesela
gurdltuli ortamda calismak yavas bir sekilde isitme kaybina yol agarken, tekrarlayan agir
hasarlar ve iritan kontakt dermatit gibi gesitli cilt hastaliklari ise ¢ok daha erken ortaya
cilkmaktadir. Bazi meslek hastaliklari ise emeklilik sonrasi ortaya cikmaktadir (akciger
kanseri, asbestoz gibi). Tim bunlar calisilan sektér yogunlugunun mesleki hastalik insidansini
nasil etkiledigini gostermektedir.

Cahsma kosullarinin iyilestirilmesi sadece is kazasi oranlarinin sayisini azaltmak igin
degil ayni zamanda baglantili olarak ddenen bedellerin, kazaya maruz kalacak kisilerin ve
ailelerinin ¢ekecegi acilarin azalmasini saglar. Ayrica firmalarin ekonomik performanslarina

onemli 6lglde olumlu etkide bulunur.
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Is kazalarini engelleme insanhga, ekonomiye ve sosyal hayata olumlu yansima yapan
bir yatirimdir[14].

Avrupa Is Saghgr ve Giivenligi Ajansi her yil yaklasik AB’de 5.500 kisinin is kazas!
sonucu 6ldigind, 4,5 milyon kaza sonucunda ise 3 giin ve daha fazla is glinu kayiplarinin
meydana geldigini belirtmektedir (146 milyon is giini kayip). Bu rakamlar AB’de her yil 193
milyon calisanin is kazasi dolayisi ile saglik problemi yasadigi anlamina gelmektedir. Diger
bir ifade ile tim AB’de 100.000 calisanda ciddi is kazasi sayisinin ortalama 2040 oldugu ve
bunlardan 2,53 o6lumcll kaza orani oldugu anlasiimaktadir. Bu kazalar sonucu olusan
ekonomik kaybin AB’ye maliyeti 20 milyar Euro’dur. Bu da tum sektorleri ekonomik agidan
etkilemekte Ozellikle de 50 calisandan az cahlisani olan firmalara daha cok zarar
vermektedir[15].

2005 yilinda kauguk ve plastik sektdriinde 3 6lumle sonuglanan is kazasi ile 3980 glin
IS gund kaybi ortaya cikmistir. Bu sektorde 2005 yilinda calisan sayisi AB-27 ulkelerinde
1.668.000 kisidir. Bu sektorunde icerisinde bulundugu imalat sektériinde 39 adet 6lumcul
50.904 adette olimcil olmayan is kazasi meydana gelmistir. Ayni zamanda 2005 yili

icerisinde 50.906 giin is giinu kayb1 olusmustur.

Plastik ve Kauguk Sektorinde (NACE D 25 ) 6limcul olmayan is kazasi orani 3910
iken 100.000 calisanda dlumcil kaza orani %1,2’dir[14].

Eurostat verilerine gore isten kaynakh Olumler dizenli olarak AB ulkelerinde

azalmaktadir. En iyi istatistiki degerlere de ingiltere sahiptir.

2008 yilinda ki 6lumcil kaza orani gincellenen endustri indeksleri ile hesaplandigi
zaman ¢ok yavas bir azalimin devam ettigi gézlemlenmistir. AB Ulkeleri icerisindeki 100.000
calisandaki kaza oranlari soyledir: ingiltere 0,99, Fransa 1,68, Almanya 1,87, italya 2,39,
Ispanya 2,63 ve Polonya 3,54 oranina sahiptir[16].
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Tablo 11. 2008 Yilinda AB Ulkelerindeki 100.000 Calisanda Oliimcil Kaza Oranlari
[16]
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2010 yihinda ABD’de toplam calisanlar igerisinde 3,1 milyon g¢ahsanin 6limcul
olmayan is kazasi ve hastalik icin resmi makamlara basvurdugu rapor edilmistir. 2009
yihindaki verilere gore her 100 ¢alisanda ki kaza orani olan %3,6 iken 2010 yilinda Ustteki

rakamlarda belirtildigi Uzere %3,5 oranina dismistur.

2010 yilinda, sadece imalat sektoriinde her 100 calisanda ki kaza orani 2009 yilina
gore %4,3’den %4,4’e yukselmistir. 3,1 milyon ¢alisandan 2,9 milyonu 2010 yili icerisinde
kaza veya hastaliga is yerlerinde maruz kalmiglardir. Bu calisanlardan 0,7 milyonu tretim
sektoriinde meydana gelen kaza veya hastaliga maruz kalan calisanlarin sayisidir. Tum is
kazasi ve meslek hastaligi icerisinde Uretimde meydana gelme orani %41,3’dir. Ve bu oranla
tim sektorler icerisinde birinci siradadir. 2009 yilinda ise uretim alanindaki bu oran %39,0

idi.

ABD’de plastik ve kauguk Grtin imalat sektoriinde (NAICS Codu: 326) 2010 yilinda
ortaya konan istatistiki rakamlara gore c¢alisan sayisi 6.153.000°diir. Toplamda kaza orani
%5,1’dir. Bu kazalardan is gunt kaybi orani %1,3’dur. Kaza sayisi 297.000°dir[17].

2008 yilinda Kaza Sigortalari Enstitisti Federasyonun verilerine gore Finlandiya’da
150.600 is kazasindan dolayi calisan veya isverenlere tazminat 6dendigi bildirilmistir. AB
ISG Stratejisinin amaci, isyerlerinde tehlikeleri 6nlemek, yonetmelik, sosyal diyalog, reklam
faaliyetleri, i1yi uygulamalar gibi cesitli politik enstriimanlari bir araya getirmek ve

isyerlerinde iyi ¢calisma davranislarini gelistirerek ortaklik yaratmaktir.
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2008 yilinda Finlandiya’da plastik mamul tretim sektorinde 100.000 ¢ahisanda kaza
orani 4950 olarak hesaplanmistir[18].

Tablo 12. Finlandiya’da Ucretliler Arasinda Olumlii is Kazalari Sayilari (1980-2009)
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2010 yilinda Ingiltere’de 1,2 milyon calisan is kazalarindan dolayi rahatsizhiklar
yasamistir. Bunlardan 0,5 milyon ¢alisan is kazasindan sonra hastaliklari dolayisi ile isini tam
yapamadiklarini belirtmis ve yeni is kosullarinda ¢alismaya devam etmislerdir.

2009 yilinda, 2.321 kisi mezotelyoma ve COPD gibi bir¢cok is ile baglantili kanser
tirunden dolayi hayatini kaybetti.

171 calisan isyeri kazasi dolayi ile hayatini kaybetti ki bu da 100.000 ¢alisanda 6limli
kaza oraninin %0,6 oldugunu gosterir. Bu degerlerde ingiltere’nin AB igerisinde en iyi ISG
degerlerine sahip Uye Ulke oldugunu gosterir.

115.379 is kazas! sonucu incinme rapor edildi ki bu da 100.000 ¢ahisanda 462,1

oranina denk gelir.

3 ginden fazla is gucu kayiph is kazasi sayisi 200.000 olarak rapor edilmistir. Bu da
100.000 calisanda 710 Kisilik is guct kaybi oranina denk gelir. Toplamda ise 26,4 milyon is
gund kaybi yasanmistir. Bunlarin 22,1 milyon meslek hastaliklarindan dolayi 4,3 milyonu ise
i kazasindan dolayi yasanan is ginu kayiplaridir.

Kronik Obstriktif Akciger Hastaliginin (COPD — Bronsit ve Anfizem dahil) %15’i is
ile baglantili olabilir. Bu da her yil 4.000 kadar bu hastaliktan dolay1 hayatini kaybedenlerin,
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daha dnceki yillarda calisma hayatinda maruz kaldigi toz, kimyasal ve dumanin neden oldugu
anlamina gelmektedir[19].

Tablo 13. ingiltere’de Calisanlar Arasindaki Oliimlii is Kazalarinin Sayilari ve Oranlari

ﬁlﬁm:ﬁlﬁaza&ayllarl Oliimciil Kaza Orami
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Olimecil Kaza Sayilan
Oliimeciil Kaza Oram

PLASTIK URUN IMALATI YAPAN KOBI’LERDE OLUSAN TEHLIKELER

Plastik Uriin imalathanelerinde is saghg! ve guvenligi anlaminda ¢alisma ortaminda ve

cevresinde meydana gelecek oncelikli tehlikeler kimyasal ve fiziksel olarak iki bdlumde
incelenmelidir.

Fiziksel Tehlikeler

Plastik Grtin imalati yapan firmalardaki fiziksel tehlikelerin gogunlugu metal sektori
ile benzerlik gostermektedir. Spesifik olarak ortaya ¢ikan fiziksel tehlikeler sunlardir;

1- Glrdltd:

Plastik isleme makinelerinde Uretim sirasinda meydana gelen hatali Grinleri, yolluklari
ve hurda plastikleri kirarak tekrar kullantlir hammadde (granil) durumuna getiren makinelere

plastik kirma makinesi denir. Plastiklerin geri dontsumu; maliyet tasarrufu ve gevre koruma
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acisindan blyltk o6nem tasir. Bu nedenle Uretim sirasinda meydana gelen hatali Grunler;

yolluklar ve hurda plastikler kirma makinelerinde kirilarak geri kazaniimalhdir[20].

Plastik kirma makineleri (grantlatorler) calisirken oldukca fazla ses cikartirlar. Bazen
bu makinelerin yaninda calisanlar ve bu makineleri idare edenlerde gegici ya da surekli isitme
kayiplari gelismektedir. Gegici isitme kayiplari, Uzun sire giriltiye maruziyet sonucunda
ortaya ¢ikan ve belli bir siire dinlendikten sonra iyilesebilen isitme kayiplaridir. 90dBA’ ik bir
gurdltuye 100 dakika maruz kalma sonucunda ortaya ¢ikan yaklasik 18-20dBA’lik bir isitme
kaybinin ortadan kalkabilmesi i¢in gerekli olan iyilesme stresi yine yaklasik olarak 1.000
dakikadir. Yani ortaya ¢ikan isitme kaybinin iyilesebilmesi icin maruz kalma suresinin 10 kati
kadar bir iyilesme stresine ihtiya¢ oldugu ortadadir. Gurdltl dizeyi arttikga, olusan isitme

kaybi ve iyilesme stresi de artar.

23/12/2003 tarih ve 25325 sayili Resmi Gazetede yayimlanan ve 24 Aralik 2006
tarihinde ylrurlige giren Guraltl Yonetmeliginin 5. maddesi geregi en yiiksek maruziyet
etkin degerlerinin LEX, 8h = 85 dB (A) ve peak = 140 u Pai=137 dB(C) olmasi

ongorilmustir.

Guraltti Yonetmeligine gore guraltd maruziyet dizeyleri ve en yiksek ses basinci

yoniinden maruziyet sinir degerleri ve maruziyet etkin degerleri, asagida verilmistir;
1. Maruziyet sinir degerleri: LEX, 8h =87 dB (A) Ve Ppea 200 p Pa
2. Enyiiksek maruziyet etkin dederleri : LEX, 8h = 85 dB (A) ve Ppe = 140 p Pa'

3. Endusiik maruziyet etkin degerleri : LEX, 8h =80 dB (A) Ve Ppes = 112 pu Pa"

Gurultt Kontrol Ydnetmeligi, Madde 11, isyerleri ile ilgili olarak; darbe giriltulerinin
ust seviyesi 140dBA’y1 asamaz[21].
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Tablo 14. Giiriiltii Diizeylerine Gore isitme Kaybi Olusmamasi icin Maruz Kalma
Sureleri[21]

Gurultaye Maruz Kalinan Stre
(Saat/Giin) Max. Guralti Seviyesi (dBA)
7.5 30
4 90
2 95
L 100
0.5 105
0.25 110
1/8 115

2- Hava 1sisi

Cahsma alanlarina uygun efektif sicakliklar soyle olmahdir:

Tablo 15. Yapilan isin Cinsine Gore Efektif Sicaklik Degerleri [22]

Oturarak yapilan isler 19°C
Ayakta yapilan isler 17°C
Agir bedensel isler 12°C
Biirolar 20°C
Laboratuvarlar 18 °C
Alisveris salonlar 19 C
Oturarak yapilan zihinsel islerde 21-23°C
Oturarak yapilan hafif islerde 19°C
Ayakta yapilan hafif islerde 18°C
Ayakta yapilan agir islerde 17°¢C
AQIr islerde 15-16 C
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3-Ortam Nemliligi:

Normal ortam 1sisi kosullarinda havanin nemlilik derecesinin énemli bir etkisi olmaz.
Ancak, bu kosullarda dahi, asiri nemden kaginilmahdir. Cok kuru hava da burun i¢ini, agiz
boslugunu ve soluk yollarini kurutur ve rahatsizhik verir. Bu etki ortam isisi yikseldikce daha
fazla hissedilir. Yiksek duzeyde nemlilik ise, kapal bir yerde calisan insanlarin, burun ve
bogazlarinda bir dolgunluk duygusu olusturur. En énemlisi de ortam isis1 ylkseldikce, konfor
sinirlarin - Gsttine dogru, ter buharlasmasi 6nemli 6lculerde azalir ve bir yapiskanhk
hissedilir[23].

4-Hava Hareketleri:

Ortam 1sis1 ve yayilan 1si1 diizeyleri normal sinirlar iginde iken, ideal hava akimi 150
mm/saniye civarindadir. Hava hareketi 510 mm/saniye’nin izerine ¢iktiginda, ¢alisma ortami
esintili kabul edilir. 100 mm/saniye altinda hava degisimi olan yerlerde ise, hava
hareketlerinin rahathgi kalmaz ve bu 6l¢ide hava akimi olan isyerleri "havasiz" etkisi yapar
[23].

5- Aydinlatma:

Is yerlerinde, her tiirlii islemin kusursuz yapilabilmesi ve en énemlisi de is gorenlerin
g6z saghginin korunmasi iyi bir aydinlatma teknigini gerektirir. Aydinlatma dncelikle,
yapilan is ve islemlerde kalite standartlarinin gerektirdigi tim detayin gortlebilmesi icin
gereklidir. Calisanlarin, optimal aydinlatma kosullarinda calistiriimasi da onlarin géz saghgi

ve gorme netligini korudugu icin ayni amaca hizmet eder[23].

Turkiye’de de isci Saghgi ve Is Giivenligi Tuziginde "en az aydinlatma siddeti
standartlar1” belirlenmistir [22].

Tablo 16. isci Saghgr ve is Guvenligi Tizugiinde Yer Alan En Az Aydinhk Degerleri

Avlu, acik alanlar, dis yollar, gegitler ve benzeri yerler 20

Kaba malzemelerin tasinmasi, depolanmasi ve benzeri kaba islerin 50
yapildigi yerler ile koridor, yol ve merdivenler

Kaba montaj, balyalarin agilmasi, hububat 6guttlmesi ve benzeri
islerin yapildigi yerler ile kazan dairesi, makine dairesi, insan ve yuk 100
asansOru kabinleri, malzeme-stok ambarlari, soyunma ve yikanma

30




yerleri, yemekhane ve tuvaletler

Normal montaj, kaba islerin yapildi§i tezgahlar, konserve kutulama ve 200
benzeri islerin yapildigi yerler

Ayrintilarin yakindan segilmesi gereken islerin yapildigi yerler 300
Koyu renkli dokuma, birro ve benzeri stirekli dikkat gerektiren ince 500
islerin yapildi§ yerler

incelikli islerin siirekli olarak yapildigi yerler 1.000

6- Ergonomik Problemler:

Ergonomi kisaca, ¢alisma kosullari ile calisanin uyumlu hale getirilmesi olarak ifade
edilebilir. Ancak bu uyumun uygulanmasinda asil yapilmasi gereken is¢inin ise uyumunun
saglanmasi degil, makinelerin ve is yeri ortaminin, iscinin niteliklerine uygun hale

getirilmesidir[24].

Gerek ayakta, gerek oturarak yapilan islerde vicudun cesitli zararlardan korunmasi
icin devamli oturmak veya devamli ayakta durmak yerine zaman zaman ikisi arasinda

degistirme yoluna gidilmelidir[25].
7-Psikolojik Etkiler:

Cagimizda is dinyasi, devamli kazang artirma hedefine yonelik cabalar igindedir.
Slphesiz bu cabalar, verimli ve ekonomik UGretim metotlarini gelistirmekte ve modem
teknolojiler ile calismalar da Glkenin zenginlesmesi ¢abalarina katkida bulunmaktadir. Ancak,
bu yaklasimlar beraberinde yabancilasma, doyumsuzluk, is saghgr ve guvenligi sorunlari
yaninda; hem tlim is gorenleri ve hem de toplumu etkileyen STRES ve strese bagh pek ¢ok

sorunun ortaya ¢ikmasina neden olmaktadir.
Is yasaminda temel stres faktorleri:

Stresin genelde insan ve isinin uyumsuzlugundan kaynaklandigini disunirsek, boyle
bir uyumsuzlugun yaratacagi gerginlikler hem organik ve hem de ruhsal yipranmalara neden
olur. Is diinyasinda stres nedeni olabilen cesitli faktorleri kisaca incelemek, nelerin insan
organizmas! ve genel psikolojik dengesi Uzerinde olumsuz etkiler yapabildigi konusunda bir
fikir verebilir. Plastik Grin imalati yapan KOBI’lerde calisanlarda stres olusma nedenleri

kisaca asagida belirtilmistir:
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a. Hafif ve monoton isler: Cogunlukla cok basit fakat pes pese tekrarlanan is ve
islemler, is gOrenin yapici ve yaratici yeteneklerini dislayan monoton is sekilleri, calisanlari
sosyal cevreden koparan; otomasyon, bilgi islem teknolojisi, yari robot ve robot sistemlerin
getirdigi bezdirici is sekilleridir.

b. Cevresel stres etmenleri: Is ortaminda is gorenlerin organizmalarini tehdit eden is
saghgi ve glvenligi sorunlari, fiziksel ve kimyasal zararlilar, is ortamindaki cesitli gazlar,
buharlar ve dumanlar, yetersiz ya da asiri aydinlatma, guraltili isyeri, sicak, soguk, rutubet,
zehirli maddeler, kanserojenler gibi cevre zararlhlari, agir ve tehlikeli isler, hep cok énemli ve

organik ve psikosomatik stres odaklaridir[23].
Kimyasal Tehlikeler
1-Toz:

Hava iginde bulunan toz, basta madencilik olmak Uzere cesitli endustri kollarinda
zararh olmaktadir. Normal sartlar altinda, temiz bir atmosfer icinde 70 - 80 sene yasayan bir
kimsenin cigerlerinde toplanan toz miktari cok azdir ve hicbir sekilde zararli olamaz. Fakat
yasamin bir kismini tozlu bir atmosferde geciren bir kimsenin cigerleri temizleme
mekanizmas! vazifesini tam olarak yapamaz. Solunum sonucu akcigerlere giren tozun bir
kismi orada yerlesir ve devamli orada kalir. insan saghgina bu tozun zarari, cins ve miktarina

baghdir. Bitin tozlarin zararh oldugu muhakkaktir[26].

Plastik iiriin imalati yapan KOBI’lerde hurda plastik ve hatal tiretilen triinleri plastik
kirma makinesinde tekrar kullanilabilir hale getirilirken isyeri ortami ve makinede g¢alisan
gorevli toza maruz kalmaktadir. Bu tozlu ortamdan dolayi calisanlarin karsilasabilecegi saglik
problemleri hakkinda bazi bilimsel calismalar olsa dahi kesin olarak kanitlanabilecek

sonuglara ulastlamamistir.

Polipropilen ve Polietilen Hammaddesinden Kaynakli Toz:

Polipropilen  filmi  yogunlastirma islemi sirasinda ortaya ¢ikan tozlarin
degerlendirilmesi ile ilgili bilimsel calismada ortaya ¢ikan sonug, PP lifleri ve tozlarinin
biyuklikleri cahisanlar tarafindan solunabilir biyiklikte olmadigidir. Tozlarin boyutlari
solunabilir tozlarin boyutlarindan 10 kat daha blyuktur[27].
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Polietilen tozlari da saghksal agidan c¢alisanlara herhangi bir problem
olusturmamaktadir. Eger solunum veya sindirim sistemleri sekli ile alinirsa temiz hava ile
etkilerinden temizlenile bilinmektedir. Ancak ¢ok yogun olarak ¢alisma ortaminda bulundugu
zaman herhangi bir atesleyici malzeme ile etkilesime sokulmamalidir. Cok yogun ortamlarda
alevle etkilesimle yangin tehlikesi ¢ikabilir[28].

2-Ucucu Kimyasal Gazlar:

Plastik enjeksiyon makinelerinde kullanilan plastik hammaddenin 1sinmasi ve belli bir
stire sabit kosullarda kalmasi sonucunda ortamdaki oksijen ile reaksiyona girerek ortaya ¢ikan
ucucu kimyasal gazlar insan sagligi icin ¢ok tehlikeli olup, élimcil akciger rahatsizliklarina
sebebiyet verebilmektedir.

Tablo 17’de cesitli plastik tipleri ve bunlarin isitilmasiyla ortaya ¢iktigi saptanmis
bilesikler gorulmektedir[29].

Tablo 17. Bazi Plastiklerin Isiya Maruz Kaldiklarinda Ortaya Cikardiklari Ugucu

Gazlar [29]
Plastik Ortama Yayilan Ucucu Gazlar
PVC Hidrojen Klorur
ABS (akrilonitril-butadien-stiren) Stiren, fenol, butadien
Polipropilen Formaldehit, akrolein, aseton
Asetaller Formaldehit
Polietilen ( disuk yogunluklu ) Butan, diger alkenler
Polistiren Stiren, aldehitler

Plastik isleme sirasinda ortaya ¢ikan ugucu gazlarin insan sagligina olan etkileri uzun
streli maruziyetlerde 6lumle sonuclanabilecek ciddi sonuclar dogurur. Bu ugucu gazlarin

insan saghgi Uzerindeki zararl etkilerine kisaca asagida deginilmistir:
a- Formaldehit:

Go6zin yanmasi, yasarmasi ve (st solunum yollarinin tahris olmasi 0,1 — 5 ppm
dizeyindeki HCHO’ den etkilenme sonucu hissedilecek ilk belirtilerdir. Cogunlukla 10-20
ppm’lik yogunluk o6ksurik, goguste sikisma, basta basing, kalp carpintisina neden
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olabilmektedir. 50-100 ppm’in Ustiinde etkilenmeler akcigerde ¢dem, iltihaplanma gibi ciddi

rahatsizliklara ya da 6liime neden olabilmektedir[30].

OSHA’ nin 2005 yilinda yayinladigi kimyasal maddeler limit degerler listesinde,
isyeri ortam havasinda formaldehit icin limit degerler 15 dakikadan kisa streler icin 2 ppm.
15 dakikadan fazla maruziyetlerde ise limit deger 0,75 ppm’ dir. Bu degerlere Kkarsilik
NIOSH’ un belirlemis oldugu limit deg@erler kisa sureler i¢in 0,1 ppm, uzun sureler icinse

0,016 ppm olarak belirlenmistir[31].
b- Hidrojen Klorr:

insan viicudunda su ile temas ettigi zaman hidrolik asidi asindirici 6zellige sahiptir.
Dumaninin solunmasi halinde 6ksirige, nefesin kesilmesine, burun, bogaz ve (st solunum
yollarinin yanmasina neden olur. Bu da akcigerde 6deme ve kan dolasim sisteminin ¢okmesi
sonucu Olime kadar gidebilecek ciddi saglik sorunlari olusturabilir. Deri ile temas ettigi
zaman ise kizarikhk, agri ve ciddi yaniklara neden olur. Ayni zamanda gozlerle temas halinde

ise gozde ciddi yanma hissi ve gegici gorme yetisinin kaybolmasina neden olabilir.
c- Stiren:

Calismalar, 200 ppm’ in zerindeki stiren konsantrasyonlarinda géziin tahris oldugunu

gdstermistir.

Farenin solumasinda %50 &ldiiriicti konsantrasyon LC50 : 24 g/m*/4 saat 200 ppm’in
uzerindeki stiren konsantrasyonuna maruz kalma, Gst solunum yollarinin tahrisine neden
olmaktadir. Ayrica tukirik bezinde, burun ve agizda tahrise neden olabilir. Daha ileri

belirtileri; narkoz durumu, kas biiziilmesi ve solunum yetersizliginden dolay1 61imdur[32].

Yapilmis bilimsel ¢alismalara dayanarak, NIOSH stiren igin limit degerleri 8 saatlik
vardiyadaki maruziyet degeri 50 ppm olarak belirlenistir. 15 dakikalik stre icinse 100 ppm
sinir degeri belirlenmistir[33].

d- Fenol:

Fenol’e solunum yolu ve deri yolu ile yuksek dozlarda maruziyet halinde insanlarda
deri, g6z ve mukoz membranlarinda tahris edici etkisi yiksektir. insanlarda agiz yolu ile
yiksek dozda (1 gram diizeyinde) fenol alinmasinin ¢ok ciddi toksik etkilere neden olabildigi
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(karaciger, bobrek hasari ve kalpte olumsuz etkiler biciminde) ve hatta 6lumcil etki

gosterdigi bilinmektedir.

Deneysel bulgulardan yola c¢ikarak, fenol’e uzun sureli ve disiuk dozlarda maruz
kalindiginda insanda kanser disindaki olumsuz etkilerin olusmayacagl dozu (Referans doz-
RfD) da hesaplanmistir. Bu ise; “agiz yolu ile vicut agirhgi basina 0,3 mg dozda fenol yasam
boyu alindiginda (70 kg hk bir insan igin giinde 21 mg) insanda olumsuz saglik etkileri
beklenmez” seklinde ifade edilebilir[34].

e- Biitadien:

insan saghigi icin zararli bir gazdir. Havalandirmanin yetersiz oldugu calisma
ortamlarinda havada buhari toplanir ve soluma yoluyla maruziyeti durumunda biling kaybi
veya Olume neden olabilir. Maruziyetin sirekli olarak az miktarlarda devam etmesi
durumunda karaciger, bobrek, bronslara, yumurtalik ve testislere ciddi zararlar verir. Asiri

derecede maruziyet durumunda ise kan yapici hicrelerin bozulmasina neden olur[35].

ingiltere is Saghgi ve Giivenligi Ajansinin saglik ve giivenlik komisyonu tarafindan
belirlenen Butadien sinir degerleri 8 saatlik ortalama maruziyet icin 10 ppm (22 mg/m3)
olarak kabul edilmistir[36].

f- Aseton:

Uzun siredir Gzerinde cahisilan aseton gazi solunma veya yutma yolu ile maruz
kalindi§1 zaman genel olarak disik seviyede zarar verici ve kronik zehirleyici bir gaz olarak
tarif edilir. 9200 ppm kadar ylksek yogunlukta bulundugu bir ortamda 5 dakika kadar
solundugu zaman insanlarin bogazinda tahrise ve kizarikhgi neden olur. 1.000 ppm’lik
yogunlukta olan bir ortamda ise 1 saatlik bir maruziyet gézlerde ve bodazda kizariklhiga ve
tahrise neden olur. Kanserojen bir gaz olarak tanimlanmamaktadir[37].

26.12.2003 Tarih ve 25328 sayili Resmi Gazete’de yayinlanan Kimyasal Maddelerle
Calismalarda Saglik ve Guvenlik Onlemleri Hakkinda Ydénetmelik kapsaminda calisma
ortaminda ortaya c¢ikan kimyasal gazlar ile ilgili sinir degerler asagidaki tabloda
belirtilmistir[38]:
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Tablo 18. Mesleki Maruziyet Sinir Degerleri (Deg.20/03/2008 tarihli ve 26833 say!ili

Resmi Gazete) [38]

o (2) Sinir Deger i Ozetl ®
EINECS CAS _ TWA @ STEL © sare
Maddenin Adi (8 Saat) (15 Dak.)
mg/m*® | ppm @ | mg/m*® | ppm

200-662-2 67-64-1 Aseton 1210 500 - - -

203-632-7 108-95-2 | Fenol 7,8 2 - - Deri

231-595-7 7647-01-0 | Hidrojen klorur 8 5 15 10 -
(') EINECS . Kimyasal maddelerin Avrupa envanteri.
(?) CAS . Kimyasal maddelerin servis kayit numarasi.
(%) Ozelisaret : “Deri” isareti, viicuda 6nemli miktarda deri yoluyla gecebilecegini gosterir.
(*) TWA . 8 saatlik belirlenen referans siire icin 6lgiilen veya hesaplanan zaman agirlikli ortalama.
(*) STEL : Baska bir stire belirtilmedikce, 15 dakikalik bir siire icin agiimamasi gereken maruziyet

ust sinir degeri.
(°) mg/m? : 20 °Cssicaklikta ve 101,3 KPa. (760 mm civa basinci) basingtaki 1 m® havada bulunan
maddenin miligram cinsinden miktari.

(") ppm : 1 m* havada bulunan maddenin mililitre cinsinden miktari (ml/m?).”

PLASTIK ISLEME SIRASINDA ORTAYA CIKAN DUMANIN ONLENMESI

VEYA AZALTILMASI iCIN ONCELIKLE YAPILMASI GEREKENLER

Malzeme

Kullanilan malzeme igin ithalat¢i veya dagitici firma tarafindan saglanan glvenlik

bilgi formu, ihtiya¢ duyulan tim bilgiler icerisinde olarak temin edilmelidir. Bu formda

malzemenin isleme sicakligi, molekillerinin bozulma ayrintilari ile verilen bu bilgilerin

calisma ortamina etkisi belirtilmelidir.

Kendi kayitlarimizi ve malzeme uretim sureclerimizi glincellestirmek icin guivenlik

bilgi formlarinin giincellenmesi hakkinda dretici firmanin bir sisteminin olup olmadigi kontrol

edilmelidir.
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Stoktaki polimer formilinin uygun sicaklikta kalma siresi ile ilgili dogru bilgiye
sahip olmaliyiz. Stokta kalma siresi sicaklik kadar oénemlidir. Ornek olarak asetal
malzemesinin 240 °C de dayanma suresi 7 dakika iken 205 °C de dayanma suresi 20
dakikadir.

CGalisma Prosedurleri

1- Kullanilan tim hammadde ve tekrarli olarak kullanacak malzemenin proseste
hatali Grin olmadigindan emin misin?

2- Makine operatoriine tim gerekli bilgileri verdiniz mi? (sicaklik, hammaddenin
makinede kalma siresi ve formil degisiklikleri v.b)

3- Operatore makinelerin temizleme ve bakim egitimini verdiniz mi? Artik
malzemeleri makineden temizleme islemi disuk hizda ve algak basing ile yapilmalidir. Bazi
durumlarda artik malzemelerin hava ile temas ettigi zaman aniden sicakhgi artar bu nedenle
cikarilan artik malzeme hemen soguk suya daldiriimasi gerekebilir. Ornek olarak asetanlarin
proseslerinde ani olarak kap igerisinde bozulmaya ugrayip, ortama dumanin salinmasina
neden olur. Prosesler acil durum sireclerine sahip olmahlidir ki formaldehit bile ortama

salinabilir.

Sicaklik Kontrolu

1- Malzemelerin dogru sicaklikta prosese girdigine dair kontrol edebilecek sistem
veya ekipmanimiz var mi?

2- Isil ¢ift veya isitma bantlarinin dogru secildigine ve ayarlamasinin geregi gibi
olduguna dair uygun bir prosedire sahip miyiz?

3- lsil giftler ile kablolarin gozle gorilebilir hasarlarini denetleme prosediriintiz var
mi?

4- Makine alarm ve salter sistemi ile kurutucu gibi ikincil cihazlarda kontrol edildi
mi?

5- Makine calisma sicakliginda ve malzeme ile dolu iken malzemenin bozulma

riskini azaltacak bir proseduriiniz var mi? Kapak 1sinmasi azaltilarak veya malzemenin
yolunda devam etmesi sa§lanarak risk azaltilabilir. Yoksa PVC ve asetan gibi malzemeler ¢ok
kisa slre icerisinde atom yapisinda bozunuma ugrar ve ortama zararli gazlarin salinmasina

neden olurlar.

37



Makine/Vida Bakimi

1-  Vida asinmasi durumunda risk degerlendirmesi yaptiniz mi?(uygun olmayan akis
derinligi veya vida capl asinma nedeni ile basincin ve c¢iktilarin azalmasina dolayisi ile
makine igerisinde malzemenin daha fazla siire kalmasina neden olur.)

2- Vida veya hazne icerisinde bozulmaya ugrama olaylr meydana geldikten sonra
vida veya haznenin geregi gibi temizlendigine dair proseduruniz var mi?

3- Makineniniz igin temizleme prosedirtintiz var mi?

EgQer yukaridaki sorulara evet cevabini veremiyorsaniz su anda ki duzeninizi

iyilestirmeniz gerekmektedir.

Onaylanarak hazirlanan prosedirler acik bir sekilde yazilmahdir. Ve harfiyen bu

prosedurlere uyulduguna dair kontrollere dikkat edilmelidir.

Calisanlarin egitimini tamamlayarak prosedirlere uygun hareket etmeleri ve seflerin
calisanlari surekli olarak kontrol etmesi saglanmalidir.

Acil hareket planini hazirlayarak net bir sekilde ¢alisanlara aktarmali ve gerektiginde

herkesin kullanabilecegi sekilde uygulanabilmesini saglanmahdir.

10 yildan fazla makineleri basit bir ag-kapa sistemi ile kullaniyorsaniz, duman
problemine neden olabilecek kusurlarin azaltilmasi igin makinenizin isitma sistemini tekrar

bir elden gecirmeniz gerekmektedir.

Makinenizin yasi ve kapasitesine bagh olarak makinenizde ilave kontroller yaparak

olasi duman problemlerinde ortaya ¢ikacak tehlikelerin riski azaltilabilir[29].

PLASTIK URUN IMALAT SEKTORUNDE MESLEK HASTALIKLARI
Mesleki Astim

Dar anlamda mesleki astim, isyerindeki maruziyete bagli olarak ortaya ¢ikan astim
hastaligini ifade eder. Bu kavrama gore, daha 6nce hicbir astim belirtisi olmayan bir insanda,
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isyerinde belirli bir siire calismayi takiben, burada maruz oldugu toz, gaz, buhar veya duman
seklindeki maddelere karsi bir duyarlilasma ve astim hastaligi gelisir. Genis anlamda
mesleksel astim ise daha 6nce astimi olan bir kimsede hastalik belirtilerinin isyerindeki
kosullara bagh olarak alevlenmesidir.

Tum astimlilarin %2’sinde hastaligin mesleki maruziyete bagh olarak ortaya ciktigi
saniimaktadir.

Bugin sanayide 100.000’in tizerinde kimyasal madde uretilmekte ve kullaniimaktadir.
200°Un Uzerinde madde de astim etkeni olarak bilinmektedir. Bu maddelerin epidemiyolojik
onemi Uilkeden ulkeye degisiklik gostermektedir. Ornedin Bati Almanya’da ilk sirada bulunan
firinci astimi tim mesleksel gogus hastaliklarinin ¥2’ani olusturmaktadir ve her yil 300 yeni
olgu bildirilmektedir. Ulkemizde modern bir ekmek fabrikasinda calisanlarda yapilan bir
calismada una bagl astim %5 oraninda bulunmustur. Suphesiz kiguk is yerlerinde bu oran
daha yiksek olacaktir. Glnluk yasamimizda kuaforler, firincilar, mobilyacilar, boyacilar

basta olmak uzere bircok is kolunda mesleki astim riski vardir[39].

Egzama(dermatit) derinin iltihabidir ve ¢ogu zaman kasintili seyreder. Genellikle
alerji nedeniyle olusur; ama duygusal sikinti da egzamaya yol agabilmektedir. Bazen de
egzama gordndr hicbir neden yokken c¢ikmaktadir. En sik gorilen egzama tipi, alerjik
kodkenlidir. Tip dilindeki adi "atopik dermatit” olan bu hastalik ¢cogunlukla astimlilarda ve
saman nezlelilerde gorulir. Saman nezlesi, ¢icek tozlarinin neden oldugu alerjik bir
hastaliktir.

Kimyasal tahris edicilerin solunmasi sonucunda olusan akciger iltihaplanmasina

Kimyasal Pnémoni denir.

Polymer duman atesi, polymerlerler yandigi zaman ortaya ¢ikan koku ve dumana
maruz kalma sonucunda gorilen ve metal duman atesi ile benzerlik gosteren bir hastaliktir[7].

Kanser

Gunumuzdeki bilgilere gore kanserlerin %80’i, cevresel faktorlerin etkisi ile meydana

gelmektedir. Cahsanlarin isyeri ortaminda, ¢alisma hayati iginde karsilastiklari faktorler yani

mesleksel faktorler, insanlarda gorulen kanserlerin %4’tnin nedenidir.
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Uluslararasi Kanser Arastirma Ajansi mesleksel karsinojenler listesinde, Grup 1’de
yer alan 28 kimyasaldan 3’l, Grup 2A’da yer alan 25 kimyasaldan 5’i, Grup 2B’de yer alan
111 kimyasaldan 19’u plastik is kolunda kullaniimaktadir. Bati Avrupa’da alti Glkede, 1976-
1996 yillari arasinda yurutilmus 11 vaka-kontrol calismasinin birlestirilmesi sonucu, yaslari
30-79 arasinda degisen, 3346 vaka ve 6840 kontrolden olusan bir calismada, yasam boyu
meslek ve sigara icme oykusi alinmistir. Atfedilen risk, daha dnce yiksek riskli tanimlanan
mesleklerde hayati boyunca calisip ¢alismadigina gore degerlendirilmis ve plastik Grlinlerin
imalinde ¢alisanlarin daha fazla mesane kanserine yakalandiklari tespit edilmistir.

Schelo ve arkadaslarinin 6.000 kiside, VC, akrilonitril ve stirenin  mesleki
maruziyetinin akciger kanseriyle iliskisini inceledikleri vaka-kontrol calismasinda;
akrilonitrile maruziyetin akciger kanseri olusumunu artirdigi tespit edilmistir. Ancak stiren ve
VC maruziyeti ile akciger kanseri artigi arasinda istatistiksel olarak anlamh bir iliski tespit

edilmemistir.

Fare, sican ve hamsterlar lzerinde yapilan hayvan deneylerinde agiz ve solunum
yoluyla VC’ e maruziyet, karaciger anjiyosarkomu da dahil olmak uUzere farkli bolgelerde
timor olusuna neden olmustur. Cesitli VC kopolimerleri deri altina nakledildiginde ise o
bdlgede lokal sarkomlar olusmustur. Birbirinden bagimsiz ancak birbirini teyit eden
calismalarda; VC drunlerine maruz kalmanin insanlarda karaciger, beyin, akciger ve
hemolenfopoetik sistem kanserlerinde artisla sonuglandigi gosterilmistir. Bagka bir calismada
da, VC’ e maruz kalmis iscilerin eslerinde dustk oranlarinin arttigi tespit edilmistir. Yine VC-
PVC isleme tesislerinin bulundugu yerlerde yasayanlarin cocuklarinda anomalilere neden
oldugu bildirilmistir. Bu bulgular VC’ Uin insanlarda genetik mutasyona ve teratojenik etkilere
neden oldugunu gostermektedir. PVC igeren plastiklerin dretilmesinde ¢alisan isgilerin ¢1im
nedenlerinin 6lim raporlar Uzerinden incelendigi iki calismada, her iki cinste sindirim
sistemine ve Uriner sisteme ait kanserlerde, kadinlarda ise gogis kanserinde artislar tespit
edilmistir. Sonu¢ olarak VC’ e mesleki maruziyet, karaciger anjiyo sarkomuna neden
olmaktadir. Bunun yaninda vinil klorir maruziyetinin diger kanserlerle iliskisine yonelik

kanitlar yetersizdir.

PE’ in deney hayvanlarinda deri altina nakledilmesi o bolgede lokal sarkomlarla
sonuclanmistir. Etilen ve PE’ in yaygin Uretimi ve kullanimi, iscilerin ve genel nifusun bu

maddelere maruziyetini artirmakla birlikte bu maddelerin insan karsinojeni oldugunu gosteren
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calisma bulunmamaktadir. Ayni sekilde PP’ in de karsinojen olduguna dair epidemiyolojik
calisma ve vaka raporu da yoktur[7].

PLASTIK URUN IMALAT SEKTORUNDE iS KAZALARI

Plastik is kolunda calisanlarda bigcak yaralanmalari ve yaniklar en sik gorilen is
kazalaridir.

Bicak Yaralanmalari

ingiltere Saglik ve Giivenlik idaresi (Health and Safety Executive =HSE)
istatistiklerine gore; el bicagi ile yaralanmalar, plastik isleme endustrisinde kazalara bagli is
guct zaman Kkayiplarinin  %25-50’sinden sorumludur ve bu yaralanmalarin  %51’i

parmaklarda, %33’0 ellerde gorulmektedir.

Yanik

Plastik is kolunda ¢ahsanlarda sik gorilen is kazalarindan biri de yaniklardir. Isi, 1sIn,
elektrik veya kimyasal maddelere maruz kalma sonucunda 1. 2. ve 3. derece yaniklar
gorulebilmektedir. Plastik tretimi icin kullanilan bazi katki maddeleri ve katalizorler, su veya
hava ile temas etmeleri durumunda asir1 reaktifleserek yaniklara neden olabilirler. Eriyik
halde bulunan plastiklerle cahsilirken veya bir yerden bir yere tasinirken dokulme, sigrama
sonucunda yaniklar gorulebilmektedir[7].

PLASTIK KALIP ENJEKSiYON MAKINESI

Uygun olmayan makine koruyucularindan dolayr meydana gelecek olan yaralanmalar
potansiyel kaza siddeti hakkinda tum kesimleri tedirgin etmektedir. Plastik Gretim makineleri,
cahisanlarin kistirma noktalarina, bir¢cok hareketli parca veya ytksek voltaj ve sicaklia maruz
kalmasini engellemek igin koruma parcalari bulunmasi gereken karmasik parcalardan
olusmus makinelerdir. Enjeksiyon makinelerinin calismasi esnasinda olumcil kaza, uzuv
kesilmesi veya kopmasi, yanik, kesik ve zedelenme gibi ciddi yaralanmalar ortaya ¢ikabilir.
Bu tip yaralanmalar makine koruyucularinin kullanilmamasi, geregi gibi yerlestirilmemesi,

cikarilmasi veya bypass edilmesi sonucu olusur.
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Bu bolimde enjeksiyon makinelerinin tanitimi yapilarak kullanma kilavuzu ve

guvenlik konular tartisilacaktir[40].

Makinenin Tanimi ve Ozellikleri

Termoplastik malzemelerin enjeksiyon yOntemiyle kaliplanmasinda kullanilan

makinelere, enjeksiyon makineleri denir.

Resim 1. Plastik Enjeksiyon Makinesi

Plastik malzemeleri bigimlendirmede "ekstriizyon kaliplama, rotasyonel kaliplama,
basingta 1s1 ile bigcimlendirme, sisirme ve enjeksiyon kaliplama gibi" teknikler
kullaniimaktadir. Plskirtmeli kaliplama ya da enjeksiyon kaliplama da denilen plastik
enjeksiyon islemi, plastik esya Uretiminde kullanilan ve uygulamasi diger plastik isleme
yontemlerine gore her gegen gun hizla artan en 6nemli metotlardandir. Hammaddenin tek bir
islemle istenilen sekilde kaliplanabilmesini saglamasi ve bircok durumda Uretilen Griin igin

son islem gerektirmemesi, bu metodu seri Gretime uygun hale getirmistir[41].
Bir enjeksiyon makinesinin baslica komponentleri;

- Plastikasyon (plastiklestirme) ve enjeksiyon (nitesi
- Mengene unitesi

- Kontrol Unitesi
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- Kalip ve kahp elemanlari (kalip 1s1 kontrol cihazlari, sicak yolluk is1 kontrol

cihazlari gibi) dir.
Enjeksiyon islemi tam olarak asagidaki basamaklardan olusur;

1) Plastikasyonun Baslamasi: Helezon donerek bir yandan malzeme hunisinden
ocagin icine plastik hammaddeyi alirken bir yandan da erimeye baslayan malzemeyi ocaga
aldigi malzeme sayesinde ileri, meme bosluguna dogru iter. Helezon bu islemleri yaparken
eksenel olarak geriye dogru hareket eder.

Resim 2. Plastikasyonun Baslamasi
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2) Plastikasyonun Bitmesi: Helezonun ddnmesi durur. Memede artik enjeksiyon

yapmaya yetecek kadar malzeme vardir.

Resim 3. Plastikasyonun Bitmesi

3) Kalibin Kapanmasi: Mengene, kalip parcalari tam olarak st tste gelecek sekilde
sikica kapatilir.

Resim 4. Kalibin Kapanmasi
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4) Enjeksiyon isleminin Baslamasi: Helezon donmeden, eksenel olarak ileri
hareketiyle eriyik malzemeyi kalip bosluguna dogru iter, yani enjekte eder.
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Resim 5. Enjeksiyon Isleminin Baglamasi

5) Enjeksiyon Bitmesi ve Kalibin i¢indeki Malzemenin Sogumasi: Artik sicak malzeme
kalip bosluklarini tam olarak doldurulmus ve hemen sogumaya baslamistir. Kaliba enjekte
edilen sicak mal daha dustk sicakliktaki kalipla temas eder etmez sogumaya baslar ve ¢cekme
yapar yani bizusir. iste malzemenin bu biiziismesini engellemek icin biraz daha malzeme

kaliba nakledilir. (Utlileme veya tutma basinglari safhasi.)

Resim 6. Enjeksiyonun Bitimi ve Parcanin Sogumasi

6) Uriiniin Kaliptan Disari Atilmasi: Kaliplanan malzeme yeterince soguduktan sonra
kahp acihr ve Grdn, itici denen sistem yardimiyla kaliptan disari atilir. Bu arada 2. basamak

(plastikasyon) sona ermis ve kalip bir sonrasi enjeksiyon icin hazir hale gelmistir[42].

Resim 7. Parcanin Disari Atilmasi
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Enjeksiyon Unitesi:

Enjeksiyon Gnitesinin yani enjeksiyon grubunun ana amaci; plastik malzemeyi eritmek
ve kaliba enjekte etmektir. Strekli olarak ayni agirlikta ve ayni kalitede parga Uretimi icin
kaliba enjekte edilen malzeme miktari her seferinde ayni olmahdir. Bunun igin enjeksiyon
grubu surekli olarak ayni sicaklikta homojen malzeme baskisi yapabilmelidir. Plastik
teknolojisinin ilk zamanlarinda, piston tipi enjeksiyon makineleri kullanihyordu. Bu
makinelerde, plastik malzeme sadece kovandan aldigi isi ile eritiliyordu. Glnumizde artik
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yaygin bir sekilde tercih edilen makineler de ise enjeksiyon pistonu gdrevi de goren vidalar
kullaniimaktadir. Bu makinelerde vida doner ve ayni anda huniden mal alir. Vidanin dénme
hareketiyle ileri dogru itilen malzeme, hem vidanin olusturdugu surtiinme isisi ile hem de
kovan vasitasi ile (kovana kimi zaman ocak da denilmektedir) erir. Eriyerek ileri hareket eden
plastik malzeme, meme bosluguna depolanir. Vida, malzeme bosluguna doluncaya kadar yani
mal alma konumuna ulasincaya kadar geri doner. Geri hareket esnasinda vidanin arkasinda
olusan geri basing, hidrolik pistonu belli degerde sabit tutar. Bu sayede vidanin geri dénme
hizi azaltilarak daha homojen bir karisim elde edilir. Plastikasyon islemi bitip meme boslugu
yeterince malzemeyle dolduktan sonra vida, bir piston gibi yiksek basincla ileri dogru hareket

ederek plastik malzemeyi meme boslugundan kalip igine enjekte eder.

Resim 8. Enjeksiyon Unitesi
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Resim 9. Bir Enjeksiyon isleminin Basamaklar

plastik
hatmimadde

kalp

miotor

1zticilar

(a) (b)
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Mengene Unitesi:

Enjeksiyon olayinda surekli bir islem olmamasi, kahbin trinun ¢ikmasi igin agilmasi
ve sonraki baski icin tekrar kapanmasi gerekmektedir. Mengene unitesi bu isi yapar. Plastigin
cok yiiksek basinglarda kaliba enjekte edilmesi sebebiyle mengene Unitesi kalibi enjeksiyon
ve tutma basinglari safhasinda sikica kapali tutmali, kalibin acilip ¢apak yapmasini

Onlemelidir.
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Resim 10. Mengene Unitesi

Knlnn

rrilleri
Mengene makaslan Kalip

Destek plakasi
L- plaka

kalip tagmc plaka
Enjeksivon tarafi
(sahit plaka)

Falip tasmct plaka
Mengene tarafi
(hareketli plaka)

Hidralik silindir
(mengens sindlirn

Kontrol Unitesi:

Enjeksiyon makinesi bir butin olarak tum fonksiyonlarini takip ve belli bir siraya gore
koordine edebilecek, calisma parametrelerini gézlemleyip sabit tutabilecek ve enjeksiyon
cevriminin her safhasini kontrol edebilecek olan bir sisteme, yani kontrol sistemine ihtiyag
duyar. Cunki bir enjeksiyon makinesindeki tim fonksiyonlar her makinede olmasi gerektigi
gibi belli bir siraya gore gerceklestirilmeli, her fonksiyonun baslama ve bitis zamanlari ve

konumlari kontrol altinda tutulmali ve takip edilmelidir.
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Resim 11. Enjeksiyon Makinesinin Kontrol Unitesi

Makine sanayinde makine kontrolli ve kumandasi igin baslangicta réle mantikl
tamamen pasif elemanlardan olusan devreler kullaniimaktaydi. Simdi ise enjeksiyon
makineleri diger modern ve gelismis makineler gibi bir dijital elektronik harikasi olan ve PLC
( Programlanabilir mantiksal kontrol) denen mikroislemci yapili, islem kontrollerinin hepsi
bir veya daha fazla merkezi islem birimi (CPU) tarafindan denetlenen, sanayi ortaminda
calisabilecek bir yapida, tizerine elektriksel baglantilarin yapilabilecedi noktalarin bulundugu
bilgisayarlar ile kontrol edilmektedir[41].

PLC’ ler sanayi igin gelistirilen ve kullanici tarafindan istenen amaca gore
programlanabilen bilgisayarlardir. Bu cihazlar ¢ok kiglk boyutlu makineleri kontrol
edebilecedi gibi, ¢ok blylk bir sistemi ve bu sistemin olusturdugu birimleri (Uretim
sistemleri, fabrikalar gibi ) kontrol edebilecek yapidadirlar.

Kalp:

Enjeksiyon isleminin en dnemli elemanlarindan biri, belki de en 6nemlisi kalptir.
Cunki baski kaliba yapilir. iki veya daha fazla parcadan olusan kaliplar, tretilen her parca
icin farkli yapida ve 6zelliktedir.
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Bir kalip;
- erimis malzemenin kalip bosluklari icinde rahatca akisini saglayabilmeli,
- erimis malzemeye istenen son seklini verebilmeli,

- son seklini almis malzemeyi sogutup Urlin haline getirebilmeli (¢capraz 6rguli

malzemeleri lastik gibi isitabilmeli)
- Urtnd saghkh bir sekilde disari alabilmelidir.
Bir kalip ana olarak dort parcadan olusur:
1. Yolluk sistemi: Eriyik malzemeyi alir ve bosluklara dagitir.
2. Kalip boslugu: Eriyik malzemeye son seklini verir.
3. Isi sistemi: Eriyik malzemeyi sogutur (veya isitir).
4. Hareket (itici) sistemi: Uriin haline gelmis malzemeyi kalip disina atar.

Makineye kolayca baglanabilmesi gereken ve ana olarak yukaridaki parcalardan
olusan bir kalip, gerektiginde fazladan isteklere cevap verebilecek sekilde tasarlanabilir.
Kalibin makineye baglanirken tam merkezlenmesi igin, yani meme ucunun kalip besleme

burcunun merkezine tam denk gelebilmesi icin yerlestirme halkasi kullanilir[43].

PLASTIK ENJEKSIYON MAKINELERINDE MEYDANA GELEN
YARALANMA CESITLERI

- Olumcl kazalar

- Uzuv kesilmesi

- Uzuv derisinin kopmasi

- Kesilmeler veya Ezilmeler
- Yanik

- Elektrik Carpmasi

- Kirilma veya Catlama

- Incinme veya Burkulma
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Yaralanma Nedenlerinden Bazilari

- Tehlikeli bdlgelerde makine koruyucularinin tstunden, altindan veya etrafindan
makineye ulasiimasi

- Makine koruyucularinin yerlerinin degistirilmesi veya bypass edilmesi

- Sikismis materyalleri hareket ettirmek igin ekipmanlarin igine el ile mudahalede
bulunulmasi

- Bakim ve kullanma proseddrlerinin dikkate alinmamasi

- Makine veya ekipmandaki ariza veya islev bozuklugu

- Isle ilgili tehlikelerin taninmamasi

- Makine veya ekipmanlar hakkinda ¢alisanlarin tecriibeli olmamasi

- Yetersiz egitim, anlama kapasitesinin disuk olmasi veya her ikisi

- Makineyi eksik veya uygun olmayan makine koruyucular ile kullanmak veya
gerekli ve yeterli makine bakim islemlerini yapmamak

Mekanik Tehlikeler
1. Operasyon baslangici: Calismanin meydana geldigi bolgedir.

2. Sikisma Noktasi: Hareketli bir yizeyin hareketsiz bir yiizeye yeterince yaklastigi

zaman ortaya ¢ikan bir durumdur. Carpisma tehlikesi meydana gelir.

3. Kesme Noktasi: Enjeksiyon makinelerinde zincir takimlarinda, makara takimlarinda
veya disli takimlarinda meydana gelir. Makinenin bir parcasi olmamasina ragmen kalip
parcalarinin galismasi ile hareketinde ve yardimci ekipmanlarinda ortaya cikar.

4. Donen Parcalar: Pompa mili ve baglanti yerlerinde ylksek hiza ayarlamadan dolay!

veya donen vidadan tehlike meydana gelebilir.

Guvenli Makine Koruyucu ve Aletleri
Cesitleri: 1. Kilit sistemli hareketli koruyucular

2. Sabit bariyer koruyuculari
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3. Algilama (sensor) aletleri
4. Mekanik guvenlik korkuluklari

Yerleri: 1. Hareketli pargalarin (izerine veya etrafina
2. Elektriksel tehlikelerin etrafina

3. Sicaklik tehlikelerinin etrafina

Operatdrun Calisma Kapisi
Yedek Kilitleme Sistemi :  a. Elektriksel
b. Hidrolik
c. Mekanik glvenlik korkuluklari

Makinenin sadece calisma kapisi kapandiktan sonra calisabilecegi bir sistem
saglanmalidir. Operat6r calisma kapisi operatére kalibin bulundugu yere ulasmasini saglar.
Kilitleme sistemi kurularak makinenin sadece kapi kapandiktan sonra ¢alismasi saglanmalidir.

Elektriksel Kilitleme:

1. Elektrik sisteminin kapagin acilip kapanmasini kontrol etmesini saglar.

2. Makine kapisinin agtimasi veya kapanmasi durumunda harekete gecer.

3. Operasyon kapisi agikken kapagin kapanmasini engeller.

Hidrolik Kilitleme:

1.0perasyon kapisinin agilip kapanmasi ile hareket gecer.

2.Enjeksiyon makinelerinde en az bir tane hidrolik kilitleme sistemi olmalidir.

3.0perasyon kapisi agikken kapagin kapanmasini engeller.
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Diger Koruyucu Aletler

Prosesin karmasikhigina bagl olarak, plastik enjeksiyon makinesi birden fazla
koruyucuya sahip olmasi gerekebilir. Makinenin 6zelligine gore, calisan tim tehlikelerden
korunacak sekilde makine giivenlik koruyuculari makine tzerinde bulunmasi gerekmektedir.

Makine glvenlik koruyucularinin listesi asagidadir:
Arka Koruyucu
Ust Koruyucu
Parcalarin artik bosaltma yeri koruyuculari
Artik BOlge Koruyucusu
Isitict Kanal Koruyucu
Enjeksiyon Makine Cark Kapag!
Ogutiicii Koruyucusu
Acil Durum Butonu
Isaret ve Uyarilari[40].
PLASTIK ENJEKSIYON MAKINELERINDE GUVENLIK KONTROLLERI

ingiltere de Is Saghg ve Giivenligi Mufettisleri tarafindan 1986-1996 yillari arasinda
plastik enjeksiyon kalip makinelerinde meydana gelmis 200°den fazla kaza incelemesi
yapilmistir.  Cogu kazalarin sebepleri arasinda uygun olmayan makine glvenlik
koruyucularinin makinelerde kullaniimasi, iptal edilmesi veya da yerlerinin degistirilmesi
sonucu olusmaktadir. Makinenin minimum givenlik sartlarini tasidigina dair yapilmasi

gereken kontroller asagida belirtilmistir:

Operasyonel Kontroller (Gunluk veya her kalip degistirildigi zaman yapilmasi

gereken kontroller)

1. Tumuygun ve kilitleme sistemli makine guvenlik koruyuculari yerinde ve givenli

mi?
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2. Operator kapisi acik iken merdane tnitesi kapantyor mu?

3. Tum cevrelenmis kontrol birimleri kapali, kilitli ve kontrol birim anahtari
herkesin ulasamayacagi bir yerde mi?

4. Tum ayarlamalar yapildiktan sonra Ozellikle de kahp degistirildikten sonra,

mekanik engelleyici parca dogru pozisyonda mi yerlestirilmis?

Bakim Kontrolleri ( Aylik olarak kontrollerin yapilmasi tavsiye edilir.)

1. Tum makine glvenlik koruyuculari yerinde ve siki bir sekilde baglimidir?
Herhangi bir aletsiz koruyucu yerinden oynatilamamalidir.

2. Tum Kkilitleme pargalari dogru bir sekilde siralanmis ve guvenli bir sekilde
koruyuculara baglantilari yapiimis midir?

3. Koruyucu operator kapisi agikken tehlikeli makine c¢alisma aktiviteleri
gerceklesebilir mi?

4. Hidrolik, pinomatik ve elektriksel mekanizmalarin kilitlenebilir koruyuculari aktif
halde midir?

5. Hidrolik ve elektrik ¢ift-kanal Kilitleme sisteminin bulundugu yerde, givenlik
koruyucularindan her biri, tehlikeli hareketleri durdurabilecek kapasiteye sahip mi?

6. Makine acikken calisan guvenlik koruyucularinin calismasini saglayan sensor
koruyucu dogru olarak calisiyor mu?

7. Her tlrlu ayarlama yapildiginda, karsi déndurme baglantilari, hidrolik esnek
hortumlar yerinde ve giivenli mi?

8. Her turli ayarlama yapildiginda, kalip ve enjektorin dogru olarak hareket
etmesini saglayan kilitleme switchi dogru olarak ¢alisiyor mu?

9. Makinenin tim hareket eden pargalari acil durdurma butonu ile durdurulabiliyor
mu?

10. Makine durdurulmadan 6nce acil durdurma butonuna basildi§i zaman tehlikeli
makine parcgalarinin ¢alisma imkani var mi?

11. Bakim tamamlandi§i zaman, makinenin engelleme uyari sesi geregi gibi guvenli
ve ayarli mi? Ve fonksiyonlari dogru olarak calisiyor mu?

12. Her turld ayarlama yapildiginda, ilk bakis degerlendirmesinde, elektrik

kablolarinda herhangi bir hasar gériyor musunuz?
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13. Tum kontrol pargalari kapal, Kilitli halde ve de anahtarlar yetkili bir personel
tarafindan guvenilir sekilde baska bir yerde tutuluyor mu?

14. Enjeksiyon makinesi Uzerindeki sicaklik koruyucu parca, hasarsiz ve olmasi
gereken yerde mi? Sicaklik uyari sinyalleri yerinde ve calistyor mu?

15. Makine Uzerindeki kalip béluminde bulunan ve kisiye duyarli ¢alisan sensorler

geregi gibi calisiyor mu?

Kahp Degistirme Sirasinda Guvenlik Kontrolleri

Is kazalarinin cogu ayarlamalarin yapildigi sirada meydana gelmektedir. Ciinkii
makine koruyucularinin kilitleme sistemleri, ayarlamalar sirasinda pasif hale getirilmektedir.
Guvenli calismanin yazil bir sistem haline getirilmesi, ayarlamalari yapan personellerin yazili

sistemi takip etmesini saglar.

Kalip Degistirilmeden Once

Enjeksiyon boélimi kahptan geri ¢ekilmeli ve kalip sicakhgi ilave aletlerle tutabilme
sicakhgina getirilmeli ve makine agzi kapama vanasi agik olarak birakilmahdir.

Bosaltma baglanti elemanlari ile kalip merkezinden gekme islemi icin gerekli olan glic

kaynagi, onlara ulagilmadan énce izole edilmelidir.

Kalip sokultip tekrar yerine yerlestirilirken uygun kaldirma ekipmani kullaniimahdir.

Makine Koruyucu Kilitleme Parcalari Aktif iken Kahp Degistirilmesi (tercih
edilen metot)

ilk kontroller yapilmadan énce kalip degistirme, ayarlama islemi ya da makinenin
calisma islemi yapilmamahidir. Operator kapisi agikken merdane ve bosaltma mekanizmasi
hareket etmeyecektir.

Makine koruyucusu olan bolgede ¢alisma yapmak zorunda isek acil durdurma butonu

ile makinenin tim calismasi durdurulmalidir.

54



Makinenin giclendirilmis hareketine gerek yoksa ve kalip degistirme islem proseduri
gereginden uzun sire alacaksa, makinenin gl¢ kaynagi kapatilarak guvenlik saglanmali ayni

zamanda enerjiden tasarruf edilmelidir.

Makine Koruyucu Kilitleme Parcalari Pasif iken Kalip Degistirilmesi (eger

zorunlu ise)

Eder makinenin glvenlik koruyucu malzemeleri pasif hale getirilerek kalip
degistirilecekse kesinlikle makinenin gl¢ kaynagi kapatilarak guvenlik saglanmali ayni

zamanda enerjiden tasarruf edilmelidir.

Kahp Degistirildikten Sonra

Hortumlarin ortam ve sicaklhk icin dogru, ayni zamanda cahlisir sekilde monte

edildiginden emin olunmalidir.

Makine koruyucularinin geregi gibi ¢ahstigindan emin olmak icgin, koruyucular tekrar
yerlestirildikten ve makine calistiriimadan dnce aylik kontrol listesindeki maddeleri tekrar
g0zden gegirilmelidir.

Operatdr makine calismaya baslamadan 6nce bagimsiz olarak makinenin operasyonel
kontrollerini yapmahdir[44].
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GEREC ve YONTEMLER

Bu calisma; Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanhgi is Saghigr ve Giivenligi Genel
Mudirligu (ISGGM) is Saghgr ve Giivenligi Merkezi Midiirligi biinyesinde, 11.06.2004
tarih ve 25489 sayili Resmi Gazete’de yayimlanarak yirirliige girmis olan, ISGGM s Saghigi
ve Givenligi Uzman Yardimciligi ve Uzmanliga Atama, Gorev ve Calisma Yonetmeligi’ne

gdre hazirlanmistir.

Is kazasi ve meslek hastaliklarinin %83 gibi biiyiik bir orani KOBI olarak faaliyet
gosteren is yerlerinde meydana geldigi bilinmektedir. Plastik Urin imalat sektdrini olusturan
firmalarin %95’lik kisminin da KOBI oldugu gercedine dayanarak, istanbul ili Basaksehir
ilcesi Tormak Sanayi Sitesinde plastik Giriin imalat sektoriinde faaliyet gosteren 22 adet KOBI
09-13.0cak.2012 tarihleri arasinda ziyaret edilmistir. En kiigligiinde 9 ¢alisanin en blyuginde
ise 23 calisanin gorev aldigi bu firmalarda Uretilen plastik Grtinler, otomotiv sektdriinden
enerji sektorine kadar genis kesimlerde kullaniimaktadir. Bu sektdrde ortaya ¢ikan meslek
hastaliklarinin gok fazla kayit altinda olmamasindan dolay! firma yetkilileri ile ¢alisanlarin
konu hakkinda farkindaliklarinin yeteri diizeyde olmamasina neden olmustur.

Yapilan arastirmanin temelini, Kitap, makale, dergi ve internet gibi kaynaklardan
bulunan bilgi ve veriler ile Tormak Sanayi Sitesinde faaliyette bulunan 22 adet KOBI olarak
faaliyette bulunan isletmeler incelendikten sonra tiim sektorl yansitacak sekilde potansiyel
tim tehlikelerin bulundugu bir isletmede fiziksel dlgtimler olusturmustur. Kimyasal tehlikeler
ile ilgili gerekli 6lcimler yapilamamasina ragmen olusan tehlikelerden bahsedilmis ve daha
once yapilmis bir ¢alismadaki 6lgimden bahsedilmistir. Ayrica diizen ve temizlik ile ilgili
isletmelerin durumlarini incelemek icin CSGB’ nin faydalanicisi oldugu AB Projesi olan
ISGIP’ te yerli ve yabanci uzmanlarin ( Glkemiz igin uyarladi§i ) Elmeri Sanayi Risk
Degerlendirme Metodu uygulanmistir. isveren ve calisanlarla yapilan gériismeler sonucunda,
firmalarin gunlik faaliyetleri ile olusabilecek tehlike ve riskler ortaya konarak, olmasi
gereken guvenlik sartlari ile karsilastirma yaptimistir.

Gonalluluk esasina gore yapilmis olan fiziksel dlgimler cesitli nedenlerden dolayi tiim
tehlike potansiyellerinin bulundugu tek isletmede gerceklestirilmistir. Ancak fiziksel ve
kimyasal 6lgimlerin birden ¢ok fazla isletmede uygulanabilecegi daha genis arastirmalara
ihtiyag vardir.
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BULGULAR

Oncelikli olarak tim firmalarda gozlemlenen diizen ve temizlikteki eksiklikleri
degerlendirmek igin Elmeri Sanayi Risk Degerlendirme Metodu 6rnek firmada uygulanmustir.
Imalat Bolimiini bir bitiin olarak kabul edilerek degerlendirmelerde bulunulmustur[45].

Elmeri Metodu sonucunda firmanin guvenlik indeksi ortaya ¢ikar. Ve bu oran firmanin
mevcut givenlik seviyesini ortaya koymaktadir. Alinacak olan sonug, firmanin belirlenen
guvenlik standartlari ve iyi isyeri uygulamalari hakkinda ytizdelik oranini vermektedir. Elmeri
glivenlik indeksi ayni zamanda gelecekte alinmasi gereken guvenlik aktiviteleri i¢cin olumlu

geri dontsum bilgileri verir.

Yaptigimiz degerlendirme sonucu %48 olan glvenlik indeksi, firmanin givenlik ve
saghk acisindan gelistirilmesi ve iyilestirilmesi icin yapilmasi gerekenlerin oldugunu

tarafimiza bildirir.

Resim 12. inceleme Yapilan isletmede Ana Elektrik Salterinin Bulundugu Béliimdeki

Diizensizlik
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Tormak Sanayi Sitesinde bulunan ve sektorde faaliyette bulunan tim isletmeler ile
yapilan gorismeler ve incelemeler sonucunda, tum isletmeleri yansitacak olan 6rnek isletme
secilerek gerekli fiziksel olcumler gergeklestirilmistir. Sonuglar asagidaki tablolarda
verilmistir:

Tablo 19. inceleme Yapilan isletmede Olgiilen Anlik Guriiltii Degerleri (Leq) ve
Hesaplanan Gunlik Maruziyet (LEX-8 Saat) Degerleri

) isin Tespit Edilen Kisisel Referans
Olgcum Yapilan ~ Yapilan Susresi Esdeger Maruziyet Deger
Boluim Is/Islerin TUrd (saat) Gurultu (LEX, (LEX,
Duzeyi(Leq) 8saat) 8saat)
Hurda Kirma 2 1155
Islemi
imalat Bolimii Montaj Islemi 2 86,5 109 85
Enjeksiyon 4 75,6
Makinesi

*Lex (8 saat): sekiz saatlik is glni icin, anlik darbeli girdltinin de dahil oldugu bitiin giralti maruziyet
diizeylerinin zaman agirhkli ortalamasidir.

*Leq: Verilmis bir sire icinde sureklilik gdsteren ses enerjisinin veya ses basinglarinin ortalama degerini veren
dBA biriminde bir girltu 6lgegidir.

Resim 13. inceleme Yapilan isletmede Plastik Hurdalarin Kirma Makinesinde Graniil

Hale Getirilirken Yapilan Guraltu Olgtimi
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Tablo 20. inceleme Yapilan isletmede Tespit Edilen Aydinlatma Degerleri

Olgiim Olgiim Olgiim Yeri YapilanIs | Aydinlatma Turi | Olgiim Sonucu
Yapilan Zaman (Dogal/Yapay) (LUX)
Bolim [

Imalat 15:20 Makine Parkur Uretim Dogal + Yapay 185
Bolumi Basl

Imalat 15:20 Makine Parkur Uretim Yapay 115
Bolumi Ortasl

Imalat 15:20 Makine Parkur Uretim Yapay 80
Bolumi Sonu

Resim 14.inceleme Yapilan isletmenin imalat Béliimiindeki Makine Parkuru Bas

Tarafinda Yapilan Aydinlatma Olgiimi
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Tablo 21. inceleme Yapilan isletmede Termal Konfor Olgiim Sonuglari

Olgiimin Olcim | Sicakhk | Bagil Nem | Mutlak | Ciglenme | Hava Akim
Yapildigi Bolum | Zamani (°C) (%) Nem Noktasl Hizi
/ Yapilan Is (g/ms3) (°C) (m/s)
Imalat Bolimii 15:00 17,3 48,9 7,0 6,0 0,10

isletmenin gecmis is kazalari incelendiginde, cahsanlarin iki kez is kazasina maruz
kaldiklari belirlenmistir. Bu kazalardan ilki, enjeksiyon makine operatoriinin kalipta drln
sikistigr zaman, makineyi durdurmadan guvenlik koruyucularinin etrafindan makinenin
enjeksiyon bolimine ulasmasi sonucu elini makineye kaptirmasidir. Sonucunda ¢ kez
ameliyat gecirmesine ragmen calisanin elinde %10’luk bir fonksiyonel kayip meydana

gelmistir.

Diger is kazasi ise kalip degistirme islemi sirasinda meydana gelmistir. iki calisan
birlikte kalip degistirme islemini yaparken, kalibin baglanmasinin akabinde calisanlardan
birinin digerine haber vermeden makineyi ¢alistirmasi sonucu is kazasi meydana gelmis ve bir

calisanin eli mengene kismina sikismistir.

Plastik driin imalati yapan KOBI’ler de uygulanan giinlik faaliyetler sirasinda ortaya
clkan tehlike ve riskler isveren ve calisanlarla yapilan gorusmeler sonucunda asagida

Ozetlenmistir:

Kalip Degistirilme islemi: Kaliplarin degistirilmesi sirasinda da gesitli tehlikeler vardir
Enjeksiyon makinelerinde farkh Grtin imalati yapilmak istendiginde, makine icerisinde
bulunan kahbin soékilip yerine, siparisi alinan Grinin kalibi enjeksiyon makinesine
baglanmasi gerekmektedir. Ancak kahplarin tasinmasi sirasinda kaldirma elemani olarak
kullanilan vincin yeterli kapasitede olmamasi olimcul kazalarla sonuglanabilecek is
kazalarina neden olabilmektedir. Ving kapasitesi kalibin agirligindan az ise bu durumda ving
halatlarinin kopmasi sonucu kalibin diserek vinci kumanda eden ¢alisanin tzerine dismesi ve
olimcul kazaya neden olmasi muhtemeldir. Tormak Sanayi Sitesinde faaliyette bulunan bir
firmada bu sekilde 6limcul kaza meydana gelmis ve bir ¢alisan hayatini kaybetmistir.
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Kalip degistirme islemi sirasinda diger bir tehlike ise kaldirma aparati olarak vincin
kullaniimasi yerine c¢alisanlarin kalibi manuel olarak elle tasimasidir. Ancak elle tasima
sirasinda kalibin duserek ciddi kiriklara neden olabilecek is kazasi olma riski meydana
gelmektedir.

Ayrica kalip degistirme islemi konu hakkinda uzmanlasmis olan tek kisi tarafindan
yapilmasi en uygun olan yéntemdir. Cunku iki Kkisi birlikte kalip degistirme islemi yaptigi
zaman biri digerinden habersiz olarak kalibin baglanmasinin akabinde makineyi calistirarak
tehlikeli durumlara neden olabilmektedir.

Kalip baglama aparati vidalarinin ¢ok siki bir sekilde baglanmamasi ve sonucunda
makine galismaya basladigi zaman belli bir calisma stresinden sonra kalibin yerinden ¢ikarak
veya kalip parcalarinin firlayarak ¢alisanlara ciddi zararlar verme olasiligi ortaya ¢ikmaktadir.

Hammaddenin Makine Hunisine Doldurulmasi: Son teknoloji Uretilen enjeksiyon
uretim makinelerinde, hammadde yukleyici cihazlar kullanilarak Gretim asamasina makine
icerisinde hazir hale getirilmektedir. Teknolojik agidan eski olan enjeksiyon makinelerinde ise
yukleme islemi manuel olarak calisanlar tarafindan yapilmaktadir. Manuel olarak
hammaddenin yuklenmesi sirasinda c¢alisanlar makine zerine ¢ikarak ytkleme islemi
yapmaktadirlar. Bu da c¢alisanlar icin yuksekten duserek cesitli ciddi yaralanmalara neden

olabilecek is kazalar1 olusma potansiyelini ortaya ¢ikarmaktadir.
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TARTISMA

isletmenin imalat bolimiinde yapilmis olan 6lgiimlere dikkat edecek olursak, éncelikli
olarak temel is saghg! ve givenligi problemi glriltu gibi gozikse de insan sagligini daha
ciddi Olgulerde risk altina alan tehlike, tretim sirasinda ortaya ¢ikan ugucu kimyasal gazlardir.

Daha 0Onceki yillarda Beko A.S fabrikasinda plastik hammaddenin isitilip kaliplara
basilmasi yontemi ile Uretimin saglandigi plastik enjeksiyon bdliminde yapilmis olan
kimyasal Olcimlerde, ¢alisanlarin saghg: ile ilgili herhangi bir tehlike bulunmadigi tespit
edilmistir[46]. Bu calismanin yapildigi fabrikanin kurumsallasmis bir sirkete ait olmasi,
alinmasi gereken tim is saghgr ve guvenligi tedbirlerin alindigini bize gdstermektedir.
Havalandirma sisteminin etkin ve dogru olarak kullaniimasindan dolay! insan saghgini
olumsuz etkileyecek ugucu kimyasal gazlarin isyeri ortamindan cikarilarak dis ortama
aktarilmasi saglanmaktadir.

Ancak KOBI kategorisinde faaliyet gésteren firmalarin hic biri su anda havalandirma
sistemine sahip degillerdir. Sadece kapi ve pencerelerin acilarak havalandirma islemi
yaptlmaktadir. Isitilmis PP ve PE plastik hammaddelerinden isyeri ortamina formaldehit,
stiren, fenol v.b zehirli ugucu kimyasal gazlari saldigina dair ciddi bilimsel ¢alismalar vardir.
Isyeri ortamina yayilan ugucu kimyasal gazlar, insan saghgi icin astim ve solunum
problemleri gibi ¢ok ciddi tehlikeler olusturmaktadir. Uzun sureli maruziyetlerde ise kesin
bilimsel arastirmalar olmamakla birlikte mesleksel kanserlere neden olacagini bilinmektedir.
Bu konu ile ilgili hazirlanan bir olay raporunda, ingiltere’de 35 yasinda bir bayan calisan is
baglantili astim iddiasi ile hastaneye basvuruyor. Calisan 15 yasindan beri calistigi tesiste, son
dort yildir PP’ den canta Uretimi yapilan Gretimin bir bdlumunde operatér olarak
calismaktadir. Cahisan, t¢ yildan beri rutin olarak devam eden nefes darligi ile icten gelen
Oksurtkle beraber hiriltidan sikayetcidir. Calisan annelik iznine ayrilip 6 ay isyerinden
uzaklasinca sagliginda tibbi destekte alarak muthis bir iyilesme saglanmistir. Calisanin is
basinda iken yapilan nefes kuvvet dlcimlerinde deger %43 iken iki ay isten ayri kaldiktan
sonra yapilan ayni 6lgim %89 olarak gerceklesmistir. PP” nin 250 °C ye kadar isitildigi
uretim yerinde sonunda astima neden oldugu ortaya ¢ikarilmistir. Isitiimis PP, molekullerinin
bozulumuna ve dolayisi ile ortama zararli gazlardan biri olan formaldehitin yayilmasina
neden olmaktadir. Bu olay raporu sonucunda, isitilmis PP” nin mesleki astima neden olan

maddelerden yapilmis listeye eklenmesi gerektigi kanisina variimistir. [47].
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Plastik wriin imalati yapan KOBI’lerde insan saghgi icin tehlike arz eden ikinci
problem guraltidir. Mesleki isitme kaybi meslek hastaliklari arasinda en yaygin olanidir,
Teknolojinin  gelismesi sonucu artan gurultd calisanlar Uzerinde bircok sakincalar
dogurmaktadir. isgiiciiniin fiziksel ve ruhsal saghgini bozmakta, belli bir siniri aginca da
kulakta onarilmaz hasarlara neden olmaktadir. Gurultl sonucu meydana gelen isitme kayiplari
gittikce artmaktadir. isgiiciniin ruhsal ve fiziksel saghigini bozan giriiltii 6nemli 6lglide
isgtict verimini olumsuz kilmaktadir. Yapilan dlcimler, tretilen malzemelerin kenarliklari ile
hurda malzemelerin tekrar granir hale getirilirken kullanilan plastik kirma makinelerinin
kabul edilebilir seviyelerin ¢ok (zerinde gurultili bir ortama neden olduklari

gOzlemlenmistir.

Calisanlar icin diger bir problem ergonomi problemleridir. Enjeksiyon makinelerinde
calisan operatorler, 1sitilmis plastik hammaddenin enjeksiyon makinesinde kaliba basildigi
zaman, kaliptan Uretim haznesine dismeyen Uriinl kaliptan almak igin uyguladigi kuvvet ve
durus pozisyonu cesitli kas iskelet rahatsizliklarina neden olmaktadir. Ayrica montaj
masasinda c¢alisanda uygun olmayan montaj masasi ile sandalyesinden dolay! cesitli
ergonomik problemlerle karsi karsiyadir.

Plastik iiriin imalati yapan KOBI’ler siparislerini adet bazlh hazirladiklari icin, Griin
taleplerinin ¢ok yogun oldugu dénemlerde, calisanlardan vardiyalari boyunca belli miktarda
urun dretmeleri istenmektedir. Bu da calisanlarda stres faktorind olusturmaktadir. Cesitli
sebeplerle istenilen adet UrinG vardiyasinda hazirlayamayacagini fark eden calisan bazi
glivenlik 6nlemlerini g6z ardi ederek tehlikeli bir calisma ortami meydana getirmektedir.

Kalip degistirilme islemi sirasinda gerekli guvenlik tedbirlerine uygun olarak ¢alisma
planlanmalidir. Bu islem sirasinda olusabilecek olan tehlikeler sonucu c¢alisanlarda kirik,
catlak veya kalibin diismesi sonucu 6lim ile sonuclanabilecek ciddi is kazalarinin meydana
gelmesi olasidir.
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SONUC VE ONERILER

Oncelikli olarak cahsanlarin saglik ve gvenligini en cok riske eden enjeksiyon
makineleri igcin neler yapilmasi gerektiginden ve makinelerin ne tip standartlar ile giivenlik

koruyucularina sahip olmasi gerekliliginden bahsetmek dogru olacaktir.

Plastik enjeksiyon makinesinin tum guvenlik koruyucularinin yerinde ve dogru
pozisyonda kullaniimasi saglanmahdir. Enjeksiyon makineleri c¢ahsirken operatorlerin
makinenin i¢ tarafina ulasmasi ancak bu sekilde engellenebilmektedir. Gegen yil firma
calisaninin maruz kaldigi is kazasi ancak bu sekilde bir 6nlem alinarak engellenebilmektedir.

Tidm makine koruyuculari yerinde ve aktif olarak kullanilmasi sonucu makinenin
kapal bir sistem seklinde calisiyor olmasi ayni zamanda makine calisirken donerek ¢alisan
parcalarin, yeteri sikilikta sabitlenmedigi zamanlarda yerlerinden firlayarak olasi operator ve
diger calisanlari yaralama riskini ortadan kaldirilmis olur.

Guvenlik sensorleri aktif olmali ve kesinlikle bypass edilmemelidir. Eski teknoloji ile
uretilen makinelerde asagidaki fotografta goruldugi gibi galisanlar makine kapagini agip
kapanmasinin belli bir sure almasi ve yorucu olmasindan dolayi guvenlik sensérlerinin Gstuni

kapatarak emniyet unsurunu ortadan kaldirip is kazasi riskini arttirmaktadirlar.

Resim 15. Plastik Enjeksiyon Kalip Makinesinde Guvenlik Sensorintn Kapatiimasi
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Gizli guvenlik sensorleri makineye yerlestirilerek Ustteki fotografta gosterildigi gibi
yanlis uygulamalar sonucu olusacak is kazasi riski engellenmelidir. Makinenin ana kapag!
kapanip, bu gizli guvenlik sensori aktif olmadan makine galismamaktadir. Asagidaki resimde

gizli guvenlik sensori goziikmektedir.

Resim 16. Plastik Enjeksiyon Kalip Makinesinde Gizli Gluvenlik Sensoru

Plastik enjeksiyon makineleri igin genel bilgiler icerisinde hazirlanmis olan kontrol
listesi, muhakkak belirlenen sureler ve faaliyetler dikkate alinarak takip edilmelidir.
Yapilacak olan kontroller, herhangi bir sekilde aktif hale getirilmesi unutulan veya bypass
edilen makine koruyucularindan kaynaklanabilecek 6limcil is kazalarinin olma olasihigini

cok dlsuk duizeylere indirecektir.

Plastik hammaddenin enjeksiyon makinesine manuel olarak yuklenmesi sirasinda
ortaya ¢ikacak olan yiksekten diisme tehlikesine karsi calisanlar muhakkak sabit calisma
platformlar1 kullanmahdirlar. Aksi takdirde enjeksiyon makinesi (zerinde hammadde
yikleme islemi sirasinda éltimcul sonuglar dogurabilecek yuksekten diisme sonucu meydana

gelen is kazalari ile karsi karsiya kalinabilmektedir.

Plastik (riin imalati yapan KOBI’ lerin makine parkurlari hem eski teknoloji ile

uretilmis hem de yeni teknoloji ile dretilmis enjeksiyon makinelerinden olusmaktadirlar. Eski
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ve yeni teknoloji arasinda kaliteli Grin tretme ve kapasite konusunda cok buyik farklar
yoktur. Ancak aralarindaki en buyik fark is saghgr ve givenligi ile ilgili standartlar
karsilamasi durumudur. Genellikle finansal imkanlari iyilesen KOBI’ler yeni teknoloji ile
uretilmis plastik enjeksiyon makineleri ile makine parkurlarini yenilemektedirler. Ancak eski
teknoloji ile Uretilmis olan makineler, plastik Griin Gretim sektOrine yeni girmis ve finansal
imkanlari yeterli olmayan yeni firmalara satilmaktadir ki bu da olasi is kazasi ve meslek
hastaliklari riskinin yeni firmalarda devam edecegdi anlamin gelmektedir. Bu durumda resmi
kurum ve kuruluslar tarafindan yeni politikalar gelistirilerek, eski teknoloji ile dretilmis
makinelerin yeni teknoloji ile Gretilmis makinelerle degistirilmesi sirasinda firmalara vergi ve
iade avantajlari saglanmahdir. Boylece eski teknoloji tretilmis plastik enjeksiyon makineleri
resmi kurumlar tarafindan toplanarak, sektordeki olasi plastik enjeksiyon makinelerinden
olusabilecek ciddi is kazasi ve meslek hastaliklari riski en az duzeylere indirilecektir. Bu da
hem calisanlari daha guvenli makinelerde ¢alismasini saglayacaktir hem de olasi is kazasi ve
meslek hastaliyi sonucu olusacak isglici kaybi ve saglik masraflarindan tasarruf edilmis
olacaktir.

Onlem alinmasi gereken tehlikelerden bir digeri gurultiidir. Plastik kirma makinesi
calistigi sirada yaptigimiz 6lglimler sonucu elde ettigimiz bulgular mevzuatta belirtilmis olan
sinir degerlerden cok ylksektedir. Gurultinin zararh etkilerini en aza indirmek icin alinmasi
gereken onlemler, glrdlti ile kaynaginda miicadele etmek amaciyla teknik 6nlemler,
maruziyeti sinirlandirmak igin is organizasyonunda alinacak onlemler, kisisel korunma
onlemleri ve tibbi 6nlemler olarak gruplandirilabilir. Bu kapsamda plastik kirma makinesinin
bulundugu bdlgeyi kapali sistem galisma ortami haline getirerek, makineyi kullanan operator
hari¢ diger ¢cahsanlarin guriltiden kaynakli olusabilecek saglik problemlerinin engellenmesi
gerekmektedir.

Gurultiden kaynakli saglik problemlerinin olusmasini engellemek icin diger bir teknik
¢cozum, plastik kirma makinesinin yikleme yerini bant sistemi seklinde yaparak plastik kirma
makinesinde ¢alisan operatoriinde guriltiiden kaynaklh tehlikelerden korunmasi saglanabilir.
Makinenin ana bolimlerinin kapal bir alanda olmasi ve bant sistemli hurda yikleme yerinin
disartya verilerek, operatoriin disaridan hurda malzemeleri yiklemesi saglanir. Bu sekilde
gurdltinin ana kaynagi olan makine kapali yerde kalmasi saglanarak yikleme disaridan
yapilarak olusabilecek saglik tehlikelerinden operator ile birlikte tum cahsanlar korunmus

olurlar.
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Guraltt  siddetini azaltmak icin alinacak teknik Onlemlerden bir digeri kirma
makinelerinin govdeleri iki kath yapilip, icine kopik sikilmasi islemidir. Bu sekilde
makinenin i¢ tarafina yalitma islemi yapilarak kirma islemi sirasinda ortama yayilan sesin

azaltilmasi saglanabilir.

Gurultt igin yapilacak tibbi onlemler ise isgilerin ilk ise girislerinde ve daha sonra
periyodik olarak, her iki kulaginin da degisik frekanslardaki duyma esiklerinin tespiti igin
odyometrik testler yapilmasidir. ise giris muayeneleri sirasinda odyometrik test ile birlikte
klasik kulak muayenesi de yapilmali, varsa kulak rahatsizliklari tespit edilmelidir.

Tehlikelerden bir digeri, plastik Grtn imalati sirasinda 1sinmis plastik hammaddesinin
belli bir sire sonra molekiler bozuntuya ugrayarak ¢alisma ortamina zararh ugucu kimyasal
gazlari salmasidir. Plastik hammaddenin cesidine gore calisma ortamina dagilan zararl
kimyasal gazlarin ¢esidi de degismektedir. Bu tehlikeyi bertaraf etmek icin yapilmasi gereken
en etkin 6nleme yontemi lokal bir havalandirma sistemi kurmaktir. Bu lokal havalandirma
sistemi ile zararh kimyasal gazlar direkt olarak makinenin (zerinden havalandirma borulari
vasitasi ile disariya atilmasi saglanir. Etkin bir havalandirma sistemi i¢in havalandirma borusu

makineye mimkun olan en kisa mesafede olmalidir[48].

Resim 17. Lokal Havalandirma

Ortama ugucu kimyasal gazlarin yayilmasini engellemek icin yapilacak olan diger bir
islem, plastik hammadde malzemesinin glvenlik bilgi formlari Gretici firmadan talep
edilmesidir. Plastik enjeksiyon makinesinin guvenlik kontrolleri ve aylik bakimlari (st tarafta
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belirtildigi UGzere yapiimalidir. Boylece belli bir sicaklik ve basing degerinde plastik
hammadde malzemesinin molekiler bozuntuya ugrayarak ortaya ugucu Kimyasal gazlari

salmasi engellenemektedir.

Plastik kirma makinesinden kaynakli toz problemi, makinenin imalat bolimu
icerisinde kapali sistem olarak yapilandirilmasi ile birlikte ortadan kalkacaktir. Toz
boyutlarinin solunabilecek &lgltlerde olmamasina ragmen plastik kirma makinesinden

tozlarin ortama yayilmamasi c¢alisanlarin sagliklari i¢in dnemli bir engelleme metodudur.

Kaliplarin degistirilme islemi yapilirken olusacak tehlikeleri 6nlemek igin kesinlikle
kahplari kaldirmak ve tasimak icin ving kullaniimalidir. Kaliplar kesinlikle calisanlar
tarafindan manuel olarak elle tasinmamalidir. Cahsanlarin kaliplari elle tasima sonucu
kahplarin duserek meydana gelecek is kazasi sonucu gesitli kirik ve yaralanmalara neden
olmaktadir.

Tasima aparati olarak kullanilacak vincin tasima kapasitesi kesinlikle tasinacak olan
kalip agirligindan yiksek olmalidir. Aksi takdirde 6lumle sonuglanacak is kazalari meydana
gelebilmektedir. Bu probleme diger bir ¢ozim, kaliplarin iki parga halinde Uretilmesi
saglanarak tasinma sirasinda kaliplarin diserek olusabilecek is kazasi riski ortadan
kaldiriimalidir.

Kalip degistirme islemi konu hakkinda uzmanlasmis olan tek Kkisi tarafindan
yapilmahdir. Clnka iki Kisi birlikte kalip degistirme islemi yaptigi zaman biri digerinden
habersiz olarak kalibin baglanmasinin akabinde makineyi calistirarak tehlikeli durumlara
neden olabilmektedir. Kalip baglama aparati vidalarinin ¢cok siki bir sekilde baglanmamasi ve
sonucunda makine calismaya basladigi zaman belli bir ¢alisma slresinden sonra kalibin
yerinden c¢ikma riskinin ortadan kaldirilmasi icin muhakkak kahp degistirme islemi uzman
personel tarafindan yapiimalidir. Bu nedenledir ki muhakkak her firma kalip degistirme islemi
icin calisanlardan biri uzmanlastirilmali ve bu islem sadece uzmanlasmis kisi tarafindan

yapilmalidir.

Calisma ortami kosullari ile ilgili yapilan 6lcimlerde hava 1sisi ile bagil nem icin
tespit edilen sonuclar, cesitli bilimsel ¢alismalar sonucu belirlenmis olan limit degerler
arasinda olup c¢alisanlar i¢in herhangi bir tehlike olusturmamaktadir. Ancak aydinlatma ile
ilgili yapilan 6l¢iimler sonucu ortaya ¢ikan deger, bu tip imalat yapan orta biyiklikte ve ¢ok
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incelik istemeyen islemlerde olmasi gereken deger olan 200 Lux den dislk seviyededir. Hig
kusku yok ki calisma yerinin yeterince isiklandirilmasi ile isin kolayhkla yapiima verimliligi
arasinda yakin bir iliski vardir. lyi aydinlatma is basarimini arttirirken, kotii aydinlatma géz
yorgunluguna neden olarak is basarimini 6nemli 6lgide dustrir. 6 metreden alcak montaj
yuksekliklerinde tavana veya cati konstriksiyonuna monte edilmis ya da birkag metrelik aski
cubuklari ile asiimis flioresan lambali ve reflektorli armaturler pencerelere dik veya paralel
uzanan siralar seklinde yerlestirilmelidir. Gln 151g1 seviyesinin yiksek oldugu yerlerde, giin
15191 kontrolli, 1sik akisi ayarlanabilen yiuksek frekansli flioresan lambali aydinlatma
ekonomik bir ¢6ziim olmaktadir. Ayrica ¢alisma duzlemlerinin arasindaki gegis yollarinin da

rahatca gérme kosullarinin saglanabilecegi bir seviyede aydinlatmasi gerekmektedir[23].

Ergonomik uygunsuzluklardan kaynakli kas iskelet rahatsizliklarini engellemek igin
muhakkak calisma sartlarina uygun montaj masasi ve sandalyesi kullaniimalidir. Ergonomik
uygunsuzluklarin bulundugu montaj islemi, oturarak yapilan bir islem oldugu igin, “calisma
yuksekligi”, “oturak yiksekligi” ve “calisma alani” calisma sirasinda rahatlik ve yorulmayi
onleme bakimindan 6nem tasimaktadir. Oturma yeri tasariminda esas amag personelin rahatca
calisabilecegi vicut dengesini saglamaktir. Bu sekilde boyun, omuz ve sirt agrilari
Onlenebilir. Kullanici oturma yerini bir oturusta bir saatten fazla kullanacaksa sandalyelere
minder konulmalidir. Fasilah oturmalar i¢in mindersiz tabureler veya siralar yeterlidir.
Oturma yerlerinin kol dayama yerleri bulunmalidir. Kol dayama yerlerinin altlari, kalca ve
uyluklara yer birakacak sekilde agik olmalidir. Kol dayama yerleri kullanicinin bazi gérevleri
icin gerektiginde ¢ikarilabilir olmalidir. Kullanicilarin 460 mm’ den yiiksek sandalyelerde ¢cok
uzun sire veya 760 mm’ den genis calisma yuzeylerinde calismalari gerekiyorsa, ayak

dayama yerleri bulunmahdir[46].

inceleme ve degerlendirmede bulunulan tim KOBI’lerde calisanlarin Kisisel koruyucu
olarak sadece eldiven kullandiklarini gozlemlenmistir. Plastik kirma makinesi ile islem
yapilirken ortama yayilan tozdan korunmak icin maske, gurultiiden korunmak igin ise
kulakhk kullaniimasi zorunludur. Aksi takdirde ¢ok ciddi saglik sorunlari ile calisanlarin
karsilasmasi kacinilmazdir. Ayrica plastik Uriin Uretimi sirasinda enjeksiyon makinelerinden
ortama yayilacak zararli ugucu kimyasal gazlarin tehlikelerinden korunmak igin karbon filtreli
maske kullanilmasi gerekmektedir.
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Butln bu sorunlarin ¢ozilmesi icin, 6ncelikle isverenlerimize is saghgi ve givenligine
yapilacak olan her turlli yatirimin, isyerindeki verimliligi ve firmanin karlihgini arttirici bir
islem oldugunun kabul ettirilmesi gerekmektedir. Son zamanlarda yapilan uluslar arasi
organizasyonlarda kabul edilen en énemli politikanin, tim taraflar tarafindan is saghig ve
glvenligi farkindahginin arttiriimasi ile is saghg: ve givenligi kiltirinin olusturulmasi

oldugu kabul edilmektedir.

Bu politika cercevesinde yapilmasi gereken faaliyetlerin en dnemlilerinden biri isveren
ve iscilere gerekli is saghgi ve guvenligi egitimlerinin verilmesidir. Bu egitimleri strekli hale
getirerek, isverenlerin daha duyarli hale gelmeleri ve isgilerin de bu konuda bilinglenerek

isyeri hekimlerine ve meslek hastaliklari hastanelerine basvurabilmeleri saglanmalidir.
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EK 1:ELMERI RISK DEGERLENDIRME GOZLEM FORMU

Sirket: Kahriman Plastik Ltd.Sti Tarih:11.01.2012 _
Gozlemci:Burhanettin Kurt-Yasin Kahriman Calisma Alani: Imalat B6lumu

Konular

Dogru | Toplam

Yanlis | Toplam

Gozlemlen
memis

Toplam

1. GUVENLIK DAVRANISI
11 KKD kullanimi ve risk alma

I

1

2. DUZEN VE TEMIZLIK
21 |s tezgahlan

22 Raflar

23 Makine yuzeyleri, vb.

1l

24. Atik konteyniri

/

25 Yerler ve platformlar

/

I

I

I 6

3. MAKINE GUVENLIGI
31 Tasarim, kurulum ve durum

I

32 Kontrol cihazlari ve acil durdurma
dugmesi

i

12

33 Makine korkuluklari

1

34 Daimi erisim yollari

I

1

4. ENDUSTRIYEL HIJYEN
41 Gurdlti

42 Aydinlatma

43 Hava kalitesi

44 Sicaklik kosullari

45 Kimyasallar

S. E_RGONOMi
51 Is ortaminin tasarimi ve ¢alisma
durusu

52 Elle malzeme tasima

53 Tekrarlayan is

54 Fiziksel degiskenlik

6. GECIS YOLLARI
61 Tasarim ve isaretciler

62 Dlizen ve mevcut durumu

63 Gorunurlik ve Aydinlatma

7. ILK YARDIM VE YANGIN
GUVENLIGI
71 Elektrik dagitimi kutusu

72 11k yardim Kiti

73 Yangin sondurici

74 Acil durum cikislari

ELMERI endeksi= ~ ===m=====mmmmsommsomssooooooooo-

dogru + yanlis

X 100 =

% 48
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EK 2 : ELMERI RISK DE

GERLENDIRME GOZLEM KURALLARI

Konular

1. GUVENLIK DAVRANISI: Her isgi igin bir
11 Kisisel koruyucu donanim kullanimi
(KKD) ve risk alimi

| “dogru” puanlamasinda uygulanan &lcutler

gozlem
*isci gereken biitiin KKD’leri kullaniyor ve gozle gérinir bir risk
almiyor (6rn. Givenlik cihazlarini ¢ikartmak, cahisir haldeki ekipmanin
bakimini yapmak, uygun olmayan bir hizda calismak, sigara icilmeyen
alanda sigara igmek)

2. DUZEN VE TEMIZLIK: Her calisma alani icin bes gozlem

21 Calisma tezgahlari
22 Raflar

23 Makine yiizeyleri, vb.
24. Atik konteynir

25. Zemin ve platformlar
3. MAKINE GUVENLIGI: Calisma alanindaki
31 Tasarim, kurulum ve durum

32 Kontrol cihazlari ve acil durdurma
digmesi

33 Makine korkuluklari

34. Daimi erisim yollari

4. ENDUSTRIYEL HIJYEN: Her calisma alan
A1Giriilti

42 Aydinlatma
43 Hava kalitesi

44. Sicakhik kosullari
45. Kimyasallar

*Diizenli, gereksiz nesneler yok
*Diizenli, saglam kurulu, giivenli, asin yiik yok
*Gereksiz nesneler yok
*Konteynir tasmiyor
*Temiz, dlzenli, iyi durumda, yagd/su vh. yok
her makine icin dort gozlem
*Sabitlenmis, saglam, hasarsiz, glivenlik isaretleri

*Pozisyon, isaretleri, durum, tavsiye edildigi gibi

*Guvenlik standartlarina uygun, hasarsiz, calisir durumda
*Gunlik imalatta kullanilan biitin alanlara giivenli erisim, ayar ve
bakim islemleri, gereksiz nesneler yok
1 icin bes gozlem

*Giiriiltii limitlerin altinda, 6rn. Uretim alani 85 dB(A), darbe-giiriilti

yok
*Aydinlatma yeterli, gdz kamastiran 1sik yok
*Hava temiz ve saglikli, hava yolu ile bulasan kirleticiler/kirlilige yol agan
meteryal mikien TLV diizeylerinin %10’undan az
*Sicaklik, nem ve hava hizi uygun
*Paket ve konteynirlar hasarsiz, isim ve giivenlik etiketleri,
kimyasallar glivenli ve temiz taginiyor

5. ERGONOMI: Her calisma alani igin dort gzlem

51 is alaninin tasarimi ve ¢alisma durusu
52 Elle malzeme tasima

53 Tekrarlayan is
54. Fiziksel degiskenlik

*Yeterli ¢alisma alani, alet ve materyaller uygun yerlestirilmis, calisma
yiksekligi ve yerinin ayarlanabilirligi, calisma pozisyonunu degistirme
olasiligi

*Elle agir kaldirma, itme veya ¢cekme hareketi yok

*Tekrarlayan is yok; is devrimi 30 saniyeden uzun

*Fiziksel etkinlikler, oturma, ayakta durma ve hareket etmede gesitlilik

6. GECIS YOLLARI:Calisma alanina gelen gegis yollar icin 3 gozlem (10 m mesafe)

61 Tasarim ve isaretgiler

62 Diizen ve mevcut durum

63. Gorundrlik ve aydinlatma

*Gegis yolu yeterli genislikte, isaretli, yaya ve tasit trafigi gerekli
yerlerde ayrilmis

*Gegis yolu zerinde gereksiz malzeme yok, zemin kirik veya kaygan
degil

*lyi diizeyde gériiniirlik ve yeterli aydinlatma

7. ILK YARDIM VE YANGIN GUVENLIGI:

71 Elektrik dagitim kutusu
72 11k yardim kiti
73. Yangin sondlrici

74. Acil durum cikislari

Gozlenen calisma alanina en yakin dért unsur

*{saretlenmis, 6niinde 0,8 m bosluk var
*Her tirli gerekli ilk yardim malzemesi mevcut
*Mevcut, erisimi ve kullanimi kolay

*Mevcut, agik, enerji kesintisi durumu igin isaretciler var
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