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ÖZET 

Bu çalışmada, kaynaklı imalat yapan işyerlerinde ortaya çıkan kimyasal risk fakto rlerinden toz maruziyeti tespit edilmek istenmiş ve bu 

doğ rultuda o lçu mler yapılmıştır. Ö lçu mler Ankara ilinde yer alan metal sekto ru nde yer alan 15 farklı işyerinde ğerçekleştirilmiştir. Ö lçu m-

ler T.C. Çalışma ve Sosyal Gu venlik Bakanlığ ı tarafından yetkilendirilmiş ve Tu rk Akreditasyon Kurumu tarafından akredite edilmiş bir iş 

hijyeni o lçu m, test ve analizi laboratuvarı tarafından ğerçekleştirmiştir. Ö lçu m yapılan işyerlerinin analizi ve raporlandırılması esnasında 

sağ lıklı veriler elde edebilmek amacıyla işyerleri bu yu k, orta, ku çu k ve mikro olarak sınıflandırılmıştır. Ö lçu mler sonucunda metal sekto -

ru ndeki toz maruziyeti hakkında tespitler elde edilmiştir. Ö te yandan 131 kaynak çalışanına çalışma ortamındaki toz maruziyeti ile ilğili 

sorular yo neltilmiş ve çalışanların toz alğısı değ erlendirilmiştir.  Yapılan çalışma; metal sekto ru ndeki toza maruziyet du zeyi ve çalışanların 

toza maruziyet alğısı konusunda sekto re ayna tutmakta olup, çalışanların iş sağ lığ ı ve ğu venliğ inin ğeliştirilmesi ve ğerekli o nlemlerin alın-

ması hususunda yol ğo sterici olacağ ı du şu nu lmektedir. 

Anahtar Kelimeler: Kaynaklı İmalat, Toz Maruziyeti, İş Hijyeni.  

 

ABSTRACT 

In this study, it was aimed to determine dust exposure, one of the chemical risk factors that occurs in welded manufacturinğ workplaces, 

and measurements were made accordinğly. Measurements were carried out in 15 different workplaces in the metal industry in Ankara. 

Measurements were carried out by an occupational hyğiene measurement, testinğ and analysis laboratory authorized by the Ministry of 

Labor and Social Security and accredited by the Turkish Accreditation Ağency. In order to obtain reliable data durinğ the analysis and re-

portinğ of the measured workplaces, the workplaces are classified as larğe, medium, small and micro. As a result of the measurements, 

determinations were obtained about dust exposure in the metal industry. Ön the other hand, questions were asked to 131 weldinğ employ-

ees about dust exposure in the work environment and the dust perception of the employees was evaluated. The study carried out; It mir-

rors the sector reğardinğ the level of dust exposure in the metal industry and the perception of employees about dust exposure, and is 

thouğht to be a ğuide in improvinğ the occupational health and safety of employees and takinğ the necessary precautions.limit values that 

determined by reğulatory bodies. 

Keywords: Welded Manufacturinğ, Dust Exposure, Öccupational Hyğiene.  
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İşyeri 
No 

İmalat Türü 
Çalışan 
Sayısı 

Kaynak Türü 

1  Çelik konstrüksiyon yapı imalatı 47 
MIG – MAG ve Toz 

Altı 

2  
Konveyör imalatı, maden işleme ve 

atık ayırma üniteleri 
35 

MIG – MAG ve 
Örtülü Elektrot 

 3 
Maden makineleri, kırma eleme 

üniteleri 
325 MIG – MAG ve TIG 

 4 
Elektrik santrallerinde kullanılan 

metal parça ve ekipmanların mon-
taj ve tamiri 

4 MIG - MAG 

 5 Otomotiv parçaları 142 MIG – MAG ve TIG 

 6 
Beton boru, menfez ve baca maki-

neleri 
8 MIG - MAG 

 7 Prefabrik konut imalatı 61 MIG - MAG 

 8 Savunma sanayii 637 MIG – MAG ve TIG 

 9 Konveyör imalatı 6 MIG - MAG 

 10 Çimento siloları 32 
MIG – MAG ve 
Örtülü Elektrot 

 11 
Paletli iş makinesi, yedek parça ve 

palet tamiri 
2 Toz Altı 

 12 İskele, çelik kalıp 10 MIG - MAG 

 13 Biyoreaktör imalatı 15 TIG 

 14 
Stadyum oturaklarının çelik konst-

rüksiyon imalatı 
11 MIG - MAG 

 15 
Kırma eleme üniteleri, asfalt plent-

leri, beton santralleri 
13 

MIG – MAG ve 
Örtülü Elektrot 



Kişi Sayısı 
Çevre Şartları 

“Sıcaklık, Basınç” 
Maruziyet Süresi 

TWA Ölçüm  
Değeri (mg/m3)* 

Ölçüm Belirsizliği 
(mg/m3) 

Numune Alınan  
Tozun Türü 

TWA 
Sınır Değ  

(mg/m3)** 

1 
Sıcaklık: 26,5ºC 
Basınç: 1012mBar 
Nem:%30 

540 Dk 12,79 2,80 İnert Toz 5 

2 
Sıcaklık: 26,5ºC 
Basınç: 1012mBar 
Nem:%31 

540 Dk 1,62 0,36 İnert Toz 5 

3 
Sıcaklık: 24,6ºC 
Basınç: 1012mBar 
Nem:%31 

540 Dk 4,81 1,05 İnert Toz 5 

4 
Sıcaklık: 26,4ºC 
Basınç: 1012mBar 
Nem:%32 

540 Dk 26,19 5,74 İnert Toz 5 

5 
Sıcaklık: 26,3ºC 
Basınç: 1012mBar 
Nem:%32 

540 Dk 9,13 2,00 İnert Toz 5 

6 
Sıcaklık: 29,1ºC 
Basınç: 1017mBar 
Nem:%30 

540 Dk 2,52 0,55 İnert Toz 5 

7 
Sıcaklık: 29,2ºC 
Basınç: 1017mBar 
Nem:%30 

540 Dk 2,88 0,63 İnert Toz 5 

8 
Sıcaklık: 28,6ºC 
Basınç: 1017mBar 
Nem:%30 

540 Dk 9,97 2,18 İnert Toz 5 

9 
Sıcaklık: 29,1ºC 
Basınç: 1017mBar 
Nem:%30 

540 Dk 8,77 1,92 İnert Toz 5 

10 
Sıcaklık: 28,1ºC 
Basınç: 1017mBar 
Nem:%30 

540 Dk 10,81 2,37 İnert Toz 5 

* Ölçüm Birimleri (mg/m3): 20 °C sıcaklıkta ve 101,3 kPa (760 mm cıva basıncı) basınçtaki 1 m3 havada bulunan maddenin miligram cinsinden   
miktarı. Pompanın belirli bir süre çektiği hava miktarı (m3) filtre üzerinde tutulan kirleticilerin ağırlığının (mg) belirlenmesi ile hesaplanabilmektedir. 
** Sınır değerler Toz ile mücadele yönetmeliği Ek-1 referans alınarak belirlenmiştir. 





Kişi Sayısı 
Çevre Şartları 

“Sıcaklık, Basınç” 
Maruziyet Süresi 

TWA Ölçüm 
Değeri (mg/m3)* 

Ölçüm Belirsizliği 
(mg/m3) 

Numune Alınan 
Tozun Türü 

TWA 
Sınır Değer (mg/

m3)** 

1 
Sıcaklık: 28.0ºC 
Basınç: 899mBar 
Nem:%45 

540 Dakika 1,52 0.33 İnert Toz 5 

2 
Sıcaklık: 26.3ºC 
Basınç: 899mBar 
Nem:%44 

540 Dakika 0,63 0,14 İnert Toz 5 

3 
Sıcaklık: 25.2ºC 
Basınç: 905mBar 
Nem:%34 

540 Dakika 1,14 0,25 İnert Toz 5 

4 
Sıcaklık: 25.3ºC 
Basınç: 905mBar 
Nem:%33 

540 Dakika 1,78 0,39 İnert Toz 5 

5 
Sıcaklık: 25.6ºC 
Basınç: 905mBar 
Nem:%34 

540 Dakika 1,33 0,29 İnert Toz 5 

* Ölçüm Birimleri (mg/m3): 20 °C sıcaklıkta ve 101,3 kPa (760 mm cıva basıncı) basınçtaki 1 m3 havada bulunan maddenin miligram cinsinden mikta-
rı. Pompanın belirli bir süre çektiği hava miktarı (m3) filtre üzerinde tutulan kirleticilerin ağırlığının (mg) belirlenmesi ile hesaplanabilmektedir. 
** Sınır değerler Toz ile mücadele yönetmeliği Ek-1 referans alınarak belirlenmiştir. 



Kişi  
Sayısı 

Çevre  
Şartları 

“Sıcaklık, 
Basınç” 

Maruzi-
yet  

Süresi 

TWA 
Ölçüm 
Değeri 

(mg/m3)* 

Ölçüm 
Belirsizliği 
(mg/m3) 

Numune 
Alınan 

Tozun Türü 

TWA 
Sınır 

Değer 
(mg/m3)

** 

1 

Sıcaklık: 
25.2ºC 
Basınç: 
899mBar 
Nem:%38 

480 Dak. 6.39 1.40 İnert Toz 5 

2 

Sıcaklık: 
25.2ºC 
Basınç: 
899mBar 
Nem:%38 

480 Dak. 3.51 0.77 İnert Toz 5 

3 

Sıcaklık: 
25.3ºC 
Basınç: 
899mBar 
Nem:%38 

480 Dak. 3.39 0.74 İnert Toz 5 

4 

Sıcaklık: 
25.3ºC 
Basınç: 
899mBar 
Nem:%38 

480 Dak. 3.90 0.85 İnert Toz 5 

5 

Sıcaklık: 
25.3ºC 
Basınç: 
899mBar 
Nem:%38 

480 Dak. 3.79 0.83 İnert Toz 5 

* Ölçüm Birimleri (mg/m3): 20 °C sıcaklıkta ve 101,3 kPa (760 mm cıva 
basıncı) basınçtaki 1 m3 havada bulunan maddenin miligram cinsinden 
miktarı. Pompanın belirli bir süre çektiği hava miktarı (m3) filtre üzerin-
de tutulan kirleticilerin ağırlığının (mg) belirlenmesi ile hesaplanabil-
mektedir. 
** Sınır değerler Toz ile mücadele yönetmeliği Ek-1 referans alınarak 
belirlenmiştir. 

Kişi 
Sayısı 

Çevre 
Şartları 

“Sıcaklık, 
Basınç” 

Maruzi-
yet  

Süresi 

TWA 
Ölçüm 
Değeri 

(mg/m3)
* 

Ölçüm 
Belirsizliği 
(mg/m3) 

Numune 
Alınan Tozun 

Türü 

TWA 
Sınır 

Değer 
(mg/m3)

** 

1 

Sıcak-
lık:19,4 ºC 
Basınç: 
858mBar 
Nem:%42 

480 
Dakika 

13.40 2.93 
İnert veya 

İstenmeyen 
Toz 

5 

* Ölçüm Birimleri (mg/m3): 20 °C sıcaklıkta ve 101,3 kPa (760 mm cıva 
basıncı) basınçtaki 1 m3 havada bulunan maddenin miligram cinsinden 
miktarı. Pompanın belirli bir süre çektiği hava miktarı (m3) filtre üzerin-
de tutulan kirleticilerin ağırlığının (mg) belirlenmesi ile hesaplanabil-
mektedir. 
** Sınır değerler Toz ile mücadele yönetmeliği Ek-1 referans alınarak 
belirlenmiştir. 
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İşyeri Büyüklüğü İşyeri No Çalışma Alanı TWA Ölçüm Değeri 
(mg/m3)* 

TWA 
Sınır Değer (mg/m3)

** 

Aşılan Sınır Değer 
Varı mı? 

Büyük 3. Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 

Kesim 
Taşlama 

Kumlama 

1,31 
0,51 
0,19 
0,23 
0,14 

5 
5 
5 
5 
5 

Yok 
Yok 
Yok 
Yok 
Yok 

Büyük 5. Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 

Lazer Kesim 
Boyahane 

Talaşlı İmalat 
Gaz altı kaynak 

Abkant 
Taşlama 

12,79 
1,62 
4,81 

26,19 
9,13 
2,52 
2,88 
9,97 
8,77 

10,81 

5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 

Var 
Yok 
Yok 
Var 
Var 
Yok 
Yok 
Var 
Var 
Var 

Büyük 8. Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 

Taşlama 
Kumlama 

0,23 
0,14 
0,32 
0,19 
3,75 

5 
5 
5 
5 
5 

Yok 
Yok 
Yok 
Yok 
Yok 

Orta 1. Toz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 

3,93 
3,80 
4,46 

5 
5 
5 

Yok 
Yok 
Yok 

Orta 2. Taşlama 
Torna 

Gaz altı ve elektrot 
Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 

1,52 
0,63 
1,14 
1,78 
1,33 

5 
5 
5 
5 
5 

Yok 
Yok 
Yok 
Yok 
Yok 

Orta 7. Gaz altı kaynak 
Pres  Sac Kesim 
Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 

0,14 
0,24 
1,44 
0,10 

5 
5 
5 
5 

Yok 
Yok 
Yok 
Yok 

Orta 10. Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 
Plazma kesim 

Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 

Taşlama 
Gaz altı kaynak 

0,74 
0,94 
0,45 
0,85 
0,71 
0,78 
0,85 
0,69 

5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 
5 

Yok 
Yok 
Yok 
Yok 
Yok 
Yok 
Yok 
Yok 

Küçük 12. Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 

2,52 
4,42 

5 
5 

Yok 
Yok 

Küçük 13. Kesim 
TIG Kaynağı 
TIG Kaynağı 

1,20 
0,66 
0,30 

5 
5 
5 

Yok 
Yok 
Yok 

Küçük 14. Gaz altı kaynak 
Kesim 

Gaz altı kaynak 

0,83 
0,36 
0,59 

5 
5 
5 

Yok 
Yok 
Yok 

Küçük 15. CNC 
Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 
Plazma kesim 

Torna 

6,39 
3,51 
3,39 
3,90 
3,79 

5 
5 
5 
5 
5 

Var 
Yok 
Yok 
Yok 
Yok 

Mikro 4. Gaz altı kaynak 13,4 4 Var 

Mikro 6. Gaz altı kaynak 
Puntalama 

Gaz altı kaynak 

0,24 
1,01 
0,24 

5 
5 
5 

Yok 
Yok 
Yok 

Mikro 9. Gaz altı kaynak 
Gaz altı kaynak 

0,82 
1,64 

5 
5 

Yok 
Yok 

Mikro 11 Toz altı kaynak 0,42 5 Yok 
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