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OZET
Mustafa AKDENIZ

Seramik Karo Uretiminde is Saghg ve Giivenligi Risklerinin Degerlendirilmesi
Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanhgi
Is Saghg ve Giivenligi Genel Miidiirliigii
Is Saghg ve Giivenligi Uzmanhk Tezi
Ankara, 2016

Seramik sektoriinde en sik karsilasilan meslek hastaliklari pndmokonyoz, silikozis, dermatit
ve kas iskelet sistemi hastaliklar1 {ilkemizde en fazla is giicii kayb1 ve maddi hasara yol agan
meslek hastaliklar1 olarak dikkat ¢ekmektedir. Bu ¢alismanin amaci, seramik karo iiretim
proseslerinin is saglig1 ve giivenligi yoniinden degerlendirilmesi ve sektor 6zelinde risklerin
tespit edilmesidir. Seramik karo fabrikalarinin Tirkiye’de en ¢ok yogunlastigi ii¢ bolgeden
birer olmak tizere li¢ 6rnek isyeri seg¢ilmis, tesislere calisma ziyaretlerinde bulunulmus, Fine
Kinney risk degerlendirmesi metodu ile sahadaki riskler belirlenmis ve genel hatlariyla
sektore yonelik riskler tespit edilmistir. Her bir isletme i¢in tespit edilen 83’er tehlikeli olay
tizerinden riskler proses boliimleri, diizeyleri ve risk etmenlerine gore analiz edilmistir. Risk
skorlarinin en yiiksek puanlanmis oldugu “masse silo boliimiinde elektrik kablolarinin dagmik
halde bulunmas1”, “tozlu ortamda c¢alisma”, “zeminin 1slak ve kaygan olmas1”, “firin yiikleme
ve bosaltma bolgelerinde kayis ve kasnak gruplarinda parmak koruyucularinin eksik olmasi”
ve “robot ¢alisma alanina makineyi manuele almadan girmek/bakim yapmak” tehlikeli
olaylar1 igin iyi uygulamalar ve 6neriler sunulmustur. Bununla birlikte, {i¢ giinden fazla gegici
is goremezlik kayipli kazalar i¢in Ishikawa balik kilgigi diyagrami kullanarak kok-neden

analizi yapilmistir.

Anahtar Kelimeler: Seramik, seramik karo, silis, fine-kinney, ishikawa



ABSTRACT
Mustafa AKDENIZ
Assessment of Occupational Health and Safety Risks In Ceramic Tile Production
Ministry of the Labor and Social Security
Directorate General of Occupational Health and Safety
Thesis for Occupational Health and Safety Expertise

Ankara, 2016

Occupational disease occurring in the ceramic industry pneumoconiosis, silicosis, dermatitis
and musculoskeletal diseases in our country is drawing attention as a maximum loss of labour
and occupational diseases that cause damage. The purpose of this study is to evaluate the
occupational health and safety risks in of ceramic tile manufacturing process and to identify
the sector-specifics. There has been a selection for the ceramic tile factories including each
one from the three regions most concentrated in Turkey. After the selection, visits to the
enterprises has been performed. Moreover, using the Fine Kinney method, a risk assessment
method, risks have been determined in the field and risks have been identified for the sector in
overall. For each enterprise, an analysis has been carried out according to the risk process
departments, their levels and their factors considering 83 dangerous situations. As a result,
some practices and suggestions have been presented for the cases which have the highest
scores according to the risk analysis. These are “presense of dispersed electric cords in the
storage or warehouse”, “working in a dusty environment”, “wet and slippery floor” and
“shortage of finger guard for the group of belt and pulley in the area of furnace loading and
unloading”. Moreover, Ishikawa root cause analysis was conducted for three more days of

temporary work incapacity loss accidents.

Keywords: Ceramics, ceramic tile, silica, fine-kinney, ishikawa
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1. GIRIS

Seramik insanlarin kullandigi en eski gereclerden biridir. Yiizyillar boyunca, c¢omlek
yapiminda seramigin iistiin niteliginden yararlanilmistir. Hammadde bollugu, kolay
islenebilme, basit imalat, nispeten diisiik maliyet, kullanim rahatlig1 gibi nedenler ile kullanim
alanlarini 6nemli kilmaktadir. Glinlimiizde seramik sektorii ¢ok dnemli bir gelisme gostererek
seramik kaplama malzemeleri, seramik saglik gerecleri, seramik sofra ve mutfak esyalari,
teknik seramikler, refrakter, har¢ ve tuglalar ile seramik hammaddeleri alt sektorlerinden

olusan ingaat sektoriine 6nemli oranda girdi saglayan bir sanayi dali haline doniismdstiir [1].

Seramik sektoriine sagladig istihdam ve sektoriin ekonomisine katkist nedeniyle yer ve duvar
kaplama malzemeleri, sektoriin lokomotif {irlin grubu olarak nitelendirilir. Seramik yer ve
duvar kaplamalari, kil, kaolin, feldspat, mermer, kuvars gibi inorganik hammaddelerin
ogiitiliip belirli oranlarda karistirillip plaka halinde sekillendirildikten sonra, pisirilerek

sertlestirilmesi suretiyle elde edilen seramik malzemedir [1].

Ulkemizde sikca cesitli is kazalar1 ve meslek hastaliklar1 yasanmakta ve 6zellikle calisanlar
ciddi zararlar gorebilmektedir. Seramik sektorii calisanlarinda en sik karsilasilan meslek
hastaliklar1 pnémokonyoz, silikozis, dermatit ve kas iskelet sistemi hastaliklar1 iilkemizde en
fazla is giicti kayb1 ve maddi hasara yol agan meslek hastaliklar1 olarak dikkat ¢ekmektedir.
Bununla birlikte, silikozis vakalari ile mesleki kas ve iskelet hastaliklar1 gibi yeni risklerin
ortaya ¢ikmasinin uzun yillar aldig: bilinmektedir. Kullanilan silis i¢erikli hammaddeler ve bu
hammaddelerin islenmesi sirasinda ortaya ¢ikan tozdan kaynakli maruziyet calisanlarin
sagligini etkileyebilmesi soz konusudur. Gerekli 6nlemler alinmadig: takdirde ise ¢alisanlarin

meslek hastaligina yakalanmasi ihtimali ytiksektir.

Bu calisma, yukarida ifade edilen sosyo-ekonomik durumlar1 iyilestirebilmek amaciyla
hazirlanmistir. Bu bilimsel ¢alismanin “Ulusal Pnémokonyoz Onleme Eylem Plani” uzun
vadeli hedeflerine yonelik olarak seramik sektorii ile ilgili konularda yol gosterici bir nitelik
tasimasi Ve bu ¢alismayla pndmokonyoz olgu sayisinin en aza indirilmesine katki saglayacagi

diistinilmektedir.

Calismada; seramik karo isletmelerinde karsilasilan riskler genel hatlariyla ortaya
konulmakta, ilkeler tanimlanmakta ve etkili bir risk yonetimi i¢in sistematik biitiinliigt, etkili

isbirligi ile sorumluluk paylasimini esas alan bir model sunulmaktadir. Modele islerlik
1



kazandirarak yiiksek risk tasiyan hususlarda, bunlarin etkilerinin en aza indirilmesini
saglamak tizere Oneriler gelistirilmis ve Oncelikler belirlenmistir. Bu anlayisa gore, hayatin
her alaninda, is kazas1 6ncesi veya sonrasi seklinde bir ayristirma yapmaksizin tiim siireglerde
proaktif anlayisin hakim oldugu bir yaklasimla risklerin 6nlenmesi ve azaltilmasina énem

verilmelidir.

Yukarida ifade edilen hedeflere paralel olacak sekilde seramik sektorii faaliyet alani icerisinde
yer alan seramik karo {iretimi yapan ti¢ seramik isletmesinde Fine-Kinney Risk Analiz
Metodu kullanilarak risklerin analiz edilerek degerlendirilmesi ¢alismas1 yapilmistir.
Uygulama igin secilmis seramik isletmeleri, tim béliimleriyle gezilmis, isyeri ISG
profesyonelleriyle isyeri ¢alisma ortami hakkinda goriismeler yapilmis, isyeri boliimlerinde
daha Once yasanmis kazalar, ramak kala olaylar, yaralanma tiirleri ve edinilmis tecriibeler
dikkate alinarak tehlike kaynaklari tespit edilmis, alinmasi gereken 6nlemler ortaya konulmus
ve sonucunda kalan risk skorlari belirlenmistir. Basta, Health and Safety Executive (Ingiltere
Is Saghg ve Giivenligi Kurumu) tarafindan yayimlanmis seramik dokiimani ile bu alanda
yayimlanmis diger ¢aligmalarla benzesen ve ayrisan noktalar1 anlatilmistir. Sonrasinda, sektor

0zelinde yer alan risklerden korunmak adina 1yi uygulamalar ile ¢6ziim onerileri sunulmustur.

Saglikli ve giivenli bir ¢alisma ortaminin olusturulmasi, ¢alisma hayatinin 6ncelikli sartidir.
Bu dogrultuda saglikli ve giivenli isyerlerinin olusturulmasi; is kazalari ve meslek
hastaliklarinin 6nlenmesi, is saghgi ve giivenligi kiiltiirliniin olusturulmasi, farkindaligin

arttirtlmasi ve topluma yayginlastirilmasi ile miimkiin olacaktir.



2.GENEL BILGILER
2.1. SERAMIK KARO SANAYIi

2.1.1. Seramik Karo Nedir

Seramik karolar, seramik kaplama malzeme sektorii {irlinleridir. Seramik kaplama malzemesi,
yer ve duvar kaplamasinda kullanilan seramikten yapilmis plakalar olarak tanimlanmaktadir.
Tiirkiye’de genellikle yer kaplamasinda kullanilan seramik kaplama malzemesine seramik

karo, duvar kaplamasinda kullanilanina ise fayans denilmektedir [1].

Seramik kaplama malzemeleri, ¢ogunlukla killer ve/veya diger inorganik hammaddelerden
tiretilen, genellikle yer ve duvar kaplamalarinda kullanilan, kaliptan ¢ekme metoduyla veya
oda sicakliginda preslenerek sekillendirilen, fakat baska islemlerle de sekil verilebilen, daha
sonra kurutulup istenen 6zellikleri kazandirmaya yeterli olacak sicakliklarda pisirilen ince

plakaladir [2].

Seramik karo iiretiminde hammaddeler genellikle yas olarak oOgiitiiliir. Seramik bilesim,
bilyeli degirmenlerde yas olarak ogiitiilmiis bicimde veya dogrudan yiiksek hizli dagiticilarin
igerisinde dagilmis bir sulu siispansiyon seklinde elde edilir. Sulu kilin veya sulu ¢gamurun su
icerigi, sekillendirme islemi i¢in uygun nem igerigine sahip olan bir graniil toz elde etmek
amaciyla sprey kurutma yardimu ile azaltilir. Bu durumun aksine bazi1 durumlarda, bilesimler
kuru ogiitme ile ogiitiiliirler. Bu durumda, elde edilen toz yar1 kuru presleme ile karoyu

sekillendirmek i¢in daha sonra nemlendirilir [3].

Karolar; sirli, sirsiz veya engoblu olabilir; yanmaz ve 1siktan etkilenmezler. Seramik karo
uygulamasinda en onemli kriterler, asinma degeri ve kaymazliktir. Karolar genellikle dis

cephelerde, imalathane, fabrika, at6lye zeminlerinde ve su havuzlarinda kullanilmaktadir [3].

Kaplama malzemesi olarak kullanilan seramik karolari, seramik pazarinda {i¢ gruba ayrilarak

isimlendirilir: Bunlar;

v" Duvar Karosu (Fayans)

Fayanslar duvar kaplamalarinda kullanilmak iizere tretilir. Biskiivi (sir isleminden hemen

once pisirilmis govde) kisimlarmin su emme kapasitesi yiiksektir, yani gozeneklidir. Bu



ozelligi sayesinde duvara iyi tutunur ve diisiik yogunlugu sayesinde daha diisiik diisey yiik

olusturur. Yer karolar1 kadar yiik tasima kapasiteleri yoktur. Bu nedenle yere désenmezler [4].
v Yer Karolari

Su emme degerleri oldukea diisiiktiir. Bu daha yiiksek yogunluk ve daha yiiksek yiik tagima
kapasitesi anlamina gelir. Yere de, duvara da dosenebilirler. Su emme degerleri %0,5 ile %3

araligindadir [4].
v" Porselen Karolar

Porselen karolar, seramik karo pazarinda granit olarak da anilir. Sirli ve sirsiz olarak ikiye
ayrilirlar. Sirhi olanlarda su emme degerleri %0,5’in altindadir. Sirsiz olanlarda bu deger
%0,05’in altinda, neredeyse sifirdir. Sirsiz olanlar mat ve parlatilmis olarak satilabilir. Sirsiz
olan karolar, ylizeyi sir dedigimiz camsi tabaka ile kapli olmadig: icin leke tutmaya karsi

hassastirlar [4].

2.1.2. Tiirkiye Seramik Karo Sektoriiniin Genel Durumu

Seramik sanayi, yarattig1 katma deger ile her iilkede oldugu gibi, iilkemizde de stratejik bir
onem tagimaktadir. 1950’11 yillarda iiretime baslayan Tiirk Seramik Sektorii, kisa
sayilabilecek bu siire i¢inde diinyanin en biiylik seramik {ireticilerinden biri konumuna
gelmistir. Tirk Seramik Karo Sektori, ozellikle 1990 yilindan sonra yaptigi yatirimlar ile
bugiin diinya seramik karo iiretiminde s6z sahibi olmay1 bagsarmistir. Tiirk firmalar1 60 iilkeye
ithracat yaparak lretim kapasitesi, modern teknoloji yatirimlar1 ve yiiksek kalite avantajlart

sayesinde, Tiirk Seramik Sektoriiniin diinya pazarlarindaki rekabet giiciinii artirmaktadir.

Sektoriin lokomotif iirlin grubu seramik karodur. Tiirk seramik kaplama malzemeleri sektorii
ozellikle 1990 yilindan sonra yaptig1 yatirimlar ile bugiin diinya seramik karo iiretiminde s6z
sahibi olmay:r basarmustir. Ulkemiz seramik kaplama malzemeleri iiretiminde Diinya’da

9’uncu, ihracatinda Diinya’da 4’lincii sirada yer almaktadir [5].

Seramik karo sektoriiniin esas gelisimi 90’1 yillarda yasanmistir. Giintimiizde Tirkiye,
diinyanin seramik iireten sayili iilkelerinden biri konumuna gelmistir. Tiirkiye Seramik
Federasyonu (TSF) kayitlarina gore, sektdrde 28 adet firma yer almakta olup, toplam kurulu
kapasite 406 milyon m?dir [6].



Sektor, yliksek katma degerli yapisi ile Tiirkiye’ye doviz kazandiran giiclii bir endiistri haline
gelmistir. Tiirkiye’de seramik sektoriiniin lokomotif {iriin grubu, karodur. 2002-2007 yillart
arasinda iiretimde ve ihracatta artan bir ivme izleyen Tiirk Seramik Karo Sektorii, 2008 yilina
gelindiginde diisiis gostermeye baslamis; 2009 yilinda 67 milyon m?lik ihracat ile 2002
yilinda yakaladig degerin altina inmistir. 2010 yil1 ihracati ise 84 milyon m?’ye ulagmustir.

Seramik karo sektériinde, 2008 yilinda 225 milyon m? olan iiretim, 2009 yilinda 200 milyon
mz’ye gerilemistir. 2010 yilinda ise iiretim 245 milyon mz’ye ulagmistir. Diinyadaki biiylime
rakamlari ile karsilastirildiginda, Tiirk seramik karo sektorii diinya ortalamasinin iizerinde

biiylimektedir. Tiirk seramik karo sektoriindeki gelisimi Grafik 2.1.’de gosterilmektedir [6].
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Grafik 2.1. Tiirkiye’de seramik karo sektoriindeki gelisim [6]

Ingaat sektoriindeki gelismeye paralel olarak, sektdrde serbest rekabete dayali iiretim yapan
sirket sayis1 ve tiretim miktari, son 20 yilda hizla artmistir. Halen seramik karo sektoriinde

faaliyette bulunan 28 iiretici bulunmaktadir.

Tiirkiye’de seramik kaplama malzemelerinin {iretildigi iller Canakkale, Bilecik, Eskisehir,
Kiitahya, Usak, Izmir, Manisa, Aydin, Cankir1 ve Yozgat’tir. Tesislerin % 49,82’si Eskisehir-
Bilecik—Kiitahya bolgesindedir. Seramik kaplama malzemeleri {ireticilerinin Tiirkiye’de
bulunduklar1 bélgeler Grafik 2.2.’de gosterilmektedir. Sektér yogun olarak Bilecik-Eskisehir-
Kiitahya bolgesinde kiimelenmistir [6].



® Bilecik-Eskisehir-Kiitahya
m Canakkale

m Usak-Izmir-Manisa-Aydin
® Cankiri-Yozgat

Grafik 2.2. Seramik karo iiretimi yapan isletmelerin bélgesel dagilimi ve kiimelenmeler

[6]
2.2. SERAMIK YER VE DUVAR KAROSU URETIM SURECLERI

Uretim genel olarak hammadde kirma, tartma, karistirma, bilyeli degirmenlerde sulu olarak
oglitme, sprey kurutucularda graniil haline getirme, preste plaka halinde sekillendirme,
kurutma, karo ylizeyini sirlama, firinlarda pisirme, kalite siniflarina ayirma ve ambalajlama
stireglerinden olusur. Seramik yer ve duvar kaplama malzemeleri liretim akis semasi Sekil

2.1.’te gosterilmektedir.
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Sekil 2.1. Seramik karo iiretim akis semasi
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2.2.1. Hammadde Hazirlama

Geleneksel seramik iiretiminde, dort ana hammadde bulunmaktadir: Kaolin, kil, feldspat ve
kum (kuvars). Tirk Seramik Sektorii, hammadde acisindan 6nemli stratejik avantajlara
sahiptir. Seramik karo tretiminde kullanilan baslica hammaddeler; kil, kaolen, feldspat,
kuvars, kirectasi, dolomit, mermer ve bentonittir. Yardimc1 madde olarak da; frit, pegmatit,
korund, ¢inko oksit, mermer, boraks, zirkon, asit borik, talk, volastonit, renk verici metal

oksitler ve glaziir (sir boyasi); glaziir, glaziir oksitleri, glaziir boyas1 ve graniile masse

kullanilmaktadir.

Tiirkiye, 240 milyon tonluk rezerv ile diinya feldspat rezervinin % 14’iinii olusturmakta ve
iilke bazinda en biiyiik sodyum feldspat rezervine sahip durumdadir. Kil yataklari, Istanbul,
Sile ve Bilecik bolgesinde bulunmaktadir. Kuvars hammaddesi, Tiirkiye’de rahatlikla
bulunmaktadir. Italya ve Ispanya’ya goére Tiirkiye, zengin hammadde kaynaklarina sahiptir.

Avrupa’nin biiyiik seramik iireticileri olan italya ve Ispanya, ihtiyaci olan kili Ukrayna’dan,

feldspati1 Tiirkiye’den almaktadir [7].
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Sekil 2.2 Karo iiretiminde kullanilan hammaddeler [7]




Sekil 2.2.’de goriildiigii iizere iiretimde kullanilacak hammaddeler, dokme ve bigbaglerde
isletmenin hammadde stoklama alanina getirilir. Hammadde stok alanlarindan alinan
hammaddeler tartim1 yapilarak hammadde hazirlama iinitesine alinir. Unitede istenilen nihai
tirtine bagli olmak tizere ¢esitli regeteler hazirlanir. Siirekli degirmenlerde sert ve yumusak
hammaddeler ayn1 anda giris yapar, 45-50 dakika sonra ogiitiilmiis olarak c¢ikar. Elek bakiye
kontrolii yapildiktan sonra ¢amur havuzlarmma alinir. Camur havuzlarinda dinlendirilecek
masse, pompalar ile 18-22 bar basingta sprey Kurutuculara gonderilir. Sprey sicakligi 550-600
°C kadardir. Sicak hava ile bulusan ¢amur, belli graniil tane dagilimina gore % 5,5-6 nem ile
asag1 dokiiliir. 500 mikron {izeri en fazla % 30 dur. Sprey kurutucudan gecen graniil, graniil

silolarinda stoklanir ve preslere gonderilir [8].

2.2.1.1. Stok kil kirma ve homojenlestirme

Ocaktan gelen malzeme ortalama 3 cm’nin altina kirilir. Yayici bantla kademeli olarak havuza
yayilan malzeme 45 derece egimle calisan bagerle havuzdan alinir ve homojen bir malzeme
olarak nihai iiriin gozlerinde stoklanir. Sirli masse iretiminde kullanilan kil, bu asamada

hazirlanir [8].
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Sekil 2.3. Stok kil kirma ve homojenlestirme tesisi is akis diyagram [8]



2.2.1.2. Ogiitme

Ogiitmenin amaci gelen hammaddeleri sabit tane boyutu elde edinceye kadar boyutu
kiiciiltmek ve homojenlestirmektir. Malzemenin inceligi i¢in tehlikeli olabilecek kirliligi
azaltmak igin bu islem uygulanir. Karo iiretiminde istenilen dayaniklilik, gbzeneklilik gibi
Ozelliklerin elde edilmesi i¢in biinyedeki hammadde oranlarmni gosteren receteye gore
hammaddeler besigerlerde tartilir. Besigerlerdeki hammaddeler bant vasitasi ile bilyeli
degirmenlere yiiklenir ve belirli oranda su ilavesi yapilir. Degirmenlerin icerisinde yaklagik

8-10 saat siireyle dgiitiilen biinye istenilen tane boyutlarina ulastirilmis olur [8].

Resim 2.1. Ogiitme-Ogiitiicii

2.2.1.3. Masse hazirlama

Masse besiger adi verilen bosaltma silolarina dokiiliir. Bu silonun altindaki dénen merdane
vasitastyla besiger icindeki masse topaklanmadan ve yigilma yapmadan besiger altindaki
aktarma bandina, buradan da elevatore gelir. Elevator igindeki siirekli donen kayisa bagl
kovalar yardimiyla yaklagik 16-20 metre yukaridaki masse silolarmin iistiindeki silo yiikleme
bandina dokiiliir. Bu banda dokiilen masse bant iistiindeki kesiciler vasitasiyla masse
silolarma doldurulur. Silolara yiiklenen masse silo altindaki bosaltma agizlarindan silo alti
bandina dokiiliir. Bu banttan da aktarma bandi yardimiyla pres iistii besleme bandina dokdiliir.
Bu bant tizerinde yer alan kesici yardimiyla masse pres istii siloya doldurulur. Pres iistii silo
doldugunda tiim aktarma bantlar1 ve silo alt1 bantlar ve silolar durur. Bosaldiginda yine tim
sistem otomatik olarak devreye girer. Masse pres istli silodan hortumlar yardimiyla prese

aktarilir [8].



Resim 2.2. Masse tasiyici bant

2.2.1.4. Sprey kurutucu

Masse hazirlamada havuzlardan alinan c¢amurun kontrolleri yapildiktan sonra uygun
nitelikteki camur hidrolik pompalar yardimi ile sprey kurutucuya aktarilir. Camur, sprey
kurutucunun mikron 6lgekli deliklerinden piiskiirtiiliir ve sicak hava ile temasi saglanarak
belirli miktarda nem igeren graniiller forma getirilir. Elde edilen graniiller konveyor bantlarla

silolara taginir [9].

Resim 2.3. Sprey kurutucu

2.2.2. Presleme (Sekillendirme)

Hammadde hazirlama isleminden sonra sekillendirme siireci baglamaktadir. Bu siireg,

istenilen nihai iiriin veya iirtin geometrisine gore degisiklik gostermektedir.
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Seramik karolar, genellikle hidrolik presler kullanilarak tek eksenli yar1 kuru presleme (kuru
bazda %5-8 nem igerigi) yontemi ile sekillendirilir. Baz1 karolar ise, belirli bir estetik

goriiniim olusturmak igin ekstriizyon kaliplama yontemi ile sekillendirilmektedir [3].

Presleme islemi agirlikga % 5-6 oraninda rutubet ihtiva eden massenin pres iizerinde yer alan
masse silolarma doldurulmasi ile baglar. Sonrasinda bu silodan masse yer ¢ekimi kuvvetiyle
pres siirgiisiine bosaltilir. Siirgliye dolan masse siirgiiniin ileri geri hareketiyle ve pres ig¢inde
bulunan ayni zamanda iirlin ebadina gore degisen alt kaliplarina bosaltilmasi ve alt kaliplara

dolan massenin hidrolik pistona bagli iist kaliplar ile arasinda sikistirilmasi ile sona erer.

Presleme islemi bittikten sonra pistonun yukart hareketi ile birlikte siirgii ileri hareket eder.
Siirgiiniin bu hareketiyle alt kalip i¢inde sekillendirilmis masse (karo) disart itilir. Déner
rulolar vasitasiyla karo 180 °C gevirici ile ters gevrilir. Yine doner rulolar ve aktarma
kayislar1 yardimi ile dikey pres kurutucusuna girer. Yaklasik 45 dakika siiresince kurutma
icinde metal sepetlere yiiklenen karolar 150-175 °C sicakliginda sicak hava iiflenerek karo
biinyesindeki % 5-6 arasi olan rutubet uzaklastirilir. Bu sayede karo ilk preslendiginde 4-5
kg/cm? basinca dayanikli iken suyun buharlastirilmasi ile 15-20 kg/cm? basinca dayanikli hale
gelmistir. Kurutma ¢ikisi karo sicakligi 70-80 °C arasinda olmasi gerekmektedir [9].

Resim 2.4. Pres (Sekillendirme)
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Kalibin nominal boyutu |

Resim 2.5. Pres agzimin kesitsel goriiniimii
2.2.3. Kurutma

Sekillendirme isleminin ardindan, bir sonraki siire¢ olan sirlama veya firinlama ig¢in yeterli
nem igerigine sahip bilesimi ayarlamak amaciyla kurutma iglemi yapilir. Sirlama siirecinden
sonra da baz1 istenilen durumlarda kurutma iglemi yapilabilir. Maksimum kurutma sicakligi,
kurutucunun tiirtine ve enerji kaynagina biiylik dlgiide baghidir ve genellikle 100 ile 200C
araliginda degisir [9].

Resim 2.6. Kurutma makinesi

2.2.4. Sir Hazirlama

Uretilecek iiriin icin onceden regetesi belirlenmis olan malzemeler tartimi yapilarak
degirmenlerin icgine bosaltilir. Agirlikca yaklasik % 15-25 oraninda su ile birlestirilir ve
degirmen calistirilir. 10-14 saat arasinda donen degirmenin igindeki malzemenin viskozite,
yogunluk ve elek bakiye kontrolleri yapildiktan sonra onceden belirlenen Olgiitlere uygun

olmasi durumunda isletmeye verilir. Sirlama isleminde kullanilmak {izere sir hazirlanirken,
12



renkleri ve sirlart igeriye dogru giren havanin hizi saniyede 1-1,5 metre olan bir kabinde

hazirlanmali ve saklanmalidir [10].

| : d

Resim 2.7. Sir hazirlama islemi [9]

Sirlar, genellikle bilyeli degirmenlerde sir bilesenleri ve katkilarin 6gitiilmesi ile hazirlanr,
belirli bir uygulama yontemi i¢in uygun olan 6zelliklere sahip, sulu siispansiyonlar elde etmek
icin kullanilirlar. Karolar, genellikle selale sirlama (waterfall) veya piiskiirtme yontemi ile
sirlanir [10].

2.2.5. Sirlama

Kurutmadan ¢ikmais olan karolar siirekli donen yiiriitiicii kayislar vasitasiyla sirlama bantlarina
gelir. Sirlama bantlarina girmeden 6nce her hatta bir adet distansator adi verilen siralayicilar
ile karolar esit araliklarla sirlama bantlarina sokulur. Her bantta bir adet fir¢a ile karolarin
yiizeyleri fir¢alanir ve salyangoz iifleme fani ile yiizeyde bulunan tozlar iiflenir. Yiizeyleri
temizlenmis olan karolar yiizey sogutmasi ve engobun yiizeye rahat yayilmasini saglamak
amaci ile sprey ile 3-5 gr su atilir. Su uygulamasindan ¢ikan karo biinyesi ile sir uygulamasi
arasinda baglayicilik saglayan ve taban rengini beyazlastiran astar malzemesi olarak da
adlandirilabilecek engob uygulamasina girer. Engob uygulamasi ¢iftli disk kabinleri ile
yapilir. Her disk kabinine bagli olarak bu disk kabinlerinde malzemelerin ylizeye atilmasini
saglayan kendinden pompali yuvarlak kazanlar bulunacaktir. Bu kazanlar 300 kg kapasiteli
olacaktir.

Engob (Geleneksel olarak astar olarak tabir edilen, biinye ile sir arasindaki uyumu maksimum
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diizeyde etkileyen, 6zellikle blinye renginin yilizeye etki ettigi transparant ve opak sirlarda
ortiiciilik saglayan malzeme) uygulamasindan ¢ikan karo 3-4 metre kuruma mesafesinden
sonra ylizeye esas rengi, parlaklik ya da matlig1 veren sir uygulamasina girer. Sir uygulamasi
da yine engob gibi ¢iftli disk kabinleri ile atilir. Baz1 sartlarda ¢ok iyi yiizey kalitesi istenen
durumlarda ise sir uygulamasinda disk kabini yerine kampana uygulamasi yapilir. Sir
uygulamasindan c¢ikan karolar kenarlarindaki sir ve engob bulasiginin temizlenmesi igin
yaklasik 4-6 metre kuruma mesafesinden sonra kenar kazima disklerine girer. Burada karo
kenarlart hizli donen diskler yardimiyla zimparalanarak temizlenir. Kenar kazima
disklerinden ¢ikan karolar 4-6 metre sonrasinda desen baski makinelerine girer. Bu
makinelerin amaci karo yiizeyine bakildiginda goriilen farkli desen ve renklerdeki baski ve
figlirlerin karo ylizeyine basilmasidir. Daha sonra bu silindir elekler baski makinelerine
baglanip hangi renkte desen isteniyorsa o renkte pasta adi verilen malzeme elek tizerine
dokiilerek karo yiizeyine basmasi saglanir. Silindir eleklerin ylizeylerinde mikron 6l¢iisiinde
delikler bulunmaktadir. Bu deliklere pasta adi verilen boya esasli malzeme 1.400-1.600 gr/L
yogunlugunda sivama yontemi ile doldurulduktan sonra siirekli donen bu eleklerin altindan
karolar gegirilir. Silindir eleklerin i¢inde bulunan baski rulolar1 gdzeneklerdeki pastanin karo
yiizeyine basmasi saglanir. Resim 2.8. ve 2.9.°da goriildiigii lizere genellikle baski
makinelerinden ¢ikan karolara genelde alt engob uygulamasindan baska bir uygulama

yapilmaz.

Baski ve alt engob uygulamasindan ¢ikan karolar firinlarda pisirme islemine nakil i¢in
kayislar vasitasiyla oncelikle firina hemen girmek i¢in siralayici vasitasiyla siralanir ve firina
girmek i¢in plastik kapli metal rulolardan olusan firin girisine aktarilir. Bant kapasitesi firin
kapasitesinden yiiksek oldugu igin iretimin % 5-10 kadar kismi iki adet halinde olan
vagonlara doldurulacaktir. Eger sirlama bantlarinda bir durus olursa firin bu vagonlarda

stoklanan karolardan beslenecektir [11].

- 1N
Resim 2.8. Sirlama kabini
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Resim 2.9. Baski makinesinden ¢ikan karo/alt engob uygulamasi

2.2.6. Firinlama ( Pisirme )

Sirlama hatlarindan ¢ikan ve kayis lizerinde otomatik istiflenen karolar firmma kayislar
yardimiyla firin girisi makinesine gelir. Burada plastik rulolar yardimiyla firina girer. Resim
2.10.’da gorildigl {lizere bir firin 24 saat lizerinden giinliik ortalama 9600 m? {iretim
yapacaktir. Firin ¢aligma siiresi iiriin ebadina gore 35-43 dakika arasinda degismektedir.
Pigsirme isleminde karolar 350-400 °C’den baslayarak kademeli olarak 1200 °C’ye varan
sicaklikta pisirilecektir. Pisirme islemi ¢iplak ates ile olmalidir. Sicak hava ile pisirme
gerceklesmemektedir. Firinda briilorler vasitasiyla alev saglanir. % 60 gaz % 40 hava karigimi
birlestirilerek briilorlerden iiflenir ve otomatik atesleyiciler ile gazin yanmasi saglar. Firin
igerisinde aliimina esasli seramik firin rulolar1 bulunacaktir. Karolar dénen bu rulolar iistiinde
yiritiilerek ilerletilecektir. Firin igerisinde rulo stiinde yiiriiyerek 35-43 dakika sonra firin

cikigina gelen karolar burada kayislar vasitasiyla firin ¢ikist yiikleme makinesine gelir [11].

-

Resim 2.10. Firinlar
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2.2.7. Paketleme

Firinlardan ¢ikan karolar bant lizerinde siralanarak paketleme boliimiine gonderilir. Paketleme
makinasinda (Resim 2.11.) bir durus olursa vakum makinesi yardimiyla firin ¢ikist sepetlerine

ortalama 100 m? miktarinda iist iste istiflenir [9].

Resim 2.11. Kutulama iinitesi

2.3. SERAMIK KARO URETIM SEKTORUNDE YASANAN IS KAZASI VE
MESLEK HASTALIKLARINA ILISKIN iSTATISTIKLER

Sosyal Giivenlik Kurumu (SGK) 2015 yili Kasim ay1 verilerine gore seramik sektoriinde
calisanlarin da bu faaliyet koduna dahil oldugu 23 faaliyet kodlu “metalik olmayan iirlinler
imalat1” faaliyet bolimiinde 13.821 kayith isyeri bulunmaktadir. Tiirkiye genelinde bu
faaliyet boliimiine ait toplam 226.066 zorunlu sigortali ¢alisan oldugu goériilmektedir [12].

Bu kapsamda seramik karo iiretim Ozelinde, 2016 Subat ay1 ISG-KATIP verilerine gore
23.42.01 seramik sihhi iiriinlerin imalat1 altili kodunda 67 isyerinde toplam 8163 calisan

bulunmaktadir.

SGK 2014 Y1l Is Kazas1 ve Meslek Hastaliklar1 verilerine gore; 494 meslek hastaligindan,
115’1 solunum yolu hastaligt olup bunlarin 82’si silikoz, 16’s1 ise komiir is¢isi
pnoémokonyozudur. 24 kiside giiriiltii maruziyeti kaynakl isitme kaybi, 23 kiside kas iskelet
sistemi rahatsizligi, 6 kiside deri rahatsizhigi teshis edilmistir [13]. Meslek hastaliklarinin
tiirline bakildiginda, en sik goriilen hastaliklar; silisyum i¢eren tozlara bagli pndmokonyoz (82
vaka, %16,6) ve giiriiltii maruziyeti kaynakli isitme kaybidir (24 vaka, %4,86). 230 vakada,
hastalik teshisi ¢calisanin sigortaliligi sona erdikten sonra konulmustur, bu nedenle kesin teshis
kaydedilememistir [13].
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Tablo 2.1. Meslek hastaliklarinin klinik teshisi, SGK, istatistik Yilhgi, 2014 [13]

Yil 2014
Meslek hastaligi Say1 | Yiizde
Solunum sistemi hastaliklar1 115 23,28
Isitme kaybi 24 4,86
Kas iskelet sistemi rahatsizliklar 23 4,65
Deri hastaliklari 6 1,21
Diger hastaliklar 11 2,23
Meslek hastaliklart listesinde 85 17,21
bulunmayanlar

Sigorta bitiminden sonra teshis edilenler 230 46,56
Toplam 494 100,00

Son yillarda meslek hastalig: teshisi konulan vakalarda ilk sirada solunum sistemi hastaliklari

gelmektedir [13].
Tablo 2.2. Solunum sistemi hastaliklarinin meslek hastaliklarindaki orani [13]

2011 2012 2013 2014
Meslek hastahigi Say1 Yiizde | Say1 Yiizde | Say1 Yiizde | Say1 Yiizde
Solunum  sistemi | 170 24,39 | 246 62,28 | 76 20,49 | 115 23,28
hastaliklar1
Toplam 697 100,00 | 395 100,00 | 371 100,00 | 494 100,00

SGK 2014 Y1l Is Kazas1 ve Meslek Hastaliklar1 verilerine gore, 23.42 faaliyet koduna sahip
seramik sihhi {irinlerin imalat1 sektoriinde; erkeklerde 362 kisi ile kadinlarda 18 kisi bildirim
yapilan tiim kazalar lizerinden giin kayiplarina goére olmak iizere toplamda 380 kisi is kazali
sayist olarak kayit altina alimustir. 23.42 faaliyet kodlu sektorde; 42 kisinin meslek
hastaligina yakalandigi, tiim meslek hastalig1 tanist konulan vakalarin %8,50’lik diliminin bu

sektor ile olan ilgisi dikkat ¢ekicidir [13].
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Sosyal Giivenlik Kurumu tarafindan her yil yayimlanan istatistik yilliklari, is kazasi ve
meslek hastaliklarina dair gesitli veriler igermektedir. 5510 sayili Kanun dogrultusunda aktif
sigortalilarin gegirdigi is kazalarinin kaza sebeplerine gore dagilimina bakildiginda seramik
yer ve duvar kaplama sektoriinde calisanlarin siklikla karsilagabilecegi yaralanmaya sebep
olan hareketlerin dahil olabilecegi olay ve is kazasindan etkilenen calisan sayisi asagida Tablo

2.3.’de verilmektedir [14].

Tablo 2.3. 2014 yih is kazasi geciren sigortal sayisi ile yaralanmaya sebep olan hareket,
Tiirkiye [14]

Yaralanmaya Is goremezlik siirelerine (giin) gore is Is kazasi sonucu 6liim sayisi
sebep olan kazasi geciren sigortal sayisi
hareket/olay
Erkek Kadin Toplam Erkek Kadin Toplam
Hareket
halindeki bir
nesnenin | 20.678 | 1.856 22.534! 201 8 209
garpmast,
garpismasi
Kisilmak,
) 23.167 2.731 25.898 84 2 86
ezilmek, vb.

Tablo 2.3 verilerinden hareketle, insan, karo ve kalip diismesi ile gergeklesen g¢arpma
durumlari, bant ile makinelere uzuv sikismasi ve ezilme ile ger¢eklesen yaralanmalar birden
fazla seramik karo iiretimi yapilan isletmelerde is kazasi kayitlari seklinde karsimiza
cikmaktadir.

' 2014 yih istatistikleri bildirim yapilan tim kazalar iizerinden giin kayiplarina gore kazah sayisi seklinde
verilmektedir.
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2.4. SERAMIK KARO SEKTORU URETIM SURECLERINDE IS KAZASI VE
MESLEK HASTALIGINA NEDEN OLAN RiSK ETMENLERI

2.4.1. Seramik Karo Sektoriinde Tozun Saghk Uzerine Etkileri

Insan saglig1 acisindan etkisi en tehlikeli olan tozlar fibrojenik (lif) kapasitesi olan tozlardir.
Bu tozlar akcigerlere ulastiginda orada depolanir, fibrotik sisler meydana getirirler. Bu
fibrotik doku zamanla akcigerin normal aktif dokularinin yerini alir ve cigerleri yavas yavas
tahrip ederek kisinin calismasimni zorlastirir, Omriinii kisaltir. Silikoz ve asbestoz gibi

pnoémokonyozlarin olugsmasina neden olurlar [15].

Bilindigi lizere, kiigiik seramik toz pargaciklarinin solunumu saglik riski igerir. Silikozis,
havadaki kristal yapidaki solunabilir silika tozlarinin inhalasyonu sonucu ortaya c¢ikar.
Silikozis, kristal yapidaki silika tozlariin solunmasi, akcigerde birikmesi ve akcigerlerde bu
tozlara kars1 olusan reaksiyon sonucu akcigerde fibrozis gelisimi ile sonug¢lanan bir hastaliktir

[16].

Silikozis; kronik, hizlandirilmis ve akut olarak ii¢ farkli tipte kendini gosterebilir. Kronik
Silikozis, serbest seramik tozlarna diisiik seviyelerde on yildan fazla kalma sonucu ortaya
cikar. Semptomlari, nefes darligi seklinde olabilir veya kronik obstriiktif akciger
hastaliklarina benzeyebilir. Hizlandirilmis Silikozis, genellikle serbest kristal seramik
tozlarma yiiksek diizeyde maruz kaldiktan sonra bes ile on yil icinde gelisir. Hizlandirilmig
Silikozis, Kronik Silikozisle ayni belirtiler gosterir ancak semptomlar daha hizli gelisir.
Akciger fonksiyonlarinda bozulma daha hizlidir. Akselere silikozis gelisenlerde
mikobakteriyel enfeksiyon gelisimi daha siktir. Skleroderma, romatoid artrit veya sistemik
lupus gibi otoimmiin hastaliklarla uyumlu bulgular akselere tipte daha sik goriiliir. Otoimmiin
hastalik tablosu gelistiginde radyolojik anormalliklerin ilerlemesi ve fonksiyonel bozulma ¢ok
daha hizli olabilir. Akut Silikozis, yiiksek seviyelerde seramik tozlarina maruz kaldiktan bes
hafta iginde gelisebilir. Yiiksek oranda kuvartz iceren ince kristalin silikaya yogun maruziyete
bagl olarak birka¢ ay igerisinde ortaya ¢ikar. Semptomlara ek olarak akut Silikozis
durumunda sivi ve kanda diisiik oksijen diizeyleri ile dolu ¢ok iltihapli bir akciger goriintiisii
vardir. Her ii¢ tip i¢in genel belirtiler kronik okstiriik, nefes darligi, ates ve kilo kaybidir.
Hizlandirilmis ve akut Silikozis meslek hastaligina sahip g¢alisanlar i¢in 6liimciil olabilir

ancak kronik Silikozis hastalar1 tedaviye olumlu cevap verebilir. Belirlenmesi gereken bir
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diger soru seramik tozlarina maruziyetin akciger kanseri gelisimiyle ilgili olup olmadigidir.
Silikozise 0zgli radyolojik bulgularin gelismedigi olgularda, mesleksel toz maruziyeti ile

iliskili kronik bronsit ve amfizem gibi hastaliklar gelisebilir [16].

Ote yandan; Pnémokonyoz, genellikle baz1 6zel is kosullarinda ¢alisan kisilerde inorganik toz
ya da tanecikli maddenin akcigerlerde depolanmasi ve buna bagli olarak gelisen doku
reaksiyonu ile ilgili durumdur. Asbestos ve silikozis bu gruba giren hastaliklardandir [17].

Silika igeren kil, refrakter camuru ve sir kurudugu zaman solunabilir kristal silika (SKS)
olusturur. SKS, aym1 zamanda solunabilir a-quartz, kristobalit veya serbest silika olarak
bilinir. Solunabilir olma 6&zelligi, tozun goriinmeyecek kadar ince tane boyutunda ve
akcigerlere ulagabilmesini tanimlamaktadir. Firindan ¢ikan {iriin kristal silika igerir. Sir
bilesimi kursun igerdiginden silika hususunda ayr1 bir degerlendirme yapilmalidir. Seramik
hammaddeleri ile nihai iriinlerden bazilarmin silika igerigi asagida Tablo 2.4.°de

gosterilmektedir [18].

Tablo 2.4. Baz iiriinlerde Kristal silika oranlar: [18]

Silika, kristobalit unu (6giitiilmiis) %100

Kum, cakil, cakmaktasi %70’den fazla

Toz haline getirilmis diatomit %25 - %65

Refrakter camuru, sir %10 - %60 ( kuru kompozisyonda)
Karo %30 - %45

Endiistriyel simif talk %30’a kadar

Top Kil %15 - %30

Kaolinit %S5’den az

Insan sagligi bakimmdan tozun daha énce bahsedilen 6zelliklerinin disinda tozun partikiil
biiyiikliigii de 6nem tasimaktadir. Biiylikligii 100 um’ den daha az olan tozlar akcigerlere
girebilir. Solunum yoluna girebilen tozlara teneffiis edilebilen (inhalable) toz adi verilir.
Solunum yollarina giren tozlarin alveollere (akcigerlerde bulunan oksijen kesecikleri) kadar
ulagan tilirii 10 um’nin altindaki tozlardir. Bu gruptaki tozlara solunabilir (respirable) toz adi
verilir. Partikiil biiylikligi 5 pm ve daha ufak olan tozlar ise alveollere ulasir. Akcigerlerde
hastalik meydana gelmesi bakimidan en biiyiik tehlikeyi 0.5 ile 5 um arasinda olan tozlar

olusturur [19].
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Isletmelerde emisyon ve c¢ekis yapan yetersiz yapan yetersiz sayida ve bir kismi
calistirilmayan lokal havalandirma sistemi mevcuttur. Mevcut havalandirma sistemi toz
partikiillerinin yer c¢ekimi etkisiyle asagiya inme egilimi gostermesi ve emis sisteminin
yukaridan olmasi sebebiyle toz partikiilleri askida kalmakta ve toz partikiilleri calisanlarin
solumasina sebep olmaktadir. Ayrica c¢alisma ortamindaki toz tek bir kaynaktan
kaynaklanmamaktadir. Bir seramik karo isletmesine ait muhtemel toz emisyon kaynaklar

Sekil 2.4.de gosterilmektedir [11].
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Sekil 2.4. Is akis semasinda toz emisyon kaynaklarimn gésterimi [11]

2.4.1.1. Toz tutma sistemleri

Isletmelerde toz tutma filtreleri toz olusumunun yogun olacagi/oldugu masse graniil, sir
hazirlama bdoliimii, hammadde hazirlama iinitesinde O6zellikle yogun toz olusabilecek
degirmenlerin oldugu kisimda Resim 2.12.’de oldugu gibi, sprey kurutucu ve masse graniil

silolari ile preslerde bulunacaktir [20].
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Resim 2.12. Hammadde hazirlama béliimiinde olusan tozuma

Toz tutucularla emilen hava, sistemin sonunda bulunan filtreden gegirilerek tozlar ortamdan
uzaklastirilmalidir [20].

2.4.1.1.1 Torbal tip jet filtreler

Cevre bilinci ve insan sagliginin arz ettigi 6nem dolayisiyla tiretim siirecleri esnasinda ortaya
¢ikan partikiillerin ¢aligma ortamindan ve aspirasyon havasindan arindirilmas: gerekmektedir.
Resim 2.13.’de yer alan torbali tip jet filtreler toz cinsi ve siire¢ parametrelerine bagli olarak
dizayn edilmektedirler. Filtrede kullanilacak torba cinsi ve 6zellikleri slire¢ detaylarina gore
belirlenmektedir. Filtre torbalarinin temizlemesi 6-7 atii basingli hava ile yapilmaktadir.

Temizleme sistemi opsiyonel olarak zaman ayarli veya fark basing kontrollii olabilmektedir
[20].

Resim 2.13. Torbal tip jet filtreli toz tutma sistemleri [20]
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2.4.1.1.2 Yas tip toz tutucular
Endiistriyel tesislerde ihtiyaca ve tutulacak olan tozun 6zelligine bagli olarak proseste olusan

tozlarin su ile yikama yapilarak tutuldugu toz tutucu ekipmanlar olup Resim 2.14.’de yer
almaktadir [20].

Resim 2.14. Yas tip toz tutma sistemleri [20]

2.4.2. Giirultii

Seramik karo {retimi yapilan isletmelerde girilti diizeyi 100 dB(A)’ya kadar
ulasabilmektedir. Isletmeler igerisinde bircok giiriiltii kaynag mevcuttur. Firmlarin gekis
fanlari, presler, tasima bantlari, toz tutucularin fanlari ile gesitli motor ve kompresorler vb.
giriilti  kaynaklar1  olarak  nitelendirilebilir. ~ Giiriilti  kaynaklar1  kapali  alanda
konumlandigindan ve dogrudan calisan sagligini etkilemesi bakimindan bu durumda kisisel

koruyucu donanimlarin kullanilmasi kag¢inilmazdir [18].
2.4.3. Ergonomik Etmenler

Yanlis durus ve oturma, uzun siireli ve sabit bir pozsiyonda yapilan is ile ilgili {ist uzuv
bozukluklari, elle tasima islerindeki riskler seramik karo iiretim sektoriinde en ¢ok goriilen
ergonomik risk etmenleridir. Resim 2.15.°de tehlikeli durum ve davranislardan birkag1

gosterilmektedir [21].
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Resim 2.15. Ergonomik risk etmenleri [21]

Seramik karo lretimi Ozelinde; Presler bolimiinde pres kalip degisimi igin yiikiin elle
taginmasi, paketleme boliimlerinde ¢alisanlarin elle paketleme yapmasi ve elle yiik tasinmasi
gerektiren islerde calisanlarin ergonomik calisma kosullart ve bunlarin olumsuz etkileri

degerlendirilmelidir.
2.4.4. Kimyasal Etmenler

Kursun igerikli sir hammaddeleri solunum ve sindirim yoluyla toksik etkiye ulagirlar. Kursuna
gore daha az toksik etkiye sahip olan baryum ve lityum esaslhi diger sir hazirlama
hammaddelerinin inhalasyonu da tehlikelidir. Arsenik, berilyum, kadmiyum, krom (V1), nikel
ve uranyum gibi metallerin renk vermek igin kullanilan bilesikleri kanserojendir. Antimon,
baryum, kobalt, kursun, lityum, manganez, vanadyum renklendirici bilesikler solunum
yoluyla oldukca zehirli etki olusturur. Sir hammaddelerini tartmak ve karistirmak bu toksik

maddelerin solunmasi ile sonuglanabilir [22].

Bununla birlikte, sirlamada kullanilan soda kiilii, potasyum karbonat, alkali feldspat ve
kalsiyum florit cilt tahris edici 6zellige sahip hammaddelerdir. Sir dumaninin solunmasi
sebebiyle sirlarin sprey uygulamasi oldukca tehlikelidir. Sirlar yanici ve tehlikeli ¢oziicii
iceren maddelerdir, dolayisiyla sir ile ¢alismada daldirma, dokme ve fircalama isleri cilt

tahrislerine neden olmaktadir [22].

Kimyasal igerikli sir veya boyanin bulundugu kazanlara elle temas olmamalidir ve tiim
kimyasallar i¢in etiketleme bulunmalidir. ilave olarak, isyeri genelinde calisilan kimyasallara
ait giivenlik bilgi formlart asilmalidir. Polisaj boliimii liretim sahasi, bakim-onarim atdlyesi

vb. boliimler igerisinde tehlikeli kimyasal madde depolamasi yapilmamalidir.
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Resim 2.16.’da bakim atdlyesinde kimyasallarin yanlis depolanma kosullar1 goriilmektedir.
Burada; isveren, kimyasal maddelerle c¢alismalarda, ¢alisanlarin bu maddelere maruziyetini
onlemek, bunun miimkiin olmadig hallerde en aza indirmek ve g¢alisanlarin bu maddelerin
tehlikelerinden korunmasi i¢in gerekli tiim 6nlemleri almakla yiikiimliidiir. Ayrica, tiretim

sahasi icerisinde tehlikeli kimyasal madde depolamasi yapilan igletmeler mevcuttur.

Resim 2.16. Yanhs yerde konumlanan kimyasal maddeler

2.4.5. Elektrik Kaynakh Etmenler

Elektrik tesisatinin (topraklama tesisati, yildirnmdan korunma tesisati, ana ve tali panolar,
kablolama gibi) kontrolii ve bakimi periyodik olarak yetkili kisiler tarafindan yapilmalidir.
Ana ve tali panolar kilit altinda tutulmali, yetkisiz kisilerin miidahalesi 6nlenmelidir. Ayrica,

topraklama ol¢limlerinin yillik olarak tekrarlanmasi gerekmektedir [23].

Sirlama hatlarinda bulunan, pano kapaklarmin kapali olmasi ve Oniinde yalitkan paspas
olmast durumlari, kablolarin eksik ve hasarsiz oldugu, fis, prizlerin ve motor baglantilarinin

saglam oldugu kontrol edilmelidir.
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Resim 2.17. Pano kapaklarindaki uygunsuzluk

2.4.6. Mekanik Etmenler

Resim 2.18.’de goriilen kalite ayrim-ambalaj boliimii ¢alisani, firin ¢ikiginda takilan karolari
toplamak icin dar olan ¢alisma alaninda hizli hareket ederken uzantis1 olan kayis altiligi
cubuklarina birden carpmis ve gozii yaralanmistir. Kaza, sol gézde siyrik seklinde yara ve goz
cevresinde darbe sonucu doku incinmesi seklinde sonuglanmistir. Bu kazada kok neden; Is
parcasiin uygunsuzlugudur. Iyilestirme acisindan; kayis althgi destek cubuklari kesilerek
kisaltilacaktir. Calisana yeniden KKD egitimi verilip tehlikeli islem bdolgelerine miidahale

konusunda talimat verilmistir.

Resim 2.18. Kayis alti-is parc¢asinin uygunsuzlugu
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Sirlama hatlarinda bulunan koruyucular (kayis-kasnak, parmak koruyucu, acil durdurma
halatlar1 ve butonlari, Rotokolor makinesindeki temasli mikro sensorler) galisir vaziyette degil
ise miidahale edilmemeli, ilgili boliim sorumlusu ile bakim-onarim birimine haber

verilmelidir.

08709/2015 11:23 AM

Resim 2.19. Yerinden ¢ikmis kasnak-kayis koruyuculari

Kutu deviricinin civatasini sikmak isterken parmagini bu aksama sikistiran ambalaj boliimi
calisani, bu olay calisanin sag el isaret parmaginin tirnagini aksama kaptirma seklinde ortaya
¢ikmigtir. Burada kok neden; Calisanin bakim gorevi olmadigi halde ve is talimat1 almadigi
halde makinanin hareketli kismina miidahale etmek olarak belirlenmistir. Sonug olarak;
makinalarin tehlikeli bolgeleri, erisime izin verilmeyecek sekilde kapatilmalidir. Ayrica,
calisanlarin aldiklar1 ISG egitimlerine uygun olarak, makinalarin tehlikeli islem bolgelerine
miidahale etmelerinin kesinlikle 6nlenmesi i¢in amirleri araciligiyla bilgilendirilmesi ve

talimat verilmesi 6nemlidir.

)
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Resim 2.20. Kutu devirici aksami
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2.4.7. Yangin, Patlama, Acil Durumlar

Klor, flor, kiikiirt dioksit, azot dioksit ve ozon soluma yolu ile oldukg¢a zehirleyicidir. Kiikiirt
orant yiiksek kil pisirme islemi bogucu bir gaz olan kiikiirt dioksitin yiiksek miktarda
olusumuna sebep olur. Gazlar i¢in diger biiyiik akut riskler yaygin degildir. Bu gazlarin ¢ok
miktarda solunmasi siddetli akut ya da kronik akciger problemlerine yol agabilir. Bu gazlari
diisiik diizeylerde bile uzun siire solumak kronik brongit ve amfizeme sebep olabilir. Cogu
metal yliksek sicakliklarda soluma ile oldukg¢a zehirleyici olan duman iiretmektedir. Kursun
nispeten diisiik sicakliklarda buharlagtigi igin 6zellikle tehlikelidir. Killerde organik madde
yakan ya da yakith firinlardan ¢ikan karbon monoksit soluma ile alindiginda yiiksek oranda
zehirleyicidir ve oksijen yetersizligine sebep olabilir. Sicak firinlar gézlere zarar veren kizil
Otesi radyasyonu liretirler. Sicak firnlarla uzun yillar c¢alisanlarda katarak gorildigi
bildirilmektedir. Firinlarin drettigi 1s1 termal yaniklara sebep olabilir. Jr. Edward Orton
Seramik Kurumuna goére; bu yaniklar, firinlar 2370 °F calistirildiginda, yiizey sicakliginin 595
°F’1 gegtiginde ve 156°F’deki gozetleme deliginden bir adim o&tede bulunuldugunda
gerceklesmektedir. Gaz firinlar1 da ¢ok fazla 1s1 irettir ve oda sicakliklar1 genellikle 100 °F’1

asar [23].

Isyerinde olusabilecek patlayici ortamlarin tehlikelerinden calisanlarin saglik ve giivenliginin
korunmas1 amaciyla Patlamadan Korunma Dokiimanm1 hazirlanmalidir. Isyerleri igin
hazirlanmis olan risk degerlendirmesinde muhtemel patlayici ortamdan kaynaklanan o6zel
riskler degerlendirilmelidir. Kurutma firinlar1 gibi kapali alanda gaz ile ¢alisan makinelerin
bulundugu ortamlarda sabit gaz Ol¢lim cihazi bulunmalidir. Kurutma firinlarinda 1s1 ve
kullanilan kimyasalin tiirii gaz ¢ikisini etkileyerek havalandirma problemleri olugturmaktadir.
Bir diger patlama riski bulunan ortam akii sarj istasyonlaridir. Burada; Akii igeresinde % 10
derisimde siilfiirik asit HoSO4 bulunuyor. Akii sarj ederken suyun bir kisminda hidroliz olarak
cok yanici olan Hy gazi agiga ¢ikmaktadir. Hy gazinin yaninda yakici bir gaz olarak O nin de
aciga cikarak ortamda oksijen zenginlesmesine sebep olmaktadir. Akii i¢i ve akii odasinin
tamami parlama ve patlamaya neden olabileceginden Bolge 0 olarak degerlendirilmistir.
Bolge 0’a girilirken yanic1 maddeler ve cep telefonu disarida birakilacak statik topraklama
saglanacaktir. Odaya girerken personelin lizerinde anti statik ayakkabi ve is elbisesi

bulunacaktir. Akii odasinin 6n tarafi Bolge 1 olarak degerlendirilmektedir.
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2.4.8. Genel Etmenler

Sirlama siireci sirlama bantlart aplikasyon bolgesinde; Kabin disk motorlarinin/kapaklarinin
kapatilmadan temizlik yapildigi Resim 2.21.’de goriilmektedir. Temizligi yapilacak olan disk
motorlarinin bulundugu kabin, disk motorlar1 durdurularak yapilmalidir. Sirlama kabininin
tizerinde bir ¢alisan goriilmektedir. Miidahale noktasi yanlis oldugu belirlenmistir. Calisanin
saginda yer alan sirlama kazanmin kapagi agik durumda olup her an bir giivensiz davranis
veya hareket sonucunda ¢alisanin ¢arpmasi, igine diismesi ve kazan igerisindeki kimyasalla

temasi kaginilmazdir.

Resim 2.21. Sirlama kabini iizerindeki giivensiz ¢alisma

Sir hattinda bulunan engob karistirma kazanlarinin iistinde miidahaleyi engelleyecek Resim

2.22.’de kapak bulunmamaktadir. Sirlama kazaninin {izerinde kapak mutlaka olmalidir.

Resim 2.22. Sirlama kazam
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2.5. SERAMIK KARO URETIiM SEKTORUNDE iS SAGLIGI VE GUVENLIGI
MEVZUATI

Ulkemizde is saglig1 ve giivenligi alaninda seramik yer ve duvar kaplama sektorii 6zelinde
direkt hiikiimlerin oldugu bir mevzuat bulunmasa da bu alanda iiretim yapan isyerlerinde is
kazalar1 ve meslek hastaliklarina sebep olabilecek kimyasal, biyolojik, fiziksel, psikososyal
risk etmenleri ile ilgili yasal diizenlemeler mevcuttur. Bu diizenlemeler asagida siralanmis

olup ilgili glincel mevzuatin takibi ve isyerlerinde uygulanmasi igverenin uhdesindedir.

> 6331 Sayili Is Saghig ve Giivenligi Kanunu, Resmi Gazete Tarihi: 30.06.2012
Sayisi: 28339

» Binalarin Yangindan Korunmasi Hakkinda Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi:
19.12.2007 Sayisi: 26735

> Calisanlarin Giiriiltii ile ilgili Risklerden Korunmalarma Dair Y&netmelik, Resmi
Gazete Tarihi: 28.07.2013 Sayisi: 28721

> Calisanlarin Is Sagh@g ve Giivenligi Egitimlerinin Usul ve Esaslari Hakkinda
Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi: 15.05.2013 Sayisi: 28648

> Calisanlarin Titresimle Ilgili Risklerden Korunmalarma Dair Y&netmelik, Resmi
Gazete Tarihi: 22.08.2013 Sayisi: 28743

> Elektrik I¢ Tesisleri Yonetmeligi, Resmi Gazete Tarihi: 04.11.1984 Sayisi: 18565

> Elle Tagima Isleri Yonetmeligi, Resmi Gazete Tarihi: 24.07.2013 Sayisi: 28717

> Kanserojen veya Mutajen Maddelerle Calismalarda Saghk ve Giivenlik Onlemleri
Hakkinda Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi: 06.08.2013 Sayisi: 28730

> Kisisel Koruyucu Donamimlarin Isyerlerinde Kullanilmas: Hakkinda Y®netmelik,
Resmi Gazete Tarihi: 02.07.2013 Sayisi: 28695

> Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Y®&netmeligi, Resmi
Gazete Tarihi: 25.04.2013 Sayis1: 28628

> Is Saghg ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Ydnetmeligi, Resmi Gazete Tarihi:
29.12.2012 Sayisi: 28512

> Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak Saglik ve Giivenlik Onlemlerine ligkin
Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi: 17.07.2013 Sayisi: 28710

> Isyerlerinde Acil Durumlar Hakkinda Y&netmelik, Resmi Gazete Tarihi: 18.12.2013
Sayisi: 28681

» Makine Emniyeti Yonetmeligi, Resmi Gazete Tarihi: 03.03.2009 Sayisi: 27158
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» Saglik Kurallar1 Bakimindan Giinde Azami Yedi Bucuk Saat veya Daha Az
Calisilmas1 Gereken Isler Hakkinda Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi: 16.07.2013
Sayisi: 28709

> Saglik ve Giivenlik Isaretleri Y&netmeligi, Resmi Gazete Tarihi: 11.09.2013 Sayist:
28762

> Tehlikeli ve Cok Tehlikeli Smifta Yer Alan Islerde Calistirilacaklarin Mesleki
Egitimlerine Dair Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi: 13.07.2013 Sayisi: 28706

» Tozla Miicadele Yonetmeligi, Resmi Gazete Tarihi: 05.11.2013 Sayisi: 28812

Tozla ilgili yasal diizenlemeler maruziyet sinir degerleri, maruziyetin dnlenmesi ve toz
Olgtimleri ile ilgili maddeler ( Madde 5, Madde 6, Madde 7, Madde 8 ve Madde 9) 5/11/2013
tarihli ve 28812 sayili Resmi Gazete’de yayimlanarak yiiriirlige giren “Tozla Miicadele
Yonetmeligi’nde belirtilmistir. Yonetmelikte belirtilen toz ve silis maruziyet degerleri Tablo

2.5.”de verilmistir.

Tablo 2.5. Ulusal mevzuattaki toz ve silis maruziyet sinir degerleri

Inert veya istenmeyen Toz
Solunabilir Toz 5 mg/ m?
Toplam Toz 15 mg/ m*

Silika

Solunabilir Kuvars (ESD) 10mg/ m®
%Si0,+2
Toplam Kuvars (ESD) 30mg/ m°
%Si0,+2

Tavsiye niteliginde uluslararasi enstitiilerce belirlenen solunabilir toz maruziyet sinir degerleri
Tablo 2.6.” da verilmistir [24-26].
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Tablo 2.6. Uluslararas1 mevzuattaki toz maruziyet sinir degerleri

Maruziyet Simir Degerleri

Kurulus

Toplam Toz Solunabilir Toz

(mg/ m?) (mg/ m?)

(Health and Safety Executive)
Ingiltere Is Saglig1 ve Giivenligi
Kurulusu [24]

HSE

10 4

(The National Institute for
Occupational Safety and Health)
Amerikan Ulusal Is Saghg ve
Giivenligi Enstitiisii [25]

NIOSH

15 5

(The American Conference of
Governmental Industrial Hygienists)
Ulusal Endiistriyel Hijyenistler
Konferansi, Amerika [26]

ACGIH

10 3

26.12.2012 tarihli ve 28509 sayili Resmi Gazete’ de yayimlanarak yiiriirliige giren s Saghg

ve Giivenligine Iliskin Isyeri Tehlike Simiflar1 Tebligi dogrultusunda seramik karo imalati

faaliyetine dair tehlike sinifi asagida belirtilmis olup cok tehlikeli sinifta Tablo 2.7.°de

siniflandirilmastir.
Tablo 2.7. Seramik karo imalatina ait tehlike simifi
NACE NACE Rev.2_Altih Tanim Tehlike
Altih Kod Sinifi
23.42 Seramik sihhi trinlerin imalati
23.42.01 Seramik sihhi tiriinlerin imalati Cok Tehlikeli
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2.6. RISK DEGERLENDIRMESI

6331 sayili Is Saghg ve Giivenligi Kanununun 10 uncu maddesi isverenleri is saglig1 ve
giivenligi yoniinden risk degerlendirmesi yapmak veya yaptirmakla yiikiimli kilmistir. Bu
hususta ilgili madde geregince hazirlanan “Is Saglhig1 ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi
Yonetmeligi” 29.12.2012 tarihli ve 28512 sayili Resmi Gazete’de yayimlanarak yiiriirliige

girmistir.

Is Sagh@ ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligine gore; tiim isyerleri icin tasarim
veya kurulus agsamasindan baslamak tizere tehlikeleri tanimlama, riskleri belirleme ve analiz
etme, risk kontrol tedbirlerinin kararlagtirilmasi, dokiimantasyon, yapilan ¢alismalarin
giincellenmesi ve gerektiginde yenileme asamalari izlenerek gergeklestirilmesi gerekmektedir.
Calisanlarin risk degerlendirmesi calismasi yapilirken ihtiyag duyulan her asamada siirece
katilarak goriislerinin alinmasi saglanmasi zorunludur. Isveren; c¢alisma ortammin ve
calisanlarin saglik ve giivenligini saglama, siirdiirme ve gelistirme amaci ile is sagligt ve

giivenligi yoniinden risk degerlendirmesi yapmak veya yaptirmak zorundadir.

Risk degerlendirmesinin gerceklestirilmis olmasi; isverenin, isyerinde is saghigt ve
giivenliginin ~ saglanmasi  yiikiimliiliigiinii ortadan kaldirmamaktadir. Isveren, risk
degerlendirmesi caligmalarinda gorevlendirilen kisi veya kisilere risk degerlendirmesi ile ilgili

ihtiyag duyduklart her tiirlii bilgi ve belgeyi temin etmekle yiikiimli kilinmusgtir.

Risk; bir tehlikenin ortaya ¢ikma olasilig1 ve bu tehlikenin ortaya ¢iktigi anda sebep olacagi
etkinin ciddiyeti arasindaki bagdir. Is Sagh@ ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi
Yonetmeliginde risk kavrami; tehlikeden kaynaklanacak kayip, yaralanma ya da baska zararl

sonu¢ meydana gelme ihtimali olarak ifade edilmektedir.

Riskler analiz edilirken kullanilan yontemler nitel, yari nicel veya nicel olabilmektedir.
Gereken ayrinti diizeyi ise Ozel uygulamaya, giivenilir verilerin mevcudiyetine ve
organizasyonun karar verme gereksinimlerine bagl olacaktir.

Risk degerlendirmesinde kullanilan teknikler ii¢ sinifta ele alinabilir:
* Nicel Teknikler

» Nitel Teknikler
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» Yart Nicel Teknikler

Nicel risk analizi, riski hesaplarken sayisal yontemlere bagvurur. Nicel risk analizinde tehditin
olma ihtimali, tehditin etkisi gibi degerlere sayisal degerler verilir ve bu degerler
matematiksel ve mantiksal metotlar ile siire¢ edilip risk degeri bulunur. Diger temel risk
analizi yontemi ise kalitatif risk analizidir. Nitel risk analizi riski hesaplarken ve ifade ederken

numerik degerler yerine yiiksek, cok yiiksek gibi tanimlayici degerler kullanir.

Yar1 nicel yontemler; sonug ve olasiliklar i¢in sayisal derecelendirme dlgeklerinden faydalanir
ve risk diizeyini belirlemek igin formiil kullanmak suretiyle bunlar1 bir araya getirir. Olgekler
dogrusal veya logaritmik olabilir ya da baskaca tiirden bir iliski igerebilir. Kullanilan

formiiller de degisiklik gosterebilir.
Riskin iki temel bileseni vardir;

1. Belirli bir sonuca ulagamama olasilifi ya da istenmeyen bir olayin olusma olasilig
(olasilik)

2. Riskin olugmas1 durumunda sonuca etkisi (siddet)
Risk = f (olasihik, siddet)
Risk = Tehlikeli Bir Olayin Meydana Gelme Ihtimali * Tehlikenin Etkisi
formiilii nicel risk analizinin temel formilidir [27].

Belli basli risk degerlendirme yontemleri sunlardir: On Tehlike Analizi, Birincil Risk Analizi,
Risk Haritasi, Siire¢/Sistem Kontrol Listeleri, Olursa Ne Olur? Analizi, Tehlike ve
Isletebilirlik Analizi (HAZOP), Hata Tiirleri, Etkileri ve Kritiklik Analizi (FMEA), Hata
Agac1 Analizi, Olay Agaci Analizi, Neden - Sonu¢ Analizi, Insan Hatas1 Analizi, Giivenlik
Bariyer Diyagramlari, Fine-Kinney Modeli, Ziirih Tehlike Analizi, Ortalamalardan Sapma
Teknigi, Agirliklandirilmis Ortalamalardan Sapma Teknigi, Risk Degerlendirme Tablosu; a)
L Tipi Matris, b) X Tipi Matris [27].

Bu yontemleri birbirinden ayiran en 6nemli fark, risk degerini bulmak i¢in kullandiklari
kendilerine 6zgii metotlardir. Bu yontemlerden en yaygin olarak kullanilanlarinin birbirlerine

gore avantaj ve dezavantajlar1 Tablo 2.8.” de detayli bir sekilde verilmistir [28].
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Tablo 2.8. Yaygin olarak kullanilan risk degerlendirmesi metotlarimin karsilastirilmasi

[28]
Metot Avantajlan Dezavantajlan
Kontrol Listesi » Uygulanmasi kolay » Kompleks tehlike
(Checklist) » Tek bir analist veya kiiciik bir kaynaklarinin analiz
grup tarafindan yapilabilir edilmesinde kullanilamaz
» Veritabani ile entegre edilebilir » Sadece nitel sonuglar verir
» Biitlin sektorlerde kullanilabilir » Degerlendirmenin kalitesi
hazirlanan sorularin
kalitesine ve takimin ya da
analistin deneyimine
baghidir
» Baska bir metodun 06n
calismast ya da metodun
yardime1 bir parcasi olarak
kullanilir
Giivenlik » Uygulanmasi kolay » Teknik donanimdan
Denetimi » Ekipmana, liretime veya gevreye kaynaklanan tehlikeleri
zarara yol agabilecek belirleyemez
ekipmanlarin durumunu veya » Calismanin sonucunda
uygulama prosediirlerini inceler yalnizca, sirket yonetiminin
uygulanan prosediirleri
giivenlik yoniinden gézden
gecirmesini gerektirir bir
rapor elde edilir.
HAZOP » Sistematik bir metottur » Kullanimi kolay degildir
» Sistemin sapmalarini, sapmalar » Uygulamasi zaman alir
sonucu ortaya ¢ikabilecek » Sadece nitel sonuglar verir
istenmeyen sonuglari ve » Farkh disiplinlerden

sapmalarin sikligini azaltmak igin

¢Ozlim Onerilerini ortaya koyar

uzmanlarin katilimi ile

gerceklestirilir
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Tablo 2.8. Yaygin olarak kullanilan risk degerlendirmesi metotlarimin karsilastirilmasi

(devam) [28]

Metot Avantajlar Dezavantajlar

Olursa-Ne Olur? Uygulanmasi kolay Sadece tehlikelerin

(What-1f Analysis) Genelde tek bagina sonuglarinin neler
kullanilabildigi gibi olacagini ortaya ¢ikartir
baska bir metoda Nitel sonuglar verir
yardimci teknik olarak Farkl1 disiplinlerden
da kullanilabilir uzmanlarin katilimi ile
Veritabani ile entegre gerceklestirilir
edilebilir Degerlendirmenin

Biitiin sektorlerde

kullanilabilir

kalitesi uzmanlarin
tecriibesi ile dogru

orantilidir

Fine-Kinney

Basit ve anlagilir
Kolay uygulanabilir
Risklerin
derecelendirilmesini
saglar

Matematiksel risk
degerlendirme
metodudur

Nicel sonuglar verir

Ayni risk skoruna sahip
iki tehlikeli olay
onceliklendirilemez
Somut olmayan
(psikososyal riskler vb.)
riskler igin
uygulanamaz

Sonuglar uygulayan
uzmanlarmn fikirlerine
gore degisiklik

gosterebilir

Isletmelerde risk degerlendirmesinin yapilmasi ve ¢ikan sonuglara gdre isyeri ortammin

tyilestirilmesi; isletmenin saglik ve tazminat giderlerinin azalmasini, is kazasi ve meslek

hastaliklarinin 6nlenmesini, giivenli bir ¢alisma ortami saglayarak calisanlarin verimliliginin

ve motivasyonunun artmasini, iiretimde kalitenin yiikselmesini, igletmenin giiven ve sayginlik

kazanmasimi saglar. Bu sebeple, risk degerlendirmesi sonucuna goére ¢alisma ortaminin is

sagligl ve giivenligi kosullarini iyilestirici nitelikte yapilacak yatirimlarin fayda maliyet

analizi yapildiginda isyeri igin getirisinin daha fazla oldugu goriilebilecektir [27].
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3. GEREC VE YONTEMLER

3.1. CALISMA HAKKINDA BIiLGI

Yapilan arastirmalar ve sahadan gelen geri bildirimler sonucunda seramik yer ve duvar
kaplama sektoriinde is saglhigi ve giivenligi bakimindan akademik caligmalar, rehber ve risk
degerlendirmesi 6rneklerinin yeterli olmadigi ile meslek hastaliklarinda ilk sirada yer alan
mesleki solunum sistemi hastaliklar1 agisindan silikozis vaka sayisinin yiiksek olmasi
goriigleri dogrultusunda; seramik karo tiretim sektdriinde ne tiir problemlerin yasandigini bir
kantitatif metotla gostermek dogrultusunda bu ¢alismanin yapilmasi planlanmistir. Bu ¢aligma
planinin ilk asamasinda seramik karo iiretim sektdrii ve tiretim siirecleri hususlarinda literatiir
arastirmasi yapilmistir. Bu sektériin yogun olarak konumlanmis oldugu bdlgelerden
goniilliiliik esas olmak iizere Ege bolgesinden bir isletme (A isletmesi), Marmara bolgesinden
bir isletme (B Isletmesi) ve I¢ Anadolu bdlgesinden bir isletme (C isletmesi) segilerek ¢alisma
ziyaretleri gerceklestirilmesine karar verilmistir. Belirlenen igletmelerde risk degerlendirmesi
calismalarina, isletmelerin isyeri hekimi ve is glivenligi uzmanlar ile calisan temsilcileri,
formen ve iiretim sefleri katilmistir. Calisma ziyareti esnasinda proses alani 6n incelemeye
tabii tutulmus, her proses igin mevcut veya muhtemel tehlike kaynaklari ile riskler konusunda
bilgi sahibi calisanlarla goriisiilmiis, isletmelerin ramak kala olay ve is kazasi, meslek
hastalig1 kayitlari, ortam ve kisisel maruziyet diizeyi 6l¢im sonuglari, teftis sonuglari, daha
once yapilmis risk degerlendirme ¢aligmalari, Kullanilan kimyasallara ait giivenlik bilgi
formlar1 vb. dokiimanlar incelenmistir. Tehlikelere iliskin bilgiler toplanirken ayni iiretim,
yontem ve teknikleri ile liretim yapan benzer igyerlerinde meydana gelen is kazalar1 ve ortaya
¢ikan meslek hastaliklar1 da degerlendirilmistir. Isyeri risk degerlendirmeleri, ii¢ temel unsuru
icermektedir: Tehlikelerin belirlenmesi, ilave kontrol tedbirlerine duyulan ihtiyacin
degerlendirilmesi, ihtiya¢ duyuldugunda kontrol faaliyetlerinin uygulanmasi konu basliklarini
kapsamaktadir. Risk degerlendirmesi yapilan her isletmelerde ortak siirecler ayri ayri
degerlendirilmis hangi siireglerde en yiiksek risk skorlarinin olustugu belirlenmistir. Sonraki
asamada ise bulgularda yer alan hususlarda ¢6ziim Onerileri sunulmus ve iyi uygulama
ornekleri detaylandirilmigtir. Calismada 1yi uygulama orneklerinin, bunlari uygulamayan
isletmeler igin birer oneri 6rnegi teskil edecegi diistiniilmiistiir. Bununla birlikte, ii¢ giinden
fazla gecici i goremezlik kayipli kazalar i¢in Ishikawa balik kil¢ig1 diyagrami kullanarak

kok-neden analizi yapilmistir. (A) isletmesinden gelen geri bildirim iizerine farkindalik
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egitimleri adinda s6z konusu isletmede ileri ISG konularinda ve ¢alismanin sonuglarmin yer

aldigi bir egitim dilizenlenmistir. Bu egitimin giivenlik kiiltiirine katki saglamasi

amaclanmistir. Ayrica, seramik karo iiretiminde kontrol listesi ile iyi uygulamalar rehberi

hazirlanmustir.

Genel hatlariyla bu tez ¢alismasi siirecinde gergeklestirilen faaliyetler:

>

V V V V V V VYV V V VYV V

Seramik karo sektoriine yonelik literatiir taramasi,

Tez kapsaminda gidilecek is yerlerinin belirlenmesi,

Isyerleriyle temasa gecilerek teknik ziyaretlerin planlanmast,

Isyerine ilk isletmeye teknik ziyaretin yapilmasi ve risk degerlendirmesi ¢aligmasi,
Elde edilen verilerin diizenlenmesi,

Talep lizerine farkindalik egitiminin diizenlenmesi,

Ikinci isletmeye teknik ziyaretin yapilmasi ve risk degerlendirmesi ¢alismas,

Elde edilen verilerin diizenlenmesi,

Uciincii isletmeye teknik ziyaretin yapilmasi ve risk degerlendirmesi ¢alismast,
Elde edilen verilerin diizenlenerek raporlanmasi,

Risk degerlendirmesi ¢aligsmalarinin sonuglandirilarak raporlamanin tamamlanmas,
Teknik ziyaretler ve literatiirden elde edilen tiim verilerin bir araya getirilerek
diizenlenmesi,

Tez yazim siirecinin tamamlanmasi.

Bu tez ¢alismasinda gerceklestirilen ¢calismanin adimlar Sekil 3.1.°de gosterilmistir.
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Tez Konusunun
Bildirimi

Danigman ile goriisiilerek ikinci

——> teknik ziyarette yapilacak
Elde edilen verilerin ¢ahismalarin belirlenmesi
Danigman ile diizenlenerek =
Sriisiilerek -
gorrsuierek tez L Ikinci teknik ziyaretin
caligmasinin .
e yapilmasive risk
degerlendirmesi
calismasi
¥ Birinci teknik ziyaretin
Literatiir taramasinin yapilmast ve risk
yapilmast degerlendirmesi ¢alismasi

HAYIR

F

Tez Caligmasi i¢in Ziyaret

Edilecek Isyerlerinin ; L
S—_— . . degerlendirmesinin
iteratiir taramas Belirlenmesi Kontrolii
yeterli mi? T ontrofd
EVET

Elde edilen verilerin
diizenlenerek raporlanmasi

Danigmanca risk

Y

Uligiincii teknik ziyaretin
yapilmasi ve risk
degerlendirmesi ¢aligmasi

Elde edilen verilerin
diizenlenerek raporlanmasi

A0 |

Elde edilen verilere gore risk
degerlendirmesinin
tamamlanmasi

Hesaplamalarda Hata Var

Hatalar Var

UYGUN
EVET .
l Belirlenen risk Danlﬁﬁgg?ﬁtezm
. ddegerlendlrme51 metodll(li Teknik ziyaretler ve literatiirden elde
Uygulanacgk “3!( anigmanca uygun gorwiey edilen tiim bilgilerin diizenlenerek tez
degerlendirmesi Lk formatinin olusturulmast
y01'1tem1n1n. [ Dizeltmeler Yapildi
belirlenmesi I
t HAYIR Tez galigmasinin

tamamlanmasi

¢

Sekil 3.1. Tez siireci akis semasi

)

3.2. ISLETMELERIN SECIiMi

Seramik kaplama malzemeleri iireticilerinin Tiirkiye’de bulunduklar1 bolgeler Grafik 2.2.°de
gosterilmisti. Goniilliillik esas olmak {izere ve isletmelerin bdlgesel konumlarindaki
farkliliklara gore A isletmesi Ege Bolgesinden, B isletmesi Marmara Bolgesinden, C igletmesi

de I¢ Anadolu Bélgesinden secilmistir.
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Seramik yer ve duvar kaplama sektoriinde faaliyet gosteren, risk degerlendirmesi
gerceklestirilen igletmelere dair bilgiler Tablo 3.1.’de verilmektedir.

Tablo 3.1. isletme bilgileri
A Tsletmesi

B Isletmesi

Bulundugu Bolge Ege Bolgesi Marmara Bolgesi
Yillik iiretim 9 milyon m* 62,5 milyon m*
2 - 2
Alan 340 OOOmk;lIc);;ll(l 44 000m 1 200 000m? a¢ik-500 000m? kapali

Calisan sayisi 1058 3100

Tehlike sinifi Cok Tehlikeli Cok Tehlikeli

RD Yontemi 5x5 L Tipi Matris TS EN 12100

ISG Hizmeti Kendi Calisanlar1 Arasindan | Kendi Calisanlar1 Arasindan/OSGB

C isletmesi

Bulundugu Bilge I¢c Anadolu Bolgesi
Yillik iiretim 17 milyon m*
Alan 70 000m? kapali
Calisan sayisi 978
Tehlike sinifi Cok Tehlikeli
RD Yontemi 5x5 L Tipi Matris
ISG Hizmeti Kendi Calisanlar1 Arasindan
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3.3. FINE-KINNEY METODU

Fine-Kinney metodu, risklerin derecelendirilmesinde, derecelendirme sonuglarina gére hangi
islere oncelik verilmesi ve kaynaklarin dncelikle nereye aktarilmasi konularinda kullanilan
uygulanmasi kolay bir metottur. Tiim tehlikeler, ilk goriindiikleri gibi 6liimciil degildir ve
riski gergeke¢i bir sekilde degerlendirebilmek igin tehlikeli olaylarin olma olasiligi, ortaya
cikma siklig1, ortaya ¢ikarsa siddetinin ne olacagi ve mevcut kontrol dnlemleri sistematik bir

sekilde diisiiniilmelidir [28].

Bu c¢alismada kullanilan, Fine-Kinney risk degerlendirmesi metodu, Olasilik, Frekans ve

Siddet skalalarindan meydana gelmis olup, risk skoru (R);
R = Olasilik x Frekans x Siddet olarak hesaplanmaktadir.

Olasilik: Olasilik, zararin ger¢eklesme oramidir. Tablo 3.2.°de goriilebilecegi gibi olasilik
degerleri 0,1 ile 10 arasinda 7 degerde tanimlanmis olup isyerinde alinan onlemlerin zararin
ortaya ¢ikmasini engellemeye yeterli olup olmadigi degerlendirilerek olasilik degeri

belirlenmektedir [28].

Tablo 3.2. Fine-Kinney metodu olasilik degerleri
OLASILIK

0,1= Hemen hemen imkéansiz

0,2= Beklenmez

0,5= Beklenmez fakat mimkiin

1= Oldukga diisiik ihtimal

3= Nadir fakat olabilir

6= Kuvvetli ihtimal
10= Cok kuvvetli ihtimal

Frekans: Zaman i¢inde tehlikeye maruz kalma tekraridir. Tablo 3.3’de goriilebilecegi gibi
frekans degerleri 0,5 ile 10 arasinda 6 degerde tanimlanmig olup puanlama yapilirken igin
yapilma sikligi degil de s6z konusu is yapilirken tehlikeye maruz kalma sikligi hesaba
katilmalidir [28].
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Tablo 3.3. Fine-Kinney metodu frekans degerleri
FREKANS
0,5= Cok nadir-Birkag yilda bir ya da daha az
1= Oldukgca nadir-Y1lda bir ya da birka¢ kez
2= Nadir-Ayda bir ya da birkac kez
3= Ara sira-Haftada bir ya da birkag kez
6= Siklikla-Giinde bir ya da daha fazla
10= Siirekli

Siddet: Siddet, tehlikenin insan ve/veya g¢evre ilizerinde yaratacagi tahmini zarardir. Tablo
3.4.’de goriilebilecegi gibi siddet degerleri 1 ile 100 arasinda 6 degerde tanimlanmistir. Olayin
siddeti hakkinda siipheye diisiilmesi ya da kararsiz kalinmasi1 durumunda daha yiiksek puanli

olan deger atanmalidir [28].

Tablo 3.4. Fine-Kinney metodu siddet degerleri
SIDDET

1= Ramak kala, ¢evresel zarar yok

3= Kiigiik hasar, yaralanma, dahili ilk yardim, arazi i¢inde sinirli gevresel zarar

7= Onemli hasar, yaralanma, harici ilk yardim, arazi sinirlar1 disinda gevresel zarar

15= Kalic1 hasar, yaralanma, isgtinii/giicti kaybi, ¢evreye orta diizey zarar

40= Oliimlii kaza, ¢evresel zarar

100= Coklu oliim, ¢evresel felaket

Risk Diizeyi: Her bir tehlikeli olayin ele alinip olasilik, frekans ve siddet degerlerinin ¢carpimi
ile risk skoru elde edilir. Elde edilen risk skorunun hangi aralikta olduguna bakilarak Tablo
3.5.°de goriildiigli gibi riskin diizeyi belirlenir. Riskin diizeyini belirlemek riskleri

derecelendirmek agisindan oldukg¢a 6nemlidir [28].
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Tablo 3.5. Fine-Kinney metodu risk diizeyi degerleri
RISK DUZEYI
R<20= KABUL EDILEBILIR RiSK
20<R<70= OLASI RISK
70<R<200= ONEMLI RiSK
200<R<400= YUKSEK RiSK
R>400= COK YUKSEK RiSK

Bu metotta risk skorunun (R);

» R<20 ¢ikmas! durumunda risk kabul edilebilir seviyededir. Ilave miihendislik ve kontrol
calismalarina gerek kalmaksizin, sistemde, siirecte veya ekipmanda kalmasina miisaade
edilmis olan tanimlanmis riskin bir parcasidir. Bu riskin ya ortaya ¢ikma olasilig1 ¢ok
cok kiictiktiir ya da etkisi oldukg¢a azdir. Yonetim faaliyetlerindeki sorumluluktan dolay1
bu karar1 almak zordur. Riske maruz kalan kullanici, yeterli bilgiye sahip oldugunda

ancak bu karar verilebilir.

» 20<R<70 deger araliginda ¢ikmasi durumunda bu araliktaki riskler i¢in herhangi bir
yasal gereklilik yoksa oOnlem alinmasi gerekmemektedir. Bu aralik yapilan
uygulamalarda risklerin en c¢ok ¢iktig1 araliktir. Mevcut koruma 6nlemlerinin devam
ettirilmesi saglanmalidir. Ancak, riskin ortaya ¢ikma potansiyeli géz Oniine alinarak

calisma ortam siirekli gézlem altinda tutulmalidir.

» R>70 olmast durumunda mutlaka diizeltici/Onleyici faaliyet planlanmalidir. Planlanan
faaliyetler i¢in sorumlular ve terminler ¢ikartilmalidir. Tablo 3.5.’den gortilebilecegi
tizere risk skoru 70°den fazla olan durumlarda riskler araliklarina gére Onemli risk,
yiiksek risk ve cok yiiksek risk olarak 3 kategoriye ayrilmistir. Risk diizeyinin ¢ok
yiiksek ¢ikmasi halinde {ist yonetimin bilgilendirilmesi, gerekiyorsa isin tehlike
giderilinceye kadar durdurulmasi ve ivedilikle 6nlem alinmasi gerekmektedir. Risk
diizeyinin yiiksek risk ¢ikmasi durumunda iyilestirmelerin kisa vadede tamamlanmasi
gerekmektedir. Risk diizeyinin 6nemli risk ¢ikmasi durumunda ise uzun vadede

lyilestirmelerin yapilmas: gerekmektedir [28].

Metodun uygulandigi isyerinde iyilestirmeler yapildik¢a risk degerlendirme tablosu tekrar

gozden gecirilmelidir. Alinan Onlemler tehlikeli olayin siddetini olmasa da olasilik ve
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frekansin1 degistirebilecektir. Bu bilgiler 1s18inda tablo revize edilmeli ve alinan 6nlemlere
ragmen risk skoru halen 400’ilin {izerinde olan riskler mevcut ise bu bilgi {ist yonetimle

paylasilarak daha koklii bir ¢6zlim yoluna gidilmelidir.

Calisma ortaminda bulunan fiziksel, kimyasal, biyolojik, psikososyal, ergonomik ve benzeri

tehlike kaynaklarindan olusan veya bunlarin etkilesimi sonucu ortaya ¢ikabilecek tehlikeler ve

kodlar1 Tablo 3.6.’da verilmektedir.

Tablo 3.6. Tehlike kodlar1 tablosu

Tehlike Kodu Tehlike Kodu Aciklamast
T-1 Biyolojik faktorler
T-2 Fiziksel faktorler
T-3 Kimyasal faktorler
T-4 Insan faktorii
T-5 Ergonomik faktorler
T-6 Elektrik
T-7 Mekanik faktorler
T-8 Temizlik, diizen
T-9 Yangin, patlama, acil durumlar

T-10 Kapali alanda ¢aligma

3.3.1. Risk Puanlama (Kabul Edilebilirlik Kriterini Belirleme)

IEC ISO 31010: 2009’a gore risk degerleme, risk diizeyi ve tiiriiniin 6nemini belirlemek
amaciyla, hesaplanmis risk diizeylerinin, risk analizi baglaminda olusturulan risk kriterleri ile
karsilastirilmasini icerir. Is Saghg ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Y&netmeliginin 4 iincii
maddesinde ise Kabul Edilebilir Risk Seviyesi, yasal yiikiimliiliiklere ve isyerinin dnleme

politikasina uygun, kayip veya yaralanma olusturmayacak risk seviyesi olarak tanimlanmustir.

Risk degerleme, gelecege yonelik faaliyetler hakkinda kararlar almak i¢in risk analizi
stiresince karsilasilan risklerin anlagilmasindan faydalanir. Risk algis1 da dahil olmak iizere

etik, yasal, finansal ve diger hususlar da karar siirecinde etkili olan girdiler arasindadir.
S6z konusu kararlar, asagidaki unsurlari icerebilir:
* Riskin miidahale gerektirip gerektirmedigi,
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» Miidahale Oncelikleri,

* Bir faaliyetin yiiriitiiliip yiirtitiillmeyecegi,

* Faaliyet yiiriitiiliirken hangi yontemin benimsenecegi.

Alinmasi gereken kararlarin niteligi ve s6z konusu kararlar alinirken kullanilacak Kriterler risk
degerlendirmesi olusturulurken belirlenmistir. Ancak, belirlenen risk hakkinda daha fazla
bilgi sahibi olundugu asamada daha ayrintili bir bicimde yeniden degerlendirilme yapilmasi

gerekmektedir.

Risk kriterlerinin belirlenmesi i¢in en basit yapi tek diizeylidir; miidahale gerektiren ve

gerektirmeyen riskleri birbirinden ayirir. Bu sayede oldukga basit sonuglar elde edilir.

Riske miidahale edilip edilmeyecegi veya nasil miidahale edilecegine yonelik kararlar, risk
alma maliyeti ve faydalari ile gelismis kontrollerin uygulanmasina iliskin maliyet ve faydalara
dayalidir.

Bu konudaki genel bir yaklagim, riskleri {i¢ gruba ayirma yoniindedir:

* Faaliyetin getirecegi faydalara bakilmaksizin, risk diizeyinin tahammiil edilemez oldugunu
gosteren ve maliyeti ne olursa olsun riske miidahale gerektiren bir iist bant;

* Maliyet ve faydalarin géz oniine alindig1 ve olas1 sonuglara karsi olanaklarin dengelendigi
bir orta bant (veya “gri” alan);

» Risk diizeyinin Onemsiz veya risk miidahale Onlemlerinin alinmayacagi kadar kiigiik

goriildiigi bir alt bant, olarak Sekil 3.2.”de agiklanmaktadir [27].

Siddet

Siddet derecesi
meydana gelebilecek
en kota sonug icin
degerlendirilir.

|
|

\ 4

Olasilik

Sekil 3.2. Risk kabul edilebilirlik sinirlari [27]
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3.4. ISHIKAWA BALIK KILCIGI DIYAGRAMI

Ik kez 1943 yilinda Kaoru Ishikawa tarafindan kullanilan bu metot; bir sonug veya problem
ile bu duruma yol agabilecek etkenler/sebepler arasindaki iligkilerin detayli olarak grafiksel
analizidir. Bir prosesi etkileyen herhangi bir sorunun sebeplerini ortaya ¢ikartmak,
simiflandirmak ve iliskilendirerek onceliklerini belirlemek amaciyla kullanilan bir yontemdir.
Balik kil¢1g1 diyagrami genel uygulama alani iiriin tasarim1 ve kalite hatalarinin engellenmesi
yaninda kazalarin meydana gelme sebeplerini bulup engellenmesinde de kullanilmaktadir

[29].

MALZENMI :
| INSAN

Resim 3.1. Ishikawa Bahk Kil¢igi Diyagram

>> SONUC
problem

METOT

Resim 3.1.°de goriilecegi lizere, bilyiik boy bir kagidin orta sag kenarina bir kutu cizilir.
Kutunun i¢ine, ¢ozmeye c¢alisilan problemin tanimi yazilir. Herkes tarafindan rahatca
goriilebilecek bir yere asilir. Bu sorunun/problemin bulundugu kutuyu gosteren kalin ve yatay
bir ok ¢izilir. Yatay ¢izginin iistline ve altina soruna/sonuca/probleme sebep olabilecek ana
sebepler birer kutu icine alinarak diyagramin sol tarafina yazilir. Olasilik dahilindeki
sebeplerin gruplandirilabilecegi en uygun bagliklar belirlenmelidir. Genellikle sorunlarin
sebepleri malzeme, makine, metot ve insan ana basliklar1 altinda toplanabilmektedir. Bu
basliklar incelenen sonuca gore ¢esitlendirilebilir. Ornek olarak cevre, calisma yeri,
tedarikgiler, miisteriler vb. Bu ana bagsliklar dikkate alinarak beyin firtinas1 baslatilir. Her ana
sebebin altina hataya sebep olabilecek alt sebepler beyin firtinas1 yontemiyle tiretilerek
yazilir. Sira ile toplantiya katilan herkese fikirleri sorulur. Oneriler yapildik¢a diyagramin
uygun boliimiine kaydedilmelidir. Onerilen alt sebeplerin ana sebeplerle olan baglantilar ince
cizgilerle gergeklestirilir. Uyelerin ileri siirdiigii biitiin fikirler kaydedildiginde diyagram

tamamlanmis olur [29].
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Diyagram basit ve genel kapsamli bir yapiya sahip oldugu i¢in her konuda ortaya ¢ikabilecek
sorunlarin ana ve alt sebeplerinin belirlenmesinde kullanilabilmektedir. Sebep-sonug
diyagrami sonuglarla onu etkileyen olasi tiim sebepler arasindaki iliskiyi temsil etmek igin

gelistirilmistir [30].

Sebep-sonu¢ diyagrami yardimiyla problem hakkindaki tiim bilinenler ortaya konulur ve
bilinmeyenlere dogru sistematik bir yaklasimla problemin ¢6ziimii saglanmaya ¢aligilir. Kendi
basina bir egitim aracidir. Farkli fikirlerin olusmasini tesvik eden bir rehber olarak hizmet
eder. Diyagrami olusturulduktan sonra, arastirmanizin bir kaydi olur. Sebep sonug¢ diyagrami,

gecerli anlama seviyenizin bir gosterimidir [30].

Nedenler

| Mulzeme |
v
Ana Nedenler ¥ Gézlenen Bir
Al Nedenler Sonug / Sorun

Sekil 3.3. Ishikawa Balik Kil¢ig1 Diyagraminda Nedenler ile Alt Nedenlerin Gosterimi
[30]
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4. BULGULAR

Bu calismada isletmedeki riskler, yapilan is ve islemler ile tehlike kaynaklari gdz Oniinde
bulundurularak; hammadde hazirlama, sirlama hatti, presler bolgesi, firnlar bolgesi ve
paketleme olmak {izere 5 baslik altinda ele alinmis olup her ii¢ isletmede toplam 83’er

tehlikeli olay tlizerinden yapilan risk degerlendirmesi sonucunda veriler analiz edilmistir.
4.1. PROSES BOLUMLERINE GORE RiSKLERIN DAGILIMI

Grafik 4.1.’de goriildiigii tizere en fazla risk tespit edilen bolimler %18,29 ile en fazla riskin
bulundugu “presler bolgesi” ile “firinlar bolgesi” islemlerinin gerceklestirildigi bolim olarak
karsimiza ¢ikmaktadir. Diger boliimlerde tespit edilen risk oranlari sirasiyla sirlama prosesi
%17,07, paketleme bolimi %17,07, isletme geneli %15,85 ve hazirlama prosesi %13,41

olarak belirlenmistir.
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isletme Geneli  Hazirlama Presleme  Sirlama Prosesi Firinlar Bélgesi  Paketleme
Prosesi Prosesi Bolimi

Proses Bolumleri

Grafik 4.1. Proses boliimlerine gore risklerin dagilim

Seramik karo {iretilen igyerlerinde risk degerlendirmesi sonucu olusan dagilim da calisan
sayist ve is yogunlugu, caligma siiresi gibi faktorlerle birlikte insan faktOriiniin proses
igerisindeki paymin arttigi boliimlerde (iiretim prosesleri) daha fazla risk tespit edilmesi

olagan bir sonug olarak tespit edilmistir.
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4.2. DUZEYLERINE GORE RiSKLERIN DAGILIMI

Tablo 4.1. Diizeylerine gore risklerin dagilimi

A Tsletmesi B Isletmesi C Isletmesi

Risk Diizeyleri Say1 Yiizde(%) Sayr Yiizde(%) Sayr  Yiizde(%)
Cok Yiiksek Risk 9 10,84 28 33,73 10 12,05
Yiiksek Risk 41 494 29 34,94 26 31,33
Onemli Risk 27 32,53 19 23,17 42 50,6
Olas1 Risk 6 7,23 6 7,32 5 6,02
Kabul Edilebilir Risk 0 - 1 2,44 0 -
Toplam 83 100,00 83 100,00 83 100,00

~ 60

§ %49,4 %50,6

50
40 %34,15 32,93

g 631,33 %32,53

= 30 ; .
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O .
Cok Yiiksek  Yiiksek Risk ~ Onemli Risk Miimkiin Risk Kabul
Risk Edilebilir Risk
Risk Diizeyleri

Grafik 4.2. Diizeylerine gore riskler

Tespit edilen risklerin isletmelere ve risklerin diizeylerine gore sayisal dagilimi Tablo 4.1°de
goriilmektedir. Grafik 4.2 incelendiginde tespit edilen toplam dagilimda en fazla risk skoru A
ve B isletmelerinde 200-400 araliginda olan “yiiksek risk” ve C isletmesinde “6nemli risk”
diizeylerinde tespit edilmistir. Yapilan risk degerlendirmeleri sonuglarina bakildiginda risk
araliginin en alt ve en st degerleri olan “gok yiiksek risk” ile “kabul edilebilir” riskler
arasinda kalan bolgede bir dagilim oldugu goriilmektedir. Bu noktada, yapilan risk
degerlendirme c¢aligmalar1 sonuglar1 tehlike siniflari tebligine gore “gok tehlikeli” sinifta yer

alan sektdr isletmeleriyle uyum saglamaktadir.
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Diizeylerine gore risklerden; Cok yiiksek riskler i¢in ivedilikle, yiliksek riskler icin kisa

vadede, onemli riskler i¢in ise uzun vadede iyilestirmelerin yapilmas: gerekmektedir.

Tablo 4.2. Coziim iiretilecek risk yiizdesi

A Tsletmesi B isletmesi C Isletmesi

Risk Diizeyleri Yiizde(%) Yiizde(%) Yiizde(%)
Cok Yiiksek Risk 10,84 34,15 12,05
Yiiksek Risk 49,4 32,93 31,33
Onemli Risk 32,53 23,17 50,6
Toplam 92,77 90,25 93,98

Bu durumda;
» A isletmesinde toplam risklerin %92,77’si;
» B isletmesinde toplam risklerin %90,25i;
» C isletmesinde toplam risklerin %93,98’1 igin ¢6ziim iretilip uygulanmasi s6z konusu

olmaktadir.

4.3. URETIM PROSESLERINDEKI RiSKLERIN ANALIZi

Seramik karo iiretiminde yer alan 5 temel proses/boliim igin bu calisma i¢in secilen her 3
isletmede her bir boliimiin riskleri incelenerek derecelendirilmis olup gerceklestirilen risk
degerlendirmeleri Ek-1, Ek-2 ve Ek-3’de sunulmaktadir. Risk diizeylerine goére boliim
bagliklart altinda bulunan risklerin tamami grafiklerde yer almaktadir. Risk diizeyleri ve

bunlara karsilik gelen tehlikeli olaylar asagidaki sekillerde ifade edilmektedir.
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4.3.1. Hammadde Hazirlama Boéliimiinde Risklerin Analizi

Tablo 4.3. Hammadde boliimii risk verileri

gegilmesi

Risk Skoru

Tehlikeli Olay A Tsletmesi | B isletmesi | C Isletmesi
Degirmen kayislarina sikigma 90 200 240
Tasima tanklariin elektrik kablolarmin hasar gérmesi 360 720 240
[s makinesinin ikaz sistemlerinin veya frenlerinin 240 240 240
arizali olmasi
Masse silo boliimiinde elektrik kablolarinin dagimik 360 720 360
halde bulunmasi
Korkuluklar: eksik, merdiven ve etekligi bulunmayan 240 240 90
trabzanlar
Yipranmus elevator sutundan, toz emis borularindan 240 300 240
akan tozlardan kaynaklanan tozlu ortam
Masse tasiyici bantta giivenlik telinin bulunmamasi 90 240 240
Masse dolum silo bdlgesinde elektrik panolarinin 90 240 240
kapaklarinin agik ve kilitsiz olmasi
Elevat6r motorlari, iletim bantlarindaki doner
aksamlarda koruyucusu ¢ikarilmis kayis-kasnak 180 480 240
sistemleri
Is ekipmanlarinin ve ¢alisma ortammin dagmik olmasi 28 28 28
Gegis yollarindaki algak iletim bantlarinin altindan 240 540 90

Tablo 4.3.e bakildiginda masse silo boliimiinde elektrik kablolarinin daginik halde bulunmasi

B isletmesinde 720 risk skoru ile ¢ok yiiksek risk diizeyinde puanlanmistir. Bu tehlikeli

durum A isletmesinde 360 risk skoru ile yiiksek risk olarak ve yine 360 risk skoru ile C

isletmesinde yiiksek risk diizeyinde derecelendirilmistir.

Tasima tanklarinin elektrik

kablolarinin hasar gérmesi B isletmesinde 720 risk puani ile ¢ok yiiksek risk diizeyinde olup

diger isletmelerde yiiksek risk diizeyinde puanlanmistir.
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Gegis yollarindaki algak iletim bantlarinin altindan
gecilmesi

Is ekipmanlarmin ve galisma ortamimin dagimk olmasi

Elevator motorlari,iletim bantlarindaki doner aksamlarda
koruyucusu ¢ikarilmis kayis-kasnak sistemleri

Masse dolum silo bolgesinde elektrik panolarinin

kapaklarinin agik ve kilitsiz olmast . .
i C Isletmesi

L EB isletmesi
Masse tastyict bantta giivenlik telinin bulunmamasi

Tehlikeli Olay

H A Isletmesi

Yipranmis elevator sutundan,toz emis borularindan akan
tozlardan kaynaklanan tozlu ortam

Korkuluklar: eksik, merdiven ve etekligi bulunmayan
trabzanlar

Masse silo boliimiinde elektrik kablolarinin daginik halde

bulunmast 720
Is makinesinin ikaz sistemlerinin veya frenlerinin arizal
olmasi
720

Tasima tanklarinin elektrik kablolarmin hasar gérmesi

Degirmen kayislarina sikisma

0 100 200 300 400 500 600 700 800
Risk Skorlar

Grafik 4.3. Hammadde boéliimii risk skorlar:

Grafik 4.3’e bakildig1 zaman, her {i¢ isletme igin hazirlama boéliimii igin risk skorlarina gére
iyilestirilmesi gereken tehlikeli olaylarin ilki, daginik halde bulunan ve elektrik kazalariyla
birlikte, hareket alani icerisinde bulunmasi sebebiyle takilma diisme sonucu yaralanmaya

neden olan “elektrik kablolar1”dir.
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Elektrik kablolarinin daginik halde bulunmasi 720 risk skoru ile “¢ok yiiksek risk” diizeyinde
puanlanmis olup Resim 4.1.” de goriilmektedir. Coziim Onerisi olarak elektrik kablolarinin
toplanarak kanal igerisine alinmasi sunulmustur. Yapilan goézlem sonucunda risk diizeyi

“olast risk” seviyesine indirgenmistir.

Resim 4.1. Dagimik halde bulunan elektrik kablolar:

Calisma diizeni ve isyeri genel yapisindan kaynaklanan; “is ekipmanlarinin ve calisma
ortaminin daginik olmas1”, “korkuluklar1 eksik, merdiven ve etekligi bulunmayan trabzanlar”,
“gecis yollarindaki alcak iletim bantlarinin altindan gegilmesi” gilivensiz durum ve

davranislardir.

“Gegis yollarindaki algak iletim bantlarinin altindan gecilmesi” tehlikeli olay1 B igletmesinde
ok yiiksek risk diizeyinde puanlanmistir. Isletmenin is kazalari analiz edildiginde bu olaym
sebeplerinin merdiven basamagina yanlis basmak, hizli ve aceleci davranmak ve motivasyon
eksikliginden kaynaklandigi degerlendirilmektedir. Ayni tehlikeli olay A isletmesinde 240
risk 6nem derecesi ile “yiiksek risk” diizeyinde belirlenmistir. iletim bantlarinda gecis
noktalarina darbe emici malzeme konularak (Resim 4.2.) bu diizeltici-onleyici faaliyet sonrasi

yeni risk diizeyi “olasi risk” diizeyi olarak belirlenmistir.
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Resim 4.2. Algak iletim elemanlari

Bu bolimde; “elevatér motorlari, iletim bantlarindaki doner aksamlarda koruyucusu
cikarilmis kayis-kasnak sistemleri ile calismalar” ile “isletme icindeki yollarinda bulunan
algak iletim bantlarinin altlarindan gegilmesi” ¢ok yiiksek risk ve yiiksek risk diizeylerinde

puanlanmistir.

“Yipranmis elevatdr sutundan, toz emis borularindan akan tozlardan kaynaklanan tozlu
ortam” bu boliimde her ii¢ isletme i¢in yiiksek risk olarak derecelendirilmistir. Toz tutma
sistemi mevcut olmasina ragmen ortamda toz partikiilleri bulunmaktadir. Degirmen
kayislarinda koruyucularin olmamasi, degirmenlerin bulundugu alan1 cevreleyen kafes
sisteminin koruyucu sensorii olmamasi maruziyeti arttiran bir etkendir. Ote yandan, dagimik
halde isletme yolu iizerinde bulunan elektrik kablolarina ait kacak akim rolesinin
bulunmamas1 herhangi bir ariza/kagak durumunda elektrige maruziyeti arttiracaktir. Ilave
olarak, isletmelerin yapisal/tasarimsal durumuna bagh olarak korkuluklari eksik, merdiven ve

etekligi bulunmayan trabzanlar diigme, ¢arpma ihtimalini doguracaktir.
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4.3.2. Presleme Bolimiinde Risklerin Analizi

Tablo 4.4. Presler boliimii risk verileri

Risk Skoru

Tehlikeli Olay A Tsletmesi | B Isletmesi | C Isletmesi
Makine ve aksamin doner ve hareketli pargalari/Presler
. 90 45 90
ile ¢caligma sirasinda uzuv sikismasi
El ile tagima, zorlayici yiiklemeler/ kalip ve gergeve 270 300 270
degisimlerinde yiik kaldirma/sik sik kalip degistirilmesi
Tozlu ortamda ¢alisma 720 800 1440
Calisma esnasinda bant alt ve iistiinden gegis yapilmasi 360 900 135
Havalandirma takoz pencerelerinin kapaklarinin 135 135 135
olmamasi
P.re.sle?de §eklllendlrme isleminin gergeklestigi bolgeye 360 720 135
erisim imkani
Pres ¢ikist donen aksamlardaki muhafazalarin 135 720 135
¢ikarilmasi
Pres siirgii bolgesi masse dolum bdlgesine tirmanmak 270 720 270
Pres arkasi siirgii hareketli kisimlara erigim imkani 400 720 270
olmasi
Pres 6nii karo geviricilerin muhafazalarinin yetersiz 200 720 135
olmast
Kurutma giriginde 151k perdesinin olmamasi 360 282 135
Kurutucu yan kapak koruyucusunun ¢ikarilmig olmasi 360 135 135
Kurutma ¢ikislarinda emniyet tellerinin olmamasi 540 135 540
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Kurutma ¢ikiglarinda emniyet tellerinin olmamasi

Kurutucu yan kapak koruyucusunun ¢ikarilmisg
olmasi

Kurutma girisinde 151k perdesinin olmamast
Pres 6nii karo g¢eviricilerin muhafazalarinin yetersiz

olmasi

Pres arkasi siirgii hareketli kisimlara erisim imkani
olmasi

Pres siirgii bolgesi masse dolum bdlgesine
tirmanmak

Pres ¢ikis1 donen aksamlardaki muhafazalarin
¢ikarilmasi

i C Tsletmesi
E B Isletmesi

Preslerde sekillendirme igleminin gergeklestigi H A isletmesi

bolgeye erisim imkani

Tehlikeli Olay

Havalandirma takoz pencerelerinin kapaklarmin
olmamas1

Caligma esnasinda bant alt ve iistiinden gegis
yapilmasi

144
Tozlu ortamda ¢aligma 0

El ile tasima, zorlayict yiiklemeler/ kalip ve ¢erceve
degisimlerinde yiik kaldirma/sik sik kalip...

Makine ve aksamin doner ve hareketli
parcalari/Presler ile ¢calisma sirasinda uzuv sikismasi

0 500 1000 1500 2000
Risk Skoru

Grafik 4.4. Presleme bolimii risk skorlar:

Tablo 4.4. incelendiginde presleme boliimii risklerinin analizi sonucunda her {i¢ isletme i¢in
“tozlu ortamda calisma” ¢ok yiiksek risk diizeyinde puanlanmistir. Bununla birlikte, C
isletmesinde 1440 risk skoru ile “tozlu ortamda g¢alisma” en yiiksek puani alirken B
isletmesinde 900 risk skoru ile “calisma esnasinda bant alt ve {istlinden gegis yapilmasi” en
yiiksek puan ile derecelendirilmistir. A isletmesinde de C isletmesinde oldugu gibi 720 risk

skoru ile tozlu ortamda ¢alisma en yiiksek risk puanina sahiptir.
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“Preslerde sekillendirme isleminin gerceklestigi bolgeye erisim imkani” tehlikeli olayr B
isletmesinde ¢ok yiiksek risk ve C isletmesinde yiiksek risk diizeyinde puanlanmistir. Kaza
sebepleri incelendiginde uzuv kayiplari ya da yaralanmalar ile sonuglanan durumlar; hareketli
makineye durdurmadan miidahale etmek, mekanik koruyucularin olmamasi veya yerinden
¢ikmast ve g¢alisanin giivensiz davranisi olarak belirlenmistir. Yapilacak diizeltici-onleyici
faaliyet olarak Resim 4.3.’de goriildiigii iizere mekanik koruyucularin tamamlanmasi ilave
koruma 6nlemi olarak da mikro sensor diizeneginin takilmasi planlandi. Operasyon bolgesine

yapilan iyilestirmelerden sonra yeni risk seviyesi olas1 risk seviyesi olarak tespit edilmistir.

Resim 4.3. Pres operasyon bolgesi ve pres onii karo ¢evirici

“Pres Onii karo ¢eviricilerinin koruyucularinin eksik olmas1” B isletmesinde ¢ok yiiksek risk
diizeyinde puanlanmistir. Kazalarin kok nedeni ¢alisanlarin operasyon noktasina ani dikkatsiz
miidahelesi ile kirik karo veya tam sekillenemeyen karolara yapilan miidahelede dikkatsiz ve
0zensiz davranma oldugu belirlenmistir. Karo cevirici ekipman bir koruyucu kafes igerisine
alinmas tasarlanmis ayrica mikro sensor diizenegi ile operasyon noktasina miidahale koruma
altina alinmigtir. Resim 4.4.’de goriildiigii iizere uygun koruyucular eklendiginde yeni risk

diizeyi olas1 risk seviyesi olarak belirlenmistir.
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Resim 4.4. Tyilestirme sonrasi pres o6nii karo ceviricilerde mikro sensor

Toz tutma sistemlerinin yeterli sayida olmamasi, bir kismi1 ¢alistirilmayan lokal havalandirma
sistemi bulunmas1 ve pres prosesi ile meydana gelen yiiksek oranda tozuma sonucu “tozlu
ortamda caligma” tehlikeli olay1 bu boliim icin “cok yiiksek risk” diizeyinde puanlanmustir.
Pres makinesi ile ¢alisan pres operatorlerinde silika kisisel maruziyetinin? ilgili Yonetmelikte
belirtilen sinir degerin tlizerinde ¢ikmasi bu durumu dogrulamaktadir. Pres arkasi bolgesi igin
tasarlanan bir branda ile cevrelenen pres makinesinden yayilan tozlar isyeri ortamina
yayilmadan branda igerisinde toplanmaktadir. ilave 6nlem olarak, yeterli kapasite ve sayida
yukaridan temiz hava veren alttan menfezli yas tip toz tutma sistemi ile s6z konusu durumun

¢Oziilebilmesi miimkiin olacaktir.

? Akredite bir kurum tarafindan yapilan ortam dl¢iim ve kigisel maruziyet 6l¢iim sonuglari degerlendirilmistir.
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Resim 4.5. Yetersiz toz tutma sistemi

Resim 4.6. Branda ile ¢cevrelenen pres arkasi boliim
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Resim 4.7. Yas tip toz tutma sistemi ( Kirmuzi ile belirtilen toz emis kanali, lacivert ile

gosterilen temiz hava iifleyen kanallar )

Hiyerarsik 6nlem siralamasinda kisisel koruyucu donanimlar son sirada yer almaktadir. Tozla
miicadelede TS EN 149+A1 standardi, ortamdan uzaklagilamayan durumlarda, parcaciklara
kars1 koruma amacl kullanilan solunumla ilgili koruyucu cihazlardan filtreli yarim maskelere

ait asgari ozellikleri kapsamaktadir.

Nominal koruma faktorii, solunum koruyucusunun dogru kullanildigi ve diizenli takilmasinin
gerektigi durumlar i¢in gegerlidir. TSE EN 159+A1 standardindan hareketle; silis tozunun
yilksek oranda yer aldigi yer ve duvar kaplama sektoriinde Tablo 4.5.°de goriilen tek
kullanimlik/tek vardiyali FFP2 tip solunum koruyucusu, bu sektor i¢in birgok proseste asgari

diizeyde koruma saglayacaktir.

Tablo 4.5. Solunum koruyucu se¢imi

/_\
Partikiillere Kars1 FFP1 Solunum FFP2 Solunum FFP3 Solunum
Koruyucu Donanim  Koruyucusu Koruyucusu Koruyucusu
Koruma Faktérii NPF 4 A\, NPF12 /  NPF50

v

61



Kurutma makinesinde yan kapak koruyucunun bulunmamasi ve ¢alisanin 6zensiz ve dikkatsiz
davranisi sonucu meydana gelen is kazasinin tekrarlanmamasi i¢in kurutma makinesine
monoblok olarak parmak giremeyecek sekilde yan kapak koruyucusu oOnerilip sonraki saha
ziyaretinde yapildigi gozlemlenmistir (Resim 4.8). Bu durumda belirlenen “Onemli risk”
diizeyi “kabul edilebilir risk” diizeyi olarak hesaplanmistir. Ilave 6nlem olarak, giivenli
calisma ortami olusturmayr hedefleyen ve olasi bir kaylp ya da yaralanmanin Oniine
gecebilmek i¢in yine yasanan kaza istatistiklerinden yola ¢ikarak kurutma makinesi ¢ikigina
acil durdurma emniyet teli takildigr gozlenmistir. Bu halde, 135 risk puani ile hesaplanan

“onemli risk” diizeyi, “kabul edilebilir risk” diizeyi olarak degerlendirilmistir.

Resim 4.8. Kurutma makinesinde monoblok yan kapak koruyucusu
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4.3.3. Sirlama Boliimii Riskleri Analizi

Tablo 4.6. Sirlama boliimii risk verileri

zorluklar

Risk Skoru

Tehlikeli Olay A isletmesi | B Isletmesi | C isletmesi
Sir kazanlar1 karistiricist ¢alisirken miidahale yapilmasi 270 270 135
Sir kazanlarinin kapak kenarlariin keskin olmasi 135 270 135
Sir tanklarinin vanalarina erisim i¢in merdivenin 200 720 135
kullanilmamast
Kabin disk motorlarinin/kapaklarinin kapatiimadan temizlik 360 270 360
yapilmasi
Zeminin 1slak ve kaygan olmasi 540 1440 540
Rotokolor bigak degisimlerinde dikkatsiz olunmasi 90 90 90
Rotokolor giris-¢ikislarinda parmak koruyucularin olmamasi 270 90 270
Dijital baski makinalar giris ¢ikislarinda parmak koruyucu 300 540 270
olmamasi
Kimyasal kullanilan bélgelerde giivenlik bilgi formlarinin 240 40 9
asilmamis olmasi
Slr.la.ma bantlar1 boyunca ¢ift tarafli acil durdurma emniyet 270 270 270
telinin bulunmamasi
Sirlama boliimii bant aralarinda zeminde bulunan
hortumlar/Caligma ortaminin diizenli olmamasi 200 540 135
Elektrik pano kapaklarinin agik ve kilitsiz olmast 240 240 240
Klmyasa.1 icerikli sir veya boyanin bulundugu kazanlara elle 135 252 126
temas(etiketleme olmamasi)
Uygun olmayan termal sartlar altinda ¢alisma ve ergonomik 63 450 63
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Uygun olmayan termal sartlar altinda ¢aligma
ve ergonomik zorluklar

Kimyasal icerikli sir veya boyanin bulundugu
kazanlara elle temas(etiketleme olmamasi)

Elektrik pano kapaklarinin agik ve kilitsiz
olmasi

Sirlama boliimii bant aralarinda zeminde
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Grafik 4.5. Sirlama boéliimii risk skorlar:
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Sirlama boliimiinde; “zeminin 1slak ve kaygan olmasi” her ii¢ isletme icin de ¢ok yiiksek risk
diizeyinde puanlanmis olup 1slak ¢alisma kosullarinin ivedilikle iyilestirilmesi gerekmektedir.
Sir tanklarindan tasan sir bilesimi igeren su zemine akmakta ve ¢aligma ortami siirekli 1slak
kalmaktadir. Sirlama prosesinin gerc¢eklestigi zeminin kaydirmaz bir malzeme ile kaplanmasi
gerekir. Sirlama hattinda bulunan calisanlara 1slak zemin ayakkabisi temin edilerek diisme,
carpma ve kayma gibi yaralanmalarin Oniine gecmek miimkiin olabilecektir. Bu ¢oziim
Onerilerinin uygulandig1 varsayildiginda yeni risk diizeyi “olas1 risk™ olarak belirlenmistir.
Yine calisma ortamina yonelik olarak, bant aralarinda zeminde bulunan hortumlardan

kaynaklanan ¢aligma ortaminin diizenli olmamasi belirlenen tehlikelerdendir.

Resim 4.9. Sirlama boliimi zemini

Isletmelerde sirlama hattindaki is kazalar1 incelendiginde Resim 4.10.’da goriildiigii iizere,
kayig-kasnak sistemlerinin koruyucularinin yerinden ¢ikmis olmasi parmak sikismasi,
ezilmesi veya kesiklere yol agmistir. Risk degerlendirilmesinde kayig-kasnak gruplarinin
parmak koruyucularinin eksik olmasi/yerinden ¢ikmis olmasi 540 risk skoru ile “cok yiiksek
risk” diizeyinden puanlanirken ¢6ziim onerileri uygulandigi zaman “kabul edilebilir risk”

diizeyinde puanlanmistir.
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Resim 4.10. Sirlama bantlarinda konumlanan kayis-kasnak mekanik koruyucular:

Mekanik etmenlerden kaynaklanan tehlikelerden; kabin disk motorlarmin kapaklarinin
kapatilmadan temizlik yapilmas: yiiksek risk diizeyinde sonuglanmistir. Sirlama bantlar
boyunca ¢ift tarafli acil durdurma telinin bulunmamasi her {i¢ isletme i¢in yiiksek risk
diizeyinde puanlanmistir. Bir diger mekanik etmen, dijital baski makineleri giris ve

c¢ikislarinda parmak koruyucu olmamasi tehlikeli durum arz etmektedir.

Sirlama bantlar1 desenleme bolgesinde; Rotokolor makinesinin bulundugu koruyucu kafesin
sensoOr diizenegi iptal edilerek calisma yapilmasi, galisanin odaklanma sorunu ile baglayan
kimyasalla temas, uzuv sikismasi veya ezilmesi durumlarini bertaraf etmek igin iyi bir
uygulama olarak Rotokolor kapaklarinda temassiz algilayici sensor tertibati Onerilmigtir
(Resim 4.11.). Tlave ¢dziim onerisi olarak acil durdurma emniyet teli olas1 bir miidahele i¢in
takilmistir. Bu halde, ilk durumda belirlenen “6nemli risk” seviyesi “kabul edilebilir risk”

seviyesine diigsmiistiir.

66



Resim 4.11. Rotokolorun bulundugu kafeste sensor diizenegi

Resim 4.12.°de gorildigi {iizere, sir tanklarmin vanalarma erisim igin merdiven
kullanilmamasi, kabin disk motorlarinin kapaklar1 kapatilmadan temizlik yapilmasi 270 risk
skoru ile “yiiksek risk” diizeyinde puanlanmistir. Disk motorlarinin bulundugu kabinin
temizligi yapilirken motorun durdurularak yapilmasi, sirlama hatti c¢alisma ilkeleri
talimatlarinda merdiven kullaniminin yer almasi ve bu hususta egitimin verildigi gozlenerek
risk diizeyi “olas1 risk” seviyesine diisliriilmiistiir. Ayrica, satin alma siirecinde olan robot
sirlama kabinleri sirlama hattinin devaminda konumlanmisti (Resim 4.13). Bu halde risk
diizeyi “kabul edilebilir risk” diizeyine indirgendi.
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Resim 4.12. Manuel Sirlama Kabini

Resim 4.13. Robot Sirlama Kabini

Sirlama bantlar1 boyunca ¢ift tarafli acil durdurma emniyet telinin bulunmamasi 270’er puan
ile her ii¢ isletmede “yiiksek risk” diizeyinde puanlanmistir. Coziim Onerisi olarak acil
durdurma emniyet tellerinin takilmasi akabinde ¢ift tarafli konumlandigi gozlenmis olup yeni

risk skoru 22,5 ile olasi risk diizeyinde hesaplanmistir (Resim 4.14.).
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Resim 4.14. Sirlama hatti boyunca acil durdurma teli uygulamasi

Ote yandan, yogun kimyasallarla calisilan bir boliim olan sirlama béliimiindeki tehlikeli
olaylar; Kimyasal icerikli sir ve boyanin bulundugu kazanlara elle temas, kimyasal kullanilan
boliimlerde giivenlik formunun asilmamis olmamasindan kaynaklanan yasanabilecek

maruziyetler olarak belirlenmistir.

Dijital bask1 makinesi giris ve ¢ikisinda parmak koruyucularin bulunmamasi 540 puan ile risk
onem derecesi bakimindan “cok yiiksek risk” olarak tanimlanmis olup parmak koruyucularin
hazirlanarak tamamlanmasi ¢6ziim Onerisi olarak sunulmustur. Resim 4.15.’de gorildiigi gibi
bantin geometrisine uygun olarak torna ve freze ile iiretilmis parmak koruyucularin
tamamlandig1 gozlemlenmistir. Bu iyilestirme sonrasinda risk “kabul edilebilir risk™ olarak

yeniden tanimlanmustir.
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Resim 4.15. Bantin geometrisine uygun olarak torna ve freze ile iiretilmis mekanik

koruyucular
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4.3.4. Firinlar Boliimiinde Risklerin Analizi

Tablo 4.7. Firinlar boliimii risk verileri

Risk Skoru

Tehlikeli Olay A dsletmesi | Blisletmesi | C isletmesi
Firin yiikleme ve bosaltma bdlgelerinde kayis ve kasnak 200 540 540
gruplarinda parmak koruyucularinin eksik olmasi
Atan kayislarin makine/bant durdurulmadan takilmaya 540 270 540
caligilmasi
Yiikleme makinelerinin asansorlerine yiikleme kollarinda
emniyet sisteminin devre dig1 birakilarak miidahale 270 180 300
edilmesi
Yiikleme/bosaltma makinelerinin ¢evresindeki koruyucu
kafeslerin ¢ikartilmasi 180 180 S
Firm giris ve ¢ikis bolgelerinde kayis ve kasnak
gruplarinda parmak koruyucularinin eksik olmasi 200 540 R
Firm ¢ikiginda takilmalar sonucu karo kiriklarinin gok
keskin olmasi %0 %0 %0
Firmn ¢ikisinda yonlendiricilere takilan karolarin bant 9 90 9
izerinden yere diismesi
Tahrik dislilerinin koruyucu kapaklarinin agik birakilmasi 135 135 135
Tahrik motoru durdurulmadan tahrik dislilerine miidahele
edilmesi 135 15 135
Emniyetsiz/korunmasiz olarak firin iizerine 135 240 120
ctkmak/yiiriimek
Elektrik kacagi 120 120 120
Gaz kagagi 360 600 300
Firin izolalasyon cam yiinleri ve izolasyon battaniyeleri 63 84 63
temas sonucu maruziyet
Rulo degisimi ve karo kiriklarmin ¢ikarilmasinda rulo ve 135 84 180
karonun sicak olmasi
Rulo taslama ve angoblama prosesi/KKD kullanilmamasi 180 480 135

Firinlar boliimii i¢in Tablo 4.7.°de goriildiigii iizere A isletmesinde ‘“atan kayislarin
makine/bant durdurulmadan takilmaya c¢alisilmas1” 540 risk skoru ile en yiiksek puana sahip
olup ¢ok yiiksek risk diizeyinde; B isletmesinde “gaz kagagi” durumu 600 risk skoruyla ve C
isletmesinde 540 risk skoruyla “firin yiikkleme ve bosaltma bdlgelerinde kayis ve kasnak
gruplarinda parmak koruyucularinin eksik olmas1”, “atan kayislarin makine/bant
durdurulmadan takilmaya c¢alisilmasi”, “yiikleme/bosaltma makinelerinin ¢evresindeki
koruyucu kafeslerin ¢ikartilmasi” ve “firin giris ve cikis bolgelerinde kayis ve kasnak
gruplarinda parmak koruyuculariin eksik olmast” durumlar1 en yiiksek puanlara sahip olup

cok yiiksek risk diizeyinde siniflandirilmistir.
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“Firin giris ve c¢ikis bolgeleri ile firin ylikleme ve bosaltma bolgelerinde kayis kasnak
gruplarinda koruyucularin eksik olmasi” B ve C isletmelerinde “gok yiiksek risk” olarak

gruplandirilmstir.

Firinlarda bir diger tehlike olarak gaz kagagi belirlenmis olup “cok yiiksek™ ve “yiiksek” risk
diizeylerinde derecelendirilmistir. Olas1 bir gaz yayinimi, tim {retim hattinda bulunan
calisanlari toplu halde etkileme potansiyeline sahip bir risk faktoriidiir. Daha 6nce boylesi bir
kaza kaydi olmamasina ragmen proaktif yaklasimla gaz kacag tehlikeli olay1 600 risk onem
derecesinde puanlanmistir. Mevcut koruma 6nlemi olarak dogalgaz kontrollerinin rutin bir
sekilde yapilmasi kaydedilmistir (Resim 4.16.). Yapilmasi gereken diizeltici/onleyici faaliyet
olarak ise gaz kacagi ve olasi etkileri konusunda personele gerekli egitimin saglanmasi ve acil
olarak sensor vb. algilama sistemleri tasariminin kurulmasi olarak varsayilmigtir. Bu durumda

yeni risk diizeyi “olasi risk” olarak belirlenmistir.

Resim 4.16. Firin boliimii dogalgaz hatti

Firinlar boliimiinde “6Gnemli” riskler kategorisinde yer alan tehlikeli olaylar; caligma sirasinda
tahrik dislilerinin koruyucu kapaklarinin agik birakilmasi, tahrik dislileri durdurulmadan

tahrik dislilerine miidahale edilmesi uzuv yaralanmalarinin alt nedenleridir.

72



Tehlikeli Olay

Rulo taglama ve angoblama prosesi/KKD kullanilmamas1 480

Rulo degisimi ve karo kiriklarinin ¢ikarilmasinda rulo ve
karonun sicak olmasi

Firm izolalasyon cam yiinleri ve izolasyon battaniyeleri
temas sonucu maruziyet

Gaz kacag1 600

Elektrik kagag1

Emniyetsiz/korunmasiz olarak firmn {izerine
cikmak/ylirlimek

Firin fanlari, fan motorlart ve kayiglari/fan durdurulmadan
miidahale edilmesi

Tahrik motoru durdurulmadan tahrik dislilerine miidahele

edilmesi u C Isletmesi
@B Isletmesi

Tahrik dislilerinin koruyucu kapaklarinin agik birakilmasi . .
; yHen s ¢ i@ A Isletmesi

Firin ¢ikisinda yonlendiricilere takilan karolarin bant
tizerinden yere diismesi

Firin ¢ikiginda takilmalar sonucu karo kiriklarmin ¢ok
keskin olmasi

Firin giris ve ¢ikis bolgelerinde kayis ve kasnak
gruplarinda parmak koruyucularinin eksik olmast

Yiikleme/bosaltma makinelerinin ¢evresindeki koruyucu
kafeslerin ¢ikartilmasi

Yiikleme makinelerinin asansorlerine yiikleme kollarinda
emniyet sisteminin devre dist birakilarak miidahale edilmesi

Atan kayislarin makine/bant durdurulmadan takilmaya
caligilmast

Firin yiikleme ve bosaltma bolgelerinde kayis ve kasnak ggg

gruplarinda parmak koruyucularinin eksik olmasi 200
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Risk Skoru

Grafik 4.6. Firinlar béliimii risk skorlari
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4.3.5. Paketleme Boliimii Risk Analizi

Resim 4.17. Paketleme alani

Tablo 4.8. Paketleme boliimii risk verileri

Risk Skoru

Tehlikeli Olay A Tsletmesi | B Isletmesi | C Isletmesi
Kasnaklarda el sikismasini 6nleyen parmak koruyucular 92 540 90
etkin bulunmamaktadir.
Atan kayislarin makine/bant durdurulmadan takilmaya 270 270 270
calisilmasi
Calisma esnasinda gz yorgunlugu 135 135 135
Ust iiste gelen karolarim ara yiizeylerinin ok sicak olmasi,
karo kiriklarinin ¢ok keskin olmasi 180 200 180
Pigmis hatali {irliniin konteynira atilmasiyla birlikte pigmis 240 270 282

karo pargalari sigramast
Kosti makinasinin hareketli zincirinin korumasinin 180 600 240
¢ikarilmig olmasi

Gorsel dikkat gerektiren is ve islemlerde siirekli sabit

. 270 360 135
pozisyonda ¢aligma
Paketleme makinesi ¢alisirken miidahale etmek 240 270 240
Robot ¢alisma alanina makineyi manuele almadan
girmek/bakim yapmak e 210 Qe
Robot arizali iken elle istifleme yapmak/Operasyon 270 480 126
noktasinda isleme miidahale edilmesi
Palet ¢ekmek ve paleti yere birakmak 180 480 180
Forkhft"y(.).lunun belirli olmamasi/ Forklift operatoriiniin 240 240 240
kisith goriis alan
Palet shringlemede gaz kacagi/ palet tutugsmasi 300 480 300
Paletlerin birbiri iizerinde diizgiin olarak istiflenmemesi 90 135 90

A ve C isletmelerinde ise “robot ¢alisma alanina makineyi manuele almadan girmek/bakim

yapmak™ tehlikeli olaymnin en yiiksek risk skorlarina sahip oldugu goriilmektedir. “Robot
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calisma alanina makineyi manuele konuma almadan miidahale etmek ve bakim yapmak”,
“cok yiiksek risk” kategorisinde ivedilikle onlem alinmasi gereken tehlikeli olay olarak
belirlenmistir. B isletmesinde kosti makinasinin hareketli zincirinin korumasinin ¢ikarilmis
olmasi durumu 600 ile en yiiksek skora sahip olup c¢ok yiiksek risk diizeyinde belirlenmistir.
Ayrica, “Kosti makinesinin hareketli zincirinin korumasimin ¢ikarilmis olmasit” her 3
kategoride derecelendirilmistir. Olas1 bir miidahelede makineyi acilen durdurmak ve
paketleme islemi gerceklesirken siirekli olarak 151k perdelerinin ¢alisir durumda bulunmasini

saglamak gerekir. Bu durumda yeni risk diizeyi “olasi risk” olarak belirlenmistir.
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Resim 4.18. Robot ¢calisma alani

Resim 4.19.’da goriildiigii gibi paketleme boéliimiinde; kas iskelet sistemi rahatsizliklarina
sebebiyet verdigi ongoriilen islemlerden olan gorsel dikkat gerektiren is ve islemlerde siirekli
sabit pozisyonda calisma “yiiksek risk” diizeyinde belirlenmistir. Bir diger ergonomik
faktorlerden kaynakli; hatali karonun ayirilmasi isleminin manuel olarak yapilmasi ve is
yogunlugu maruz kalan kas iskelet sistemi riskleri hakkinda énemli fikir vermektedir. Bu
hususta; goz yorgunlugu 135 puan ile 6nemli risk diizeyinde yer almaktadir. Iyilestirme
caligmas1 olarak gz dinlendirme programlari planlanmali ve kisa araliklarla gozlerin
dinlendirilmesi saglanarak “yiiksek risk” olarak tanimlanan risk, ¢oziim Onerisi uygulandiktan

sonra olasi risk olarak yeniden tanimlanmigtir.
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Resim 4.19. Siirekli sabit pozisyonda gozle kalite-kontrol yapan ¢ahsanlar
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Grafik 4.7. Paketleme boélimii risk skorlari
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4.4, ETMENLERINE GORE RiSKLERIN DAGILIMI

Risk degerlendirmesinde tespit edilen risklerin % 28,92’sinin mekanik risk etmenleri oldugu,
mekanik risk etmenlerinden sonra en fazla goriilen etmenler insan, ergonomik, fiziksel ve
elektrik risk faktorleri olarak karsimiza c¢ikmaktadir ve sayisal dagilimi Sekil 4.8.°de
goriilmektedir. Bu sebeple iyilestirme yapilirken ilk olarak bu parametrelere 6zellikle dikkat

edilmesi gerekmektedir.

T-9 Yangin, patlama, acil durumlar %4,82
T-8 Temizlik, diizen %7,23

J T-7 Mekanik faktorler %28,92
o ]
—Z:; T-6 Elektrik %6,02
T, T-5 Ergonomik faktorler %14,46
=< J
= T-4 insan faktorii %26,51
© 1

T-3 Kimyasal faktorler %6,02

T-2 Fiziksel faktorler %3,61
T-1 Biyolojik faktorler %1,20
0 5 10 15 20 25
Risk Yiizdesi

Grafik 4.8. Risk etmenlerine gore tehlike tiirii sayilar

4.4.1. Risk Etmenlerinin Risk Diizeylerine Gore Dagilimlar:

Grafik 4.2.’den goriilecegi lizere risk degerlendirmesi gergeklestirilen isletmelerde risklerin
diizeylerine gore dagilimina bakildiginda, en ¢ok yigilmanin ¢ok yiiksek risk, yiiksek risk ve
onemli riskte oldugu belirlenmistir. Bu sebeple; Risk etmenlerinin risk diizeylerine gore
dagilimi ¢ok yiiksek risk, yiiksek risk ve onemli risk diizeylerinde incelenmis olup isletmelere

ait dagilimlar Grafik 4.9., 4.10. ve 4.11.de yer almaktadir.
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Tablo 4.9. (A) isletmesinin risk etmenlerinin risk diizeylerine gore dagilimi

T T2 U G = i) I Te-r;-iglik ;E:?I

Biyolojik | Fiziksel | Kimyasal | Insan Ergonomik Elektrik | Mekanik diizen Durumlar
Cok
Yiiksek %9 %9 - %18 %9 - %18 %27 %9
Risk
Yiksek - %5 | %75 [%325| %10 %10 | %25 | %25 | %7,5
Onemii . - - %25,6 | %22 %3,6 | %44 | %36 -
&
S
= ) .
= H Cok Yiiksek Risk
Y
5‘ H Yiiksek Risk
% i Onemli Risk
(=7

S
,\Q)
&
Risk Etmenleri

Grafik 4.9. (A) isletmesinin risk etmenlerinin risk diizeylerine gore dagilim

A isletmesinde c¢ok yiiksek riskler, ilk olarak %27 ile temizlik ve diizen faktorii sonrasinda
%18 insan ve mekanik faktorlerden kaynaklanmaktadir. A isletmesinde risklerin en fazla
insan faktorii ile mekanik faktorlerden kaynakli yiiksek risk diizeyinde olustugunu
gormekteyiz. Yiiksek risklerin insan faktoriine gore dagilimi %32.5 ile ilk sirada, %25 ile
mekanik faktorler oldugunu sodyleyebiliriz. Bu durumu ergonomik, elektrik ve fiziksel
faktorler izlemektedir. Etmenlerin sebep oldugu yiiksek riskler, toplam risk diizeylerinin
%49’unu  olusturmaktadir. Sayisal dagilimda yiiksek oranda bulunan insan ve mekanik
faktorler disinda toz etkenin yer aldigi biyolojik ve fiziksel faktorler de ¢ok yiiksek risk

grubunda yer almaktadir. Onemli risklerin ise %44 iinii mekanik faktorler olusturmaktadir.
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Tablo 4.10. (B) Isletmesinin risk etmenlerinin risk diizeylerine gére dagilimi

T-1 T-2 T-3 T-4 T-5 T-6 T-7 Te;‘f;"k ;;?I
Biyolojik | Fiziksel | Kimyasal | Insan | Ergonomik | Elektrik | Mekanik dii
izen durumlar
k
ok | %35 | %35 | %35 |%28| %10 | %7 | %31 | %7 %7
Risk
Ygl_(slik - %7 %7 %24 %17 %7 %24 %10 %3
is
Onemli - - %5 %32 %21 %5 %37 - -
Risk
S
£
= @ Cok Yiiksek Risk
<
a H Yiksek Risk
= ..
ﬁ i Onemli Risk
.
N

Risk Etmenleri

Grafik 4.10. (B) isletmesinin risk etmenlerinin risk diizeylerine gore dagilim

B isletmesinde ¢ok yiiksek risklerin en fazla %31 ile mekanik faktorler ile %28’inin insan
faktoriinden olustugunu sdylemek miimkiindiir. Yiiksek risklerin etmenlerine gore dagilimi
incelendiginde %24’er dagilimla insan ve mekanik etmenlerden kaynaklanmaktadir. Onemli
%37’si %32’si

kaynaklanmaktadir. B isletmesinde risklerin en fazla mekanik faktorler ile insan kaynakli

risklerin  dagilimi  ise mekanik etmenlerden insan faktoriinden

risklerin her risk diizeyi araliginda olustugunu Grafik 4.10. ile sdylemek miimkiindiir. Yine,

ergonomik faktorler ile fiziksel faktorlerden tozun ¢ok yiiksek risk diizeyine sahip oldugu

anlasilmaktadir.
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Tablo 4.11. (C) Isletmesinin risk etmenlerinin risk diizeylerine gore dagilim

T-1 T-2 T-3 T-4 T-5 T-6 T-7 Te;‘f;"k ;;?I
Biyolojik | Fiziksel | Kimyasal | Insan | Ergonomik | Elektrik | Mekanik .
diizen durumlar
k
vk 19610 | %10 - |%20| %10 | %10 | %30 | %10 | -
Risk
YE’;'-“E" - %06 %06 %21 | %26 %9 %24 %9 %6
IS
Onemli - - %6 |9%39| %12 | %3 | %36 | %3 | %6
IS
: 39
14 : "
12 -
10 - 26
-~ 8 21 p
-
S 6
= 6
E 4 6 6 6, > 3 ° o ©Cok Yitksek Risk
8D 110 12
g 10 108 108 3 o}y 3 ® Yiiksek Risk
O T T T T T T T T .
= - W li Risk
2 TR C RSO R ST - Onemli Ris
o oS S O oS A o <y >
& F F T ¢ F S
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Grafik 4.11. (C) isletmesinin risk etmenlerinin risk diizeylerine gore dagilimi

C isletmesinde mekanik ve insan faktorlerinin onemli risk diizeyinde yogunlastigini
gormekteyiz. Cok yiiksek riskleri olusturan etmenlerin basinda %30 oraninda mekanik
etmenler sonrasinda %20 ile insan kaynakli etmenler gelmektedir. Yiiksek riskler %26
ergonomik etmenlerden %24’i ise mekanik etmenler olarak puanlanmistir. C isletmesindeki

onemli risklerin %39’u insan faktorlerinden %36°s1 mekanik faktorlerden kaynaklanmaktadir.

Her 3 isletmede insan faktorii ile mekanik faktorler risk sayisi bakimindan ilk sirada yer
almaktadir. Toplam risklerin %30’u mekanik risk faktdrlerinden, %28°1 insan faktorii, %15°1

ergonomik faktorlerden kaynaklanmaktadir.
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Risk diizeyleri sayisal olarak incelendiginde; insan faktoriiniin yiiksek risk diizeyinde ilk
sirada oldugu, mekanik faktorlerin ise Onemli risk seviyesinde ikinci sirada oldugu

belirlenmistir.

Risk diizeyleri kendi gruplarinda incelendiginde; Cok yiiksek risklere neden olan risk
faktorlerinden insan, mekanik, elektrik ve fiziksel etmenler ilk sirada; yiiksek risklerde insan,
mekanik ve ergonomik risk etmenleri; onemli risk diizeyinde ise mekanik, insan ve

ergonomik etmenler ilk siralarda yer almaktadir.

Tim bu degerlendirmelerden hareketle; ilk olarak mekanik faktorler akabinde ise insan

faktori ile ergonomik faktorlerin belirlenecek terminlerde iyilestirilmesi saglanmalidir.
4.5. RISK DUZEYLERININ PROSES BOLUMLERINE GORE DAGILIMI

Iyilestirme ¢alismalarmin baslayacag kisimlarin tespitinde risk skorlar1 ve bunlarin dagilimi
kullanilacaktir. Bu noktada; isletmelerin ilgili risk diizeylerine sahip boliim ve prosesleri

Grafik 4.12°de ifade edilmektedir.

Tablo 4.12. Isletmelere ait cok yiiksek risklerin proses boliimlerine gore dagilim

Risk Yiizdesi
Proses A Tsletmesi (%) B Isletmesi (%0) C isletmesi (%)
Hammadde Hazirlama 19,35 25 27,77
Presler Boliimii 19,35 10 16,66
Sirlama Bolimi 25,81 30 33,33
Firinlar Bolimii 12,90 10 11,11
Paketleme Bolimii 22,59 25 22,22

A isletmesi i¢cin hammadde hazirlik ve presler boliimiinde; ¢alisma ortaminin tozlu olmasi,
presler ile ¢alisma, firinlar ylikleme ve bosalma bdlgelerinde; atan kayislarin makine/bant
durdurulmadan takilmaya ¢alisilmast ve paketleme/ambalaj boliimiinde; paletizor robot ile
calismada robot c¢alisma alanina makineyi manuele almadan girmek/bakim yapmak
sekillerinde ¢ok yiiksek risk skorunda derecelendirilmistir. A isletmesinde cok yiiksek
risklerin proses boliimleri incelendiginde daha dengeli bir dagilim oldugu sdyleyebilmek

mimkiindiir. B isletmesi i¢in “¢ok yliksek risklerin” yer aldig1 sirlama boliimiinii hammadde
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hazirlama ve paketleme boliimii izlemektedir. C isletmesi “gok yiiksek risk” puanlamasina
baktigimizda sirlama boliimii ilk sirada akabinde hammadde hazirlama ve paketler

boliimiiniin geldigini gérmekteyiz.

Tablo 4.12.’den hareketle her ii¢ isletme igin de ivedilikle ¢oziim bulunmasi gerecken boliim

siwrlama prosesi olarak karsima ¢ikmaktadir.

et
2,22
Paketleme Bolimi 25
22,59
11,11
Firinlar Bolimi
12,90

i C Isletmesi

Sirlama Boliimii E B Isletmesi

A Isletmesi

Proses Boliimii

Presler Bolumii

Hammadde Hazirlama

19,35

%0,00 %10,00 %20,00 %30,00 %40,00
Risk Dagilimi (%)

Grafik 4.12. Isletmelere ait cok yiiksek risklerin proses boliimlerine gore dagilim

Tablo 4.13. ve Grafik 4.13.’de yiiksek risklerin dagilimina bakildiginda; A isletmesinde
sirlama ve paketleme boliimiinde bu risk diizeyi i¢in ¢alismalarin baslanacagini; B igletmesi
icin firinlar bolgesi sonrasinda presler ve paketleme boliimii; C isletmesi i¢cin de firinlar
bolgesi akabinde sirlama ve paketleme boliimiindeki risklere yonelik iyilestirme ¢alismalari

baglatilmalidir.

Tablo 4.13. isletmelere ait yiiksek risklerin proses boliimlerine gore dagilim

Risk Yiizdesi
Proses A Isletmesi (%) B Isletmesi (%) C Isletmesi (%)
Hammadde Hazirlama 19,35 5,88 8,33
Presler Bolimii 19,35 17,65 25

83



Tablo 4.13. isletmelere ait yiiksek risklerin proses boliimlerine gore dagilim (devam)

Sirlama Boliimii 25,80 11,76 19,44
Firinlar Bolumi 12,90 47.06 27,77
Paketleme Bolimi 22,58 17,65 19,44

Paketleme Bolimi

Firmlar Bolimi 47,06

=
g
=
Q . )
= Sirlama Bolimii i C Isletmesi
2 25,80 , ‘
%’ H B Isletmesi
. 25 : .
o

R Presler Boliimii 7,65 A Isletmesi

19,35

8,33
Hammadde Hazirlama
19,35

%0,00 %10,00 %20,00 %30,00 %40,00 %50,00
Risk Dagilimi (%)

Grafik 4.13. Isletmelere ait yiiksek risklerin proses béliimlerine gore dagihim

Onemli risk diizeyini kabul edilebilir risk seviyesine diisirmek igin Tablo 4.14.’de

gorildiigii tizere her {i¢ isletme i¢in de firinlar boliimiinden baslamak gerekmektedir.

Tablo 4.14. Isletmelere ait 6nemli risklerin proses boliimlerine gore dagilim

Risk Yiizdesi
Proses A TIsletmesi (%) B isletmesi (%0) C Isletmesi (%)
Hammadde Hazirlama 11,11 5,88 8,33
Presler Bolumii 18,52 17,65 25
Sirlama Bolimu 18,52 11,76 19,44
Firinlar Bolimi 33,33 47,06 27,77
Paketleme Boliimii 18,52 17,65 19,44
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Grafik 4.14. Isletmelere ait 6nemli risklerin proses boliimlerine gore dagilim

Onemli riskler, iyilestirilecek riskler noktasinda iigiincii sirada oncelikle yer almaktadir.
Grafik 4.14°¢ gore toplamda risk degerlendirmesi yapilan bes boliimde ii¢ isletme igin 80 adet
onemli risk tespit edilmistir. Bu risklerin dagilimma bakildiginda C isletmesinde 6nemli
risklerin sayisinin digerlerine gore daha fazla oldugu goriilmektedir. Bununla birlikte, 6nemli

risk diizeyi en ¢ok firinlar boliimiinde karsimiza ¢ikmaktadir.

Yukaridaki grafiklerden, riskleri dnlemeye prosesin hangi bdliimiinden baglanabilecegini
gérmek miimkiindiir. Tlgili béliimlerde risk skoru en yiiksek olan tehlikeli olaydan baslayarak
risklere tek tek onlem alinmalidir. Ayni risk skoruna sahip iki tehlikeli olay igin iyilestirme
caligmalarinin 6nceliklendirilmesi noktasinda, frekans, siddet ve etkilenecek personel sayisi

parametreleri dikkate alinarak risk 6zelinde bir degerlendirme yapilmasi gerekmektedir.

Risk degerlendirmesinin tamamlanmasinin ardindan, ilgili risklerin giderilmesi i¢in sorumlu
kisi ve termin belirlenmis olup tiim ¢6ziim Onerilerinin uygulandig1 varsayilarak yeni risk

diizeyleri hesaplanmistir. Bu senaryoya gore;

» A isletmesinde; daha once %10,84’i ¢ok yiiksek, %49,4’i yiiksek ve %32,53’1

onemli seviyede olan ve iyilestirilmesi gereken toplam %92,77 dagilima sahip riskin,
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isyerinin Onerilen tim ¢oziim Onerilerini uygulamasi halinde %34,15’inin kabul
edilebilir, %65,85’inin olasiseviyede risklere diisiiriilebilmesinin miimkiin oldugu,

» B isletmesinde; daha once %34,15°1 ¢ok yiiksek, %32,93’1 yiiksek ve %23,17’si
onemli seviyede olan ve iyilestirilmesi gereken toplam %90,25 dagilima sahip riskin,
isyerinin Onerilen tiim ¢oziim Onerilerini uygulamas: halinde %37,8’inin kabul
edilebilir, %62,2sinin olas: seviyede risklere diisiiriilebilmesinin miimkiin oldugu,

» Cisletmesinde; daha 6nce %12,05°1 ¢ok yiiksek, %31,3371 yiiksek ve %50,6’s1 dnemli
seviyede olan ve iyilestirilmesi gereken toplam %93,98 dagilima sahip riskin,
igyerinin Onerilen tim ¢0ziim Onerilerini uygulamasi halinde %33’{inlin kabul
edilebilir, %67°sinin olas1 seviyede risklere disiiriilebilmesinin miimkiin oldugu

goriilmektedir.

Bu siiregten sonra, risk degerlendirmesinin gereken durumlarda giincellenmesi ve alinan

kontrol 6nlemlerinin siirekli gézetim altinda tutulmasi 6nem arz etmektedir.
4.6. (B) ISLETMESINE AIT KiSIiSEL TOZ OLCUM SONUCLARI

Akredite bir kurum tarafindan yapilan kisisel maruziyet 6lgiimlerden gelisiglizel 6rnekleme
ile alinan sonuglar Tablo 4.15.’de yer almakta olup pres operatorlerindeki maruziyetin sinir

degerin lizerinde oldugu goriilmektedir.

Tablo 4.15. Kisisel toz 6l¢iim sonuglari

Personel Gorevi Olciim Degeri |  Simir Deger
(mg/ m®) (mg/ m®)
1 Pres Operatorii 7,60 5,0
2 Sir Operatori 3,91 50
3 Paketleme Operatorii 3,73 5,0
4 Firin Operatorii 3,19 5,0
5 Pres Operatorii 6,40 50
6 Pres Operatorii 6,98 5,0
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Isletmelerde;

Is giivenligi uzmanlarnin, isyerinde periyodik kontrole tabi olan is ekipmanlarimin
listesinin hazirlamadig1 ve takibini yapmadig1 gézlenmistir.

Baz1 c¢alisanlarin kendilerine saglanan kisisel koruyucu donanim kullanmadiklari
gorilmistir.

Calisanlarin yaptiklart i ile ilgili mesleki egitim belgelerine sahip olduklar
gozlenmistir.

Gereken yerlerde, 151kl ve sesli uyaranlar da dahil tim isaretlemeler ilgili yasal
mevzuata uygun olarak yapilmistir.

Isletmelerde iiretim proseslerinde yasanan kazalara bakildiginda g¢ogunlukla;
ergonomik olmayan durum ve kosullar, sagliga uygun olmayan ortam, pres
makinalarinin muhafazalarinin devre dis1 birakilmasi, yiiksek 1siya sahip firinlardan
kaynaklanan termal konfor problemleri ile kisisel hatalar nedeniyle yasanildig
gozlenmistir.

Toz temizliginin el siiplirgesi, firca ile veya basingli hava ile yapilmasi, toz tutma
sistemlerinin caligmamasi veya yetersiz olmasi, fiime kabinlerinden piilverize sir tozu
c¢ikisi, silolara hammadde bosaltilmasi ile silo kisimlarinda ¢alismalarda toza iliskin
yeterli risk degerlendirmeleri yapilmamastir.

A ve C isletmelerinde meslek hastaligi tanis1 konulan c¢alisanlarin akciger
radyografileri, bagimsiz ILO okuyucusuna degerlendirilmis ve normal bulunmus
olmasi neticesinde, baska bir degerlendirme yapilmamistir. Saglik gézetimi konusunda
meslek hastaliklariyla miicadeleye dair yeterli bir kontrol ve denetim mekanizmasi
bulunmamaktadir.

Calisanlara olusabilecek meslek hastaliklar1 hakkinda yeterli egitim verilmemistir. Bu
hususta ilgili ilave egitimler verilmelidir. Yiiksek risk grubunda bulunan calisanlar ve
en riskli donemleri yansitan bir degerlendirme mevcut degildir.

Mevcut havalandirma ve toz tutma sistemlerinin yeterliligine iligkin bir degerlendirme
yapilamamaktadir. Bununla birlikte, tozla miicadele kapsaminda kurallar1 net olarak
konulmus ve uygun bir temizlik sistemi yoktur.

Risk degerlendirmesinde; bazi riskler puanlanirken tozun tiirli, tehlike ve zarari,
maruziyetin diizeyi, siiresi ve sikligi, saglik gézetimi ve meslek hastalig1 sonuglar1 gibi

hususlarin dikkate alinmadig1 gézlemlenmistir.
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e Kullanilmas1 gereken giivenli ve uygun kisisel koruyucu donanimlar ile bu

donanimlarin kullanim sartlar1 ve kullanilma siireleri; riskin derecesi, maruziyet

siklig1, her bir ¢alisanin is yaptig1 yerin Ozellikleri ve kisisel koruyucu donanimin

performansi dikkate alinarak net olarak belirlenmeyen siirecler bulunmaktadir.

e (Calisma ziyareti

gergeklestirilen isletmelerde kullanilan kimyasallarin bir bdliimiiniin

giivenlik bilgi formu bulunmamaktadir.

4.7. KAZALARIN KOK-NEDEN ANALIZi

Uretimin ana unsurlarini olusturan ¢alisma ortami, iiretim araglar1 ve caligsanlar {iretim siireci

boyunca siirekli olarak etkilesim i¢inde bulunmaktadir. Bunun sonucunda ise c¢alisanlar

acisindan ¢esitli sorunlar giindeme gelmektedir. Bu boliimde seramik karo siireglerinden

birkaginda is kazalarinin temel sebepleri agiklanmaktadir. Uretim proseslerinde bazi kazalarin

meydana gelis sekli Tablo 4.16.’da gosterilmektedir.

Tablo 4.16. Uretim proseslerinde bazi kazalarin meydana gelis sekli

Kazanin Meydana
Geldigi Proses

Kazanin Meydana Gelis Sekli

Degirmen kapagindaki vidayi sikarken anahtar kaymis bosta bulunup
gbgsiiniin sol yanini1 degirmene ¢arpma

Degirmene su doldururken gdziine cam suyu kagmasi

Degirmenlerin {izerine ¢ikilan merdivenin hasar gérmesi sonucu
yaralanma

Hammadde
hazirlama

Degirmen dolumu sirasinda basina hava borularina ¢arpma

Masse degirmen sanzimaninin kilidini sdkerken keskiden kopan
parcanin saplanmasi

Sir kazanina elegi koyarken elek kaymasi sonucu kesik

Sir havuzlari altinda sir vanasini agarken demir gubugun sag goz altina
ve gozliigiine ¢carpmasi

Sirlama

Kayis1 diizeltmek isterken elini kayisa sikistirma

Dijital baski makinesinde ¢alisirken iizerine boya dokiilmesi

Baskiy1 degistirirken rota bicagi kesmesi

Kareleme sematik altindaki tasiyici bantlarin kayisi atmis onu takmaya
caligirken kolun tambur ile kayis arasina sikigmasi

Masse alirken ayag1 kaymis sol bacagini demire ¢arpma

Pres makinasinin temizlerken kuruyan yapiskanli bir parcanin géze
carpma

Pres ¢ikisindaki doner kayisi takarken sag kayisa sikisma

Firindan ¢ikan sicak karonun {izerine diisme

Firinlarda ¢alisirken gogsiinii korkuluklara ¢garpma

Firin ¢ikis1 karigan karolari diizeltirken parmak kesilmesi
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Tablo 4.16. Uretim proseslerinde bazi kazalarin meydana gelis sekli ( devam)

Ambalajdaki kesik olan havalandirma borusuna basini ¢arpma
Palete karton zzimbalarken zzimba batmasi

Kirik karo ile el kesilmesi

Kutuyu kaldirirken kirik karo ile el kesilmesi

Kirik karolar1 vagona atarken parmak kesilmesi

Bantin {izerinden hatali iirlinii alirken parmaklarin motora ¢arpmast

Kutulama yaparken bilegini sikistirma

Ayak iizerine karo kutusu diigmesi

Paletizor robotunun calisma alaninda arizaya bakarken 6niindeki
kutular ve robot arasina sikigmis

Calisma gerceklestirilen isletmelerde 2015 yilina ait is kazalar1 yaralanmalarin tiiriine gore

kaza sayilar1 Grafik 4.15.°de goriilmektedir. El-kol uzuv kayipli kazalar tiim kazalarin

%359’unu olusturmaktadir.
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Grafik 4.15. Calisma gerceklestirilen isletmelerde kaydedilen uzuvlara gore is kazasi

dagilim (2015)

Isletmelerin son bir yillik is kazalar1 verileri incelenip, isletmelerde ISG profesyonelleri,
caligsanlar ve calisan temsilcileri ile yapilan goriismeler sonucunda, ayrica SGK 2014 verileri

dikkate alindiginda (Tablo 2.3.) is kazalarinin ¢ogunlukla hareket halindeki bir nesnenin
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carpmasi ile kisilma ve ezilme seklinde gergeklestigi tespit edilmistir. Bu nedenle de ii¢ is

kazas1 i¢in Ishikawa balik kil¢1g1 diyagramlar1 asagida olusturulmustur.

Sirlama hatt1 i¢in olusturulmus talimatlara uyulmamasi, calisanin ise odaklanma eksikligi,
aceleci ve dikkatsiz c¢alisma bu kazaninin alt nedenleridir (Sekil 4.1.). Bununla birlikte,
sirlama ortamindan kaynakli piiriizlii, kaygan yiizey sonucunda c¢alisanin denge kaybi
yasamasi birden ¢ok kazaya sebep olusturacaktir. Ayrica, sirlama siirecinde kullanilan alet,
ara¢ ve makine o siirecte calisanin yeteneklerine uygun nitelikte degilse glivensiz kosullarin
olusmasi ve is kazalarmin yasanmasi kacinilmaz olacaktir. Isletmelerde bir iyi uygulama

ornegi olan robot sirlama kabinleri konumlandiginda kazalarin 6niine gecilebilecektir.

METOT MAKINE

Islak vontemle caligtna

Acelecive dikdratsiz calisma Sir tanky kéti dizaym

Islalk we
kaygan

3| zeminde

digme ve
rarpma
Yanls kullamm ahgkanhy
Sir hilegimi 1 1l;eren 51 Givensiz davrang /

Yeterh olmayan editim /
/
MALEEI\:IE INSAN

Sekil 4.1. Islak ve kaygan zeminde diisme ve ¢carpma kazasi icin balhik kil¢igi diyagram

Seramik karo {iretim siireclerinde sayisal olarak en ¢ok yasanan kazalardan birisi de kayis-
kasnak gruplarinin mekanik koruyucularinin eksik olmasi veya siire¢ devam ederken yerinden
¢ikarilmasi sonucu meydana gelen yaralanmalar seklinde karsimiza ¢ikmaktadir. Sekil 4.2.”de
goriilecegi lizere, yasanan bu kazalarin yar1 nedeninin mekanik koruyucularin bulunmamasi
kaynakli makine etmenli, dier yar1 nedeninin ise ¢cogunlukla hareketli sisteme miidahale eden

insan etmenli oldugu degerlendirilmistir. Mekanik etmenlerin kaynagi incelendiginde; bu
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durumun kayig-kasnak gruplarina ait hizlanma, yavaslama, agisal parcalar, kesme pargalari,
elastik parcalar, diisen nesneler, hareketli parcalar, donen pargalar, keskin kenarlar ve

saklanan enerji gibi faktorlerden olusabilecegi degerlendirilmistir.

METOT MAKINE

Kurallara wygun olarak calizmam

Acelect ve dikkatsiz cahgma Hasatlv'balkirm vapilmarug elaprman
Iekanik koruyuculartun olmarmast El uzuv
siigmasy/
3| carproasy
exlmesif
kesilmesi

Yanly kullamm alglanh@

Kk veya stkagan karo de temas / Hareketh sisteme miidahale etme/

Yeterli olmayan efitim /

MALZEME INSAN

Sekil 4.2. Kayis-kasnak gruplarinda el uzuv yaralanmalar: ile sonuglanan is kazalar

icin balik kil¢ig1 diyagram

Paketleme boliimiinde; operasyon bolgesini smirlandiran 151k perdelerini faal durumdan
cikarip paketlemenin robotlarla yapildigi operasyon alanina girerek, hareketli sistemi
durdurmadan miidahale etme sonucu meydana gelen kazalarin nedenleri sekil
aciklanmaktadir. Paketleme boliimii ¢aliganinin talimatlara uymamasi, 151k perdelerini devre
dis1 birakip hareketli operasyon noktasina miidahale etmesi kazanin asil nedenidir. Tamamen
mekanize bir sisteme yakin olan paketleyici robotlarda yasanan kazalarin alt nedenleri ise
calisma metodu ile hasarli veya bakimi yapilmamis robotlar seklinde degerlendirilmistir

(Sekil 4.3.).
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METOT MAKINE

Talimatlara uygun palgmama \
Acelect ve dikkatsiz cahgma Hasatlvhakim yaplmarmg elapman

Isik perdelerin devre digt hralalmast

Vatthg lllamm  ahglkcanhd

Hatah karo ile temas Hareleth sisteme miidahale etme
MALZEME INSAN

Eutular
e
tnakine
arasmda
siliigma

Sekil 4.3. Paketleme robotlarinda operasyon boélgesinde yaralanma ile sonuclanan i

kazalar icin balik kil¢ig1 diyagram
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5. TARTISMA

Seramik karo tliretiminde en ¢ok karsilasilan is sagligi ve giivenligi problemleri belirlenip,
Ozellikle 6ne ¢ikan mekanik etmenlerden kaynaklanan problemler igin ¢oziim iiretilmeye
caligtlmigtir. Seramik endistrisinin yaygmnlhigina ragmen konu ile ilgili az sayidaki

arastirmalar ile ¢alisma sonuglarinin konumu karsilastirilmaktadir.

HSE [31] tarafindan yayinlanan seramik dokiimaninda yer alan bilgilere gore seramik yer ve
duvar kaplama sektoriinde yasanan is kazalarinin temel sebepleri, karoyu kaldirirken veya
tasima sirasinda yaralanma; ayn1 seviyede kayma, sendeleme veya diisme; hareket eden veya
diisen karoya g¢arpma ve is ekipmaninin hareketli aksamina temas olarak belirtmektedir. Yine
HSE’ye gore sektorde en sik goriilen meslek hastaliklarinin kas-iskelet sistemi hastaliklar1 ve
dermatit oldugu belirtilmektedir. Bu ¢alismada yiiksek risk skoru ile puanlanan mekanik
etmenlerden canavar makinesi-paletizor kaynakli kazalar, bant ve makinelere uzuv sikismasi,
insan, karo ve kalip diismesi ve korkuluklar ile is ekipmanlarina ¢arpma seklinde gergeklesen
is kazalar1, HSE’de ifade edilen kaza tiirleri ile benzer dzellik tasimaktadir. Ulkemizde silis
tozuna maruziyet sonucu gelisen silikozis vakalar1 bu dokiimanda yer almamaktadir. Ulkemiz
seramik karo sektoriinde tamamen mekanize bir kapali sistem ¢alisma heniiz

saglanamadigindan B isletmesinde oldugu gibi kisisel silis maruziyetleri goriilebilmektedir.

Sakar ve ark. [32] tarafindan seramik fabrikasi g¢alisanlarinda silikozis sikligi ve silikozis
gelisimi ile kisisel ve igle ilgili faktorlerin iligkisini degerlendirmek amaciyla yapilan
calismada calisanlardaki silikozis riskleri degerlendirilmis, solunabilir toz konsantrasyon
sonuglarina yer verilmis ve degerler yasal mevzuatla karsilastirllmistir. Bu g¢alismada ise
gelisiglizel ornekleme ile B isletmesi g¢alisanlariin (Akredite kurumlar tarafindan yapilan
ortam Ol¢iim ve kisisel maruziyet Ol¢iim sonuclari degerlendirilmistir) kisisel Olglim
maruziyetleri degerlendirilmistir. B isletmesinden gelisigiizel drneklem ile alinan sonuglarda
pres operatorlerinin kisisel maruziyet degerlerinin ulusal mevzuat sinir degeri olan 5,00 mg/
m? tizerinde oldugu goriilmektedir. Bu maruziyetin sebepleri olarak, pres hattinda kalipla
basilan ¢amurun yapismast sonucunda calisanin temizlik yapmast ve preslerdeki kaliplarin
temizligi i¢in pres makinasinin {iflemelerinin acik olmasi c¢alisanin maruziyeti artirdigi
gostermektedir. Ikinci etken olarak ise kullamlan hammaddeden kaynakli preslerdeki
solunabilir toz konsantrasyonu igerisindeki silis oraninin yiliksek olmasi sonucu oldugu

distiniilmektedir.
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Swaen ve ark. [33] silikozis oraninin fabrikada kullanilan teknoloji ile uyumlu olarak
degistigini, eski teknoloji kullanan is yerlerinde %13,3; gelismis teknoloji kullananlarda %1,7
oraninda silikozis saptandigini bildirmistir. Yapilan bu ¢alismada ise silis yiizdesinin esik
sinir degerinin iizerinde ¢iktigi hammadde hazirlama ve presler boliimlerinde gelismis

teknoloji kullanilarak ve kapali sisteme gegilerek onlenebilmesi miimkiindiir.

Kullanilan teknolojinin yani1 sira ¢aligma stiresi de silikozis gelisme riskini etkiler. Cavariani
ve ark. [34] seramik isletmesi ¢alisanlarinda yaptiklar1 uzun stireli izleme ¢alismasinda 30 yil
caligma siiresince kiimiilatif silikozis oranmi %48 oraninda saptamistir. Ancak literatiirde
sekiz yillik caligma siiresinin bile silikozis olgusunun ortaya ¢ikma olasilifinda yeterli
olabildigi bildirilmistir [35]. Silikozis gelisiminde 10-15 yillik bir siirenin gerektigi
bildirilmesine ragmen, bu gelisim donemi ¢aligma siiresi, maruz kalinan toz konsantrasyonu
ile ilgili olan bir parametredir. Bu calismada ise B isletmesinde silikozis olgulariyla
karsilagilmis olup bu durumun sebebinin isletmenin kurulusunun daha eskiye uzanmasi,

maruz kalinan toz konsantrasyonu ve uzun ¢alisma siiresi oldugu degerlendirilmistir.

Corneliol ve ark. [36] ii¢ seramik fabrikasinda ortamdaki kursun seviyesinin belirlenmesine
yonelik ¢aligmada, sirlama hatti ve firin operatorlerinde yiiksek seviyede kursun
maruziyetinin bulundugu; hijyen ve yikama tesislerinin eksikliginin belirlendigi ve biyolojik
izlemenin tim calisanlarin saglhigi hususunda faydali olacagi belirtilmektedir. Bu ¢aligmada
ise sirlama hatlarinda sir islemi i¢in inorganik sir hammaddelerinin yerine tamamiyla organik
sir hammaddeleri kullanilmaktadir. Dolayisiyla, incelenen saglik raporlarindan hareketle
seramik karo sektorii c¢alisanlarinda kursun maruziyeti ilgili Yonetmelikteki referans

degerlerin altindadir.

Ahmad ve ark. [37] tiretim sektoriinde kayma ve diisme kazalarina iliskin bir anket ¢alismasi,
akabinde Ac¢imlayici Faktor Analizi Metodu (EFA) ve Asal Bilesen Analizi (PCA) ile yapmis
olduklar1 ¢alismada 7 ana 6ge tespit etmiglerdir. Calismanin sonuglarina gore; risk algilamasi,
caligma ortamui, kisisel davranislar, isyeri temizligi, kirlilik diizeyi, KKD ve zemin dosemeleri
faktorlerinin kayma ve diisme olaylarin1 baglatmak icin 6nemli etkiye sahip oldugu belirtilmis
ve derecelendirilmis olup c¢alisanlar {izerinde ozellikle risk algilamasi faktoriiniin 6nemli
oldugu vurgulanmaktadir. Bu ¢aligmada yer alan sirlama bdliimiinde zeminin 1slak ve kaygan
olmasi ve tretim prosesinde insan etmenli risklerin ¢ok yiiksek risk diizeyinde puanlanmig

olmasi is saglig1 ve giivenliginde insan faktoriiniin 6nemini ortaya koymaktadir.
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Bu calismada ayrica, isletmelerde yasanan is kazasi analizlerinde Ishikawa-Balik kilgig
diyagrami kullanilarak {i¢ is gliniinden fazla giin kayiph {i¢ kaza igin ayrintili neden-sonug
iliskileri ortaya konmaya calisilmistir. Bu analiz ile is saghg ve giivenliginde yanlis
uygulamalarin nedenlerinin anlasilmasi ve tartisilmasi saglanmistir. Bu analizde sistemler ile
stireglere odaklanilmistir. Her bir problem aslinda bir firsat demektir. Bu anlamda problemin
ni¢in ve nasil oldugu hakkinda elde edilebilecek bilgi, diizeltici ve dnleyici faaliyetler i¢in bir

baslangig teskil edecektir.

Ote yandan, calisma gerceklestirilen isletmelerin olasiliksiz drnekleme ile goniilliiliik esaslh
secilmesi bu g¢alismanin bazi noktalarm sinirlandirdigi sdylenebilir. Isletmelerin goniillii
olmasi ¢aligmanin verimini ve bilgi paylasimini artirmis olup 6te yandan iilkemizde seramik
karo iireten biitiin isletmelere esit secilme sans1 verilmemis olmasi tiim sektorii temsil edecek
bir ¢aligma ortaya konulamamasina sebep olmustur. Bununla birlikte, risk degerlendirmesi
ekibinde yer alacak en uygun kisilerin isletme tarafindan belirlendigi g6z Oniinde
bulunduruldugunda elde edilen bulgularda subjektif bir durum olacagi diisiiniilse de her
proses icin o proseste fiilen ¢alisanlarin goriislerinin alinmasinin ¢alismaya katki sagladigi ve
bu ¢alisma ile sektdrde yer alan tiim isletmeler temsil edilemese de sektdriin ortak sorunlarini
yansitan ve olas1 ¢oziim Onerilerini, iyl uygulama 6rneklerini i¢ceren yol gosterici bir ¢alisma

ortaya konuldugu diisiiniilmektedir.

95



96



6. SONUC VE ONERILER

Fine-Kinney metodu kullanilarak seramik karo iiretilen {i¢ makro isletmede yapilan risk

degerlendirmesi ¢alismasi sonucunda riskler bulunmus olup bu risklerin; proses béliimlerine,

diizeylerine, etmen tiirlerine gore dagilimlari incelenmis ve asagida yer alan sonuglara

ulagtlmistir:

Isletmelerde yapilan incelemelerde;

>

Hammadde hazirlama boliimiinde “masse silo boliimiinde elektrik kablolarinin
daginik halde bulunmas1”,

Presleme boliimiinde “tozlu ortamda ¢alisma”,

Sirlama boliimiinde; “zeminin 1slak ve kaygan olmas1”,

Firmmlar boliimiinde; “atan kayislarin makine/bant durdurulmadan takilmaya
calisilmas1”, “gaz kacag1” ve “firin yiikkleme ve bosaltma bolgelerinde kayis ve
kasnak gruplarinda parmak koruyucularinin eksik olmasi1”,

Paketleme boliimiinde; “robot c¢alisma alanina makineyi manuele almadan

girmek/bakim yapma”

en tehlikeli olaylar olarak tespit edilmistir.

isletmelerin mevcut durumlarinda bulunan ve iyilestirme anlaminda isletmelere

onerilen iyi uygulama 6rneklerinin etkisi incelendiginde;

>

Hammadde boliimiinde; Elektrik kablolarinin daginik halde bulunmasi tehlikeli
olay1 i¢in ¢dzlim Onerisi olarak elektrik kablolarinin toplanarak kanal igerisine

alinmas1 sunulmustur.

Preslerde sekillendirme igleminin gergeklestigi bolgeye erisim imkani tehlikeli
olay1 i¢in diizeltici-6nleyici faaliyet olarak mekanik koruyucularin tamamlanmasi

ilave koruma 6nlemi olarak da mikro sensor diizeneginin takilmasi planlandi.

Kurutma makinesinde yan kapak agikligi i¢in makine {izerinde monoblok olarak
parmak giremeyecek sekilde yan kapak koruyucusu oOnerilip sonraki saha
ziyaretinde yapildigi goézlemlenmistir. flave dnlem olarak, giivenli galisma ortami
olusturmay1 hedefleyen kurutma makinesi ¢ikisina acil durdurma emniyet teli

takildig1 gézlenmistir.
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» Sirlama boliimiinde zeminin 1slak ve kaygan olmasi tehlikeli olayr i¢in sirlama
prosesinin gerceklestigi zeminin kaydirmaz bir malzeme ile kaplanmasi gerekir.

Sirlama hattinda bulunan ¢alisanlara 1slak zemin ayakkabis1 temin edilmistir.

» Dijital baski makinesi giris ve c¢ikisinda parmak koruyucularin bulunmamasi

sonrasinda eksik olan parmak koruyucular tamamlanmaistir.

» Firnlar boliimiinde gaz kagagi tehlikeli olayr i¢in mevcut koruma onlemi olarak
dogalgaz kontrollerinin rutin bir sekilde yapilmasi kaydedilmistir. Yapilmasi
gereken diizeltici/Onleyici faaliyet olarak ise gaz kacagi ve olasi etkileri konusunda
personele gerekli egitimin saglanmasi ve acil olarak sensor vb. algilama sistemleri

tasariminin kurulmasi olarak varsayilmistir.

» Robot c¢aligma alanmma makineyi manuele almadan girmek/bakim yapmak”
tehlikeli olay1 icin olasi bir miidahelede makineyi acilen durdurmak ve paketleme

islemi gerceklesirken siirekli olarak 11k perdeleri ¢alisir durumda bulunmalidir.

» Paketleme bolimiinde; Gorsel dikkat gerektiren is ve islemlerde siirekli sabit

pozisyonda calisanlar i¢in g6z dinlendirme programlari planlanmistir.

Isletmelerde sikhkla karsilasilan is kazalar incelendiginde;

» Sirlama hatt1 i¢in olusturulmus talimatlara uyulmamasi, ¢alisanin ise odaklanma
eksikligi, aceleci ve dikkatsiz calisma 1slak ve kaygan zeminde diisme ve carpma

kazalarinin alt nedenleridir.

» Kayis-kasnak gruplarinin mekanik koruyucularinin eksik olmasi veya siire¢ devam
ederken yerinden c¢ikarilmasi sonucu meydana gelen yaralanmalar seklinde
karsimiza ¢ikmaktadir. Yasanan bu kazalarin yart nedeninin  mekanik
koruyucularin bulunmamasi kaynakli makine etmenli, diger yar1 nedeninin ise
cogunlukla hareketli sisteme miidahale eden insan etmenli oldugu

degerlendirilmistir.

» Paketleme boliimiinde; operasyon bolgesini smirlandiran 1s1k perdelerini faal
durumdan ¢ikarip paketlemenin robotlarla yapildigi operasyon alanina girerek,

hareketli sistemi durdurmadan miidahale etme sonucu meydana gelen kazalarin
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asil nedeni; paketleme bolimii ¢alisaninin talimatlara uymamasi, 151k perdelerini

devre dis1 birakip hareketli operasyon noktasina miidahale etmesidir.

e lisletmelere sunulan éneriler asagida siralanmaktadir:

>

Her ii¢ isletmede tek iiretici tarafindan saglanan ayni iiretim ekipmanlarinin
kullanilmasi, isletmelerde benzer kazalarin yasanmasina yol agmistir. Dolayisiyla,
makinelerin tasarim ve imalat asamasinda uyulmasi gereken temel emniyet sartlari
iretici firma tarafindan saglanirsa mekanik etmenlerden kaynaklanan kazalarin
online gegilebilecektir.

Ozellikle hammadde hazirlama ve presleme béliimlerinde proseslerin kapali
sistemle yapilmasi, etkili havalandirma ve kisisel koruyucu donanimlarinin
kombinasyonunun toz maruziyetini onemli 6l¢iide azaltacag: diistiniilmektedir.
Isyeri havasindaki tozu ortamdan uzaklastirmak icin yukaridan temiz hava veren,
alttan menfezli ¢ekisli havalandirma sistemi kurulmalidir. Emisyon kaynaklarinin
oldugu noktalarda yeterli sayida lokal havalandirma sistemi kurulmalidir.
Isyerindeki maruziyetin ve kontrol énlemlerinin izlenmesi yani sira calisanlar da
silikanin saglik etkileri agisindan periyodik olarak izlenmelidir.

Robot sirlama kabinleri konumlandiginda kazalarin 6niine gecilebilecektir.

Kalite kontrol boliimiinde gozle muayene yapan ¢alisanlar i¢in g6z dinlendirilmesi
programlari Onerilmigtir.

Calisanlarin  is elbisesi temizliginde basingli hava kullanmasina izin
verilmemelidir. Bunun yerine kapali oda seklinde toz emisi yapan kabinler veya
benzer sistemler gelistirilerek calisanlarin is elbisesi temizligi saglanmalidir.
Sirlama boliimiinde ¢alisma gergeklestirirken kimyasal maddelerin ¢aligma
ortamina karigmasinit engellemek icin kapali sistemle c¢alisma veya izolasyon
yontemi tavsiye edilmektedir.

Ortamdaki tozumay1 engellemek ic¢in zeminlerin kuru bir sekilde siipiiriillmesi
kesinlikle yasak olmalidir. Islak yontemlerle temizlik yapilmalidir. Islak
ortamlarda elektrik kaynagina entegre edilmis bir kacak akim cihazi (RCD)
gerekliligi saglanmalidir. Zemin yiiksek verimli performans (HEPA) filtresi ile

donatilmis uygun bir vakumlu cihaz kullanarak temizlenilmelidir.
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» Degirmenler bolgesinde degirmen donme alanina, kayis kasnaklarinin oldugu
bolgeye, sirinkleme makinesinde operasyon alanina girildiginde makineleri

durduracak sistemler; koruyucu kapaklarda fotosel tertibat1 bulundurulmalidir.

Bu alanda yapilacak diger calismalarda arastirmacilar, seramik yer ve duvar kaplama sektorii
Ozelinde calisanlarin egitimleri hakkinda gesitli egitim metodolojilerinin (makine basi egitim,
egitim salonu, bire-bir egitim) degerlendirilebilecegi bir anket caligmasi yiiriitebilir. Bu
calisma sonucunda c¢alisanin davranig, hareket bi¢imi ve tarzlari {iizerindeki degisim
Olciilebilir. Bu alanda yapilacak bir diger calisma olarak seramik karo iiretilen isletmelerde is

giivenligi uzmanlarinin performanslarinin dl¢tilebildigi arastirmalar yapilabilir.
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Tehlike
Kodu

Tehlike Kodu Agiklamasi

Biyolojik faktérler

Fiziksel faktorler

Kimyasal faktorler

Insan faktori

Ergonomik faktérler

Elektrik

Mekanik faktorler

Temizlik, diizen

YYangin, patlama, acil durumlar

EK-I

Olasilik Degeri Olasilik

Frekans
Degeri

Frekans

Siddet Degeri

Siddet

10 Gok kuvvetli ihtimal

10

Surekli

100

Coklu 6lim, gevresel felaket

6 Kuvvetli ihtimal

Siklikla-Giinde bir ya da daha fazla

Olimli kaza, gevresel zarar

3 Nadir fakat olabilir

Ara sira-Haftada bir ya da birkag kez

1 Oldukga diisiik ihtimal

Nadir-Ayda bir ya da birkag kez

Kalici hasar,yaralanma,is giinii/giicii kaybi,

0,5 Beklenmez fakat miimkin

Oldukga nadir-Yilda bir ya da birkag kez

0,2 Beklenmez

0,5

Gok nadir-Birkag yilda bir ya da daha az

Onemli hasar,yaralanma, harici ilk yardim,

0,1 Hemen hemen imkansiz

Kiigiik hasar,yaralanma,dahili ilk yardim,

Ramak kala, gevresel zarar yok

SIRANO

isletme Geneli

Ortamda
Caligilmasi

TEHLIKELERE GORE RISK SEVIYESININ TESPiT TABLOSU

Yangin sondirme
cihazinin 6niine
malzeme konulmasi
sebebiyle yangina
geg miidahale
edilmesi

T.09

Tim Calisanlar

Bazi yangin
sondiirme tliplerinin
oniine malzeme
konulmus
durumdadir.

100 | 2 | 600

Yangin sondiirme
tdplerinin 6nii
malzemelerden
ayiklanmig yangin séndiirme tiipleri
yerden 90 cm yukariya asilmig ve
isaretlenmistir.
Binalarin Yangindan Korunmasi
Hakkinda Yonetmelik, Saglik ve
Giivenlik isaretleri Yénetmelidi

Boliim sorumlululan, IGU/

1AY

OLASILIK

SIDDET

FREKANS

RISK SKORU

Risk Skoru

70 <R <200

RISKIN TANIMI

Risk Degerlendirme Sonucu

Onemli Risk

Riskin azaltimasi gerekmektedir.

AGIKLAMA

40

40

Olasi Risk

Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.

isletme Geneli

Ortamda
Caligiimasi

Acil gikig yollarinin
belirlenmemesi

Tim Galisanlar

Acil gikis yollari belirlenmeyen
bolimler mevcuttur.

100| 1 | 300

Yiiksek
Risk

isyerinin tim
bélimlerinde acil gikis
yollari belirlenerek acil
cikis kapilari disartya
dogru agilmistir.

Binalarin Yangindan Korunmasi
Hakkinda Yénetmelik, isyeri Bina ve
Eklentilerinde Alinacak Saglik ve
GiivenlikOnlemlerine liskin
Yénetmelik,Saglik ve Giivenlik

Isaretleri Yénetmelidi

Uretim Yéneticisi / 1 AY

40

40

Olasi Risk

Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.

isletme Geneli

Ortamda
Caligiimasi

Ortam aydinlatmasinin yeterli olmamasi

Tim Galisanlar

Bazi alanlarin
aydinlatmasi
yetersizdir.

40 | 2 | 240

Yiiksek
Risk

Aydinlatiimasi yeterli
olmayan alanlarin
aydinlatma diizeni

saglanip yeterli konuma gelmistir.
Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak

Saglik ve GiivenlikOnlemlerine fliskin
Yénetmelik

1GU / Stirekli Kontrol

40

40

Olasi Risk

Yapilacak
duzeltici/onleyici
faaliyetlerin gozetim
altinda uygulanmasina
devam edilecektir.
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Acil durum
ekiplerinin(yangin %
miidahale, koruma, 5 Acil durum ekipleri Ay
kurtarma vb) H olusturulmus, acil Acil durum ekipleri ve Kontrol z
@ T =2 - o . N . .
] vemecwa | S | 3 52| 2 prmmmm sy, | Jos || 1| 75 | Kbl edlenl | et oy s pdanasns e
acil durumlarda £ gerekenlerle ilgili Yonetmelik E
olusacak = egitim verilmistir. g
organizasyon 5
eksikligi
Yurtime yolari gizilerek yollardaki =
b Q
N malzemeler tasinmali, el aletlerinin it
= her bir galisma sonunda yerlerine § Yapilacak
R 3 kaldirimasi, stok igin belirlenmis 3, A duzeltici/onleyici
5 isletme Geneli éﬁmﬁl Isyerinin daginik olmasi T.08 S Cah;:?;;:?ggg;:sg;gg?lde 15 270 alanlarin diginda istif yapilmamasi E : 05| 15 15 Kabul:sdkllehulur faaliyetlerin gozetim
£ . . saglanmalidir. 2 altinda uygqlanma_sma
2 Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak g devam edilecektir.
n ]
]
z
5 =
Ortamd: lkyardim efjtimi alrms personelin ﬁ‘ Yeterli ida ilkyard rifikal Kontrol mekani; | Id E Kabul edilebili Mevcut faaliyetlerin gézetim altinda uygulanmasina devam
6 isletme Geneli ! :“ a bulunmamasi durumunda yaganacak T.09 @ eterli say! Ia lkyar (;m sertifikal 40 240 on K;I me da nlz\r(\?_a S'to u?_tu_ru U 3 0,5 40 20 abul & k'e i v g edilecektir Vg
Cahgilmasi kazalarda miidahelenin gecikmesi P Galisan vardir. Tkyardim Yonetmeligi. kS s .
5 £
. g
D
. Ergonomi egitimi yillik egitim planlari E
2 kapsaminda ayrintili diizenlendi. Risk é Yapilacak
. ) Ortamda i E‘ o - bolgesinde bulungr} ;ahsanlara ozel = Kabul edilebilir dgzeIUC|/énlgylc!
7 Isletme Geneli Uygunsuz sekilde tagima ve kaldirma T.05 G Ergonomi egitimi diizenlenmemistir. 15 270 elle tagima egitimi planlandi. 5 05| 15 15 N faaliyetlerin gozetim
Galigimasi £ Calisanlarin s Saghdi ve Giivenligi 3 risk altinda uygulanmasina
2 Egitimlerinin Usul ve Esaslari 5 devam edilecektir.
Hakkinda Yonetmelik 8
Calisanlara risk durumlarina gore
KKD kullanma egitimi planlanip, KKD
lerin galisanlara >
KKD Teslim tutanagi ile 2
5 teslim edilip tiim 5
% bolimlerdeki calisanlarin 3 z duz;ati'ilil/a'o'c:llg(eyici
5 3 . o = P,
8 isletme Geneli Olrt"‘l'"da Kisisel K°%;tl?;:am"a';"a”"('<m) T4| 3 Bazi E"I:”"‘I/ "'°Sﬁk';fe KKD 40 720 KKD ('je" k;"l'(a"rt"afl' E 05 | 40 2 | Kabul ?"k"e""" faaliyetlerin gozetim
Caligiimasi 2 ullaniimamaktadir. yonll;ljn e SII ontrol Ier g ris| altinda uygulanmasina
£ yapildi. Galisma ‘/c'i_Pl _a_n p devam edilecektir.
F alanlara konuyla ilgili S5
uyari levhalari asildi. 3
Kisisel Koruyucu Donanimlarin
Isyerlerinde Kullaniimasi Hakkinda
Yénetmelik
Toz tutma sisteminin
periyodik kontrolleri >
Ortamin tozlu 5 N yapilarak gekisinin 3
) Toz tutma sistemi €
iretvepirgs £ mevcut omasina mel, esar SE
: Siliz Tozu ile 6lim riskiyle 3 ragmen ortamda toz hemen Vgiderilmeli 35 N N o
9 Isletme Geneli Caligimas esdeder kabul T.05 3 partikilleri 40 720 lisanfarin toz mask’esi g x 1| 40 40 Olasi Risk Mevcut koruma énlemleri devam ettirilmelidir.
i edilmis ve risk £ bulunmaktadir.(Ortam toz dlctim Ifjllznlm la ilgili kontrol 2 %
siddeti olarak 40 2 sonuglart ilgili Yonetmelikte belirtilen sistemi o’l’ustu?’ulmalldlr oz
puan alinmigtir.) referans degerler altindadir) Tozla Miicadele Yonetmelidi, is E
Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik a8
ve Giivenlik Sartlari Yonetmeligi
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fnllgla:zto;:::t:g Filtrasyon sisteminin
ragmen ortamda periyodik kontrolleri -
3
Ortamda kimyasal kimyasal partikiller Y:p"acak'.;‘ks.‘;‘k"kl'fr E
partikiller olmasi 5 bulunmaktadir. e:nen o rgl ecz ’ s
(akeiger meslek H Galisma ortaminda imyasal otk ot rapilarak 55
i " Ortamda hastaligi riski 6lim z yapilan kimyasal imyasal partikul olgumU yapilara 238 N “ . e
10 Isletme Geneli Caligimas: riskiyle esdeger T.01 S partikil Slcim 40 720 sonuglara gore € = 1140 1 40 Olasi Risk Mevcut koruma énlemleri devam ettirilmelidir.
kabul edilmis ve £ sonuclarina gore sinirlarin asildigi yerlerde yapilan ise 29
risk siddeti olarak S sinirlanin agildigi uygun maske rullan:;ll kontrol altina E a
alinacaktir. £
40 puan alinmigtir.) y:il;:‘ergseaﬁglgagarla Tozla Miicadele Yonetmelidi, i E
koruyucu maske?er Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglhk
ngmlmlsnr ve Giivenlik Sartlari Yonetmelidi
z
5 Bant gegisleri igin kopriiler yapilmasi L
E planlandi. Merdiven kullanimi @
: " Ortamda | Konveydr b gegiglerde i in £z Konveyér bantlardan gegerken talimatlara eklenecek ve gerekli 3 Kabul edilebilir o
11 Isletme Geneli Calisimas: kullaniimamast T.04 S merdiven kullanimas: 40 360 . egitim verildi. :g 1 15 1 15 risk Gerekli egitimleri vermek
£ Yapi Islerinde Saglik ve Givenlik =
F Yénetmeligi £
S
>
R
5 <
i Pano kapaklar kapatilip kilitlendi, Ig
: " Ortamda | Elektrik panolarinin 6niinde yalitkan paspasin 2 Yalitkan paspas bulunmuyor, kagak kagak akim roleleri takildi, yalitkan 3 Kabul edilebilir | Pano kapaklari kapall konumda ve kagak akim rolesi takilt
2 Istetme Genel Caligilmasi olmamasi T.06 S akim roleleri eksik 40 360 paspas konuldu S 1| 40|05 20 risk durumda
E Elektrik I Tesisleri Yonetmelidi >
P £
g
=1
2
5 2
c . " 5 k)
I - 3 Konstriiksiyonun algak oldugu gegis ] i i
13 isletme Geneli éﬁrﬂi: Fabrika |g|ndeﬁ$:]l§|snldan gecislerin T.04 3 Fabrika iginde bant altindan gegiliyor 40 360 noktalarina darbe emici takilip sari h:'i 05| 15| 3 22,5 Olasi Risk Darbe emici malzeme takltz;lar::l;enge boyanmis, merdiven
& £ renge boyanacak Literatiir S
5 £
i
=}
>
@
c
5 =
Defjirmenter _ﬁ. Mekanik koruyucusunun yapilmasi, 2
14 Hazirlama Prosesi Bolumiinde Degjirmen kayislarina sikisma T.07 = Kays izerinde ma!(lne koruyucular 15 90 degirmen girisine emniyet tertibat g % 05| 40 | 05 10 Kabul z_ad|leb|l|r Gerekli emniyet ekipmanlari 5§tln alma siirecinde
Calisma o eksik yapilacak. Re risk beklemektedir.
5 £ Makine Emniyeti Yonetmeligi <
P b=l
3
B
E
E
&
T
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g o Yapilacak
. " 3 o Kagak akim rolesi takildi, egitim - diizeltici/Gnleyici
15 Hazirlama Prosesi EI‘?:I?":;IE Eleeﬁrl?;iia ;Zrt::ils;ﬁ:;:aﬁ;ngrtgag:(:;?m T.06 5 Peny:ﬁ:rknk%?g::::nszﬂ:g::fma l;/s:(agak 40 360 verilmeli ve talimatlar asildi. = 0,5 | 40 40 Olasi Risk faaliyetlerin gdzetim
& £ Elektrik I Tesisleri Yénetmelidi altinda uygulanmasina
2 devam edilmelidir.
= Forkliftin ehliyetsiz kullanlmamasi,
2 N i o i Yapilacak
Is Makinesi il Forklift veya is makinesi/ikaz sistemlerinin E ika: siITte_m_Ieri - ﬁ;(erfﬂe:inlgk o Filr':frtclﬁillag:ﬁgz;'g':'c'e:‘)grekﬁdI > dﬂze;‘zif GC:Ieini
16 Hazirlama Prosesi Is (;aah n;e: e veya frenlerinin arizal olmas: T.07 & sag?gr;:kewzn‘q:':;:?n f:fumﬁigﬁe 40 240 kullananlara ve hazirlama g 1|40 40 Olasi Risk faaliyetlerin gézetim
S £ " asimasi personeline gerekli egitimin verildi. altinda uygulanmasina
E Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saghk devam edilmelidir.
= ve Giivenlik Sartlar Yénetmeligi
Masse Silo g Yapilacak
P " Elektrik kablolari toplanarak kanal diizeltici/Gnleyici
17 Hazirlama Prosesi E‘I"ﬁfﬂ?ﬁe Elektrik kablolarinin daginik halde bulunmasi | T.06 | & Elektrik kablolan t‘l’p'a”a;ak anal 40 360 icerisine alind. 1|40 40 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
Gt E Rl Elektrik i¢ Tesisleri Yonetmeligi altinda uygulanmasina
Calisma g devam edilmelidir.
_ z
Masse Silo E Trabzanlarda eksik bulunan korkuluk ; Yapilacak
. " " o . " ve eteklik yapildi. o] S diizeltici/onleyici
18 Hazrlama Prosesi B | e e 0 | Tos | & | Esikolan korkuidar ve teklider 40 240 syeri Bina ve EKlentilerinde Alnacak | B 1|15 15 | Kabulediiebiir faaliyetierin gozetim
I £ yap Saglik ve Giivenl lemlerine Tliskin 2 altinda uygulanmasina
Calisma i Yonetmelik e devam edilmelicr.
5 g
_ z
2 ; Yapilacak
Masse Silo Yipranmis elevator sutundan,toz emis # Yipranmig borular yenisi ile § diizeltici/onleyici
19 Hazirlama Prosesi Bolgesinde borularindan akan tozlar ve dretimden T.02 & Yipranmig borular degistirilecek 40 240 degistirildi. 2] 1|40 40 Olas! Risk faaliyetlerin gozetim
Galisma kaynaklanan tozlu ortam. £ Makine Emniyeti Yonetmeligi 9 altinda uygulanmasina
2 & devam edilmelidir.
5 3
=
_ z
o] ~
5 z
Masse Silo Masse tasiyici bantta giivenlik telinin g Masse tasiyici banta givenlik Gnemli Giivenlik halatr takildr g 5 ) .
20 Hazirlama Prosesi Bolgesinde bulunmarmast T.07 o halatnin takimast 15 90 risk Makine Emniveti Yénetméli‘i 2 1|40 40 Olasi Risk Mevcut koruma énlemleri devam ettirilmelidir.
Makine Emniyeti Yonetmeligi :
Calisma % ng;
E=} 2
8
=
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_ z
= -
Masse Silo s Elektrik panolarinin kapaklarinin ” N z
bl o . ) P Pano kapaklari kapatililarak kilitlend;, ]
. Bblgesinde Masse dolum silo bdlgesinde elektrik o kapali konumda ve kilitli olmas; o ' = . . . R
21 Hazirlama Prosesi Elektrik ile | panolarinin kapaklarinin agik ve kilitsiz olmasi T.07 a Kacak akim rélesi sayisinin yeters’iz 40 240 kag_ak_aklm _roIeIerl__taklIdl._ _ ‘g 40 40 Olasi Risk Mevcut koruma énlemleri devam ettirilmelidir.
£ Elektrik ic Tesisleri Ynetmelidi i3
Galisma 5 olmasi
5 %
8
=
_ =
5 =
£ 3
Masse Silo | Koruyucusu gikariimis kayis-kasnak sistemleri @ N - N .| Kayis-kasnak sistemlerine mentegeli S
22 Hazirlama Prosesi Bolgesinde  |( Elevatér motorlari,iletim bantlarindaki doner| T.07 & Kxiakr?iinsgrzlﬁi:}:ﬂ:l: t:kslill:nglsaln 15 180 6':;:'" koruyucu takildi. 3 40 40 Olasi Risk Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
Galisma aksamlar ) g yu yap! Makine Emniyeti Yénetmeligi 9
o
5 g
8
=
e
€
2
g isyeri diizeninin saglanmasi igin birim %
Masse Silo fe ki 2 amirlerince siirekli denetim yapilmasi 3 P
23 Hazirlama Prosesi Bolgesinde Is d;g:;rﬁ:fg‘ @ T.08 & Calisma ortami diizenlenmelidir. 7 28 isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak 5 7 14 Kabulr?sdk“e"'hr Mevcut koruma énlemleri devam ettirilmelidir.
Calisma g Saglik ve GiivenlikOnlemlerine iliskin g
8 Yonetmelik g
=} S
2
i
=
- z
© n
& 3
Masse Silo N N - N . _— Konstriiksiyonun algak oldugu gegis S
2 Hazirlama Prosesi Bolgesinde | Y°"a';'|';’.2§';,';"‘:9;|'ﬁf;2 bantlannin | roq | 2 ba::f:r'ﬁ,‘:’:gft:'r:‘::rf' a'gl.ak ';etlif_"n - 40 240 noktalarinadarbe emici takilip sart 8 15 30 Olast Risk Meveut koruma nlemleri devam ettiriimelidir.
Galisma % gegls yap! renge boyanmalidir. 9
5 4
s
=
= z
g | durd devrel kontroll Otomatik durdt stel Idi 2
N " " S Acil durdurma devrelerin kontroli, omatik durdurma sistemi yapildi, 3
2% Presleme Prosesi Preslerle m:’;ﬁ:;;;ﬁ?l‘:lzaﬁ;;f ::;;:::e::lve T07 § makine koruyucu, parmak koruyucu, 15 90 gerekli egitimler verildi, uyar ve k& 15 15 Kabul edilebiliv | El aletleri ile calisma esnasinda dikkat edilecek hususlar ile
Calisma ayak sikismasi : £ calisma ortamina dikkat/uyar dikkat levhalari hazirlandi. § risk ilgili calisanlara belirli periyotlarda egitim verilmelidir.
g levhalari kullanimi Makine Emniyeti Yonetmelidi =3
5 )
&
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preslerl El ile tagima, zorlayici yiiklemeler/ kalip ve
rels erle cergeve degisimlerinde yiik kaldirma/sik sik | T.05
Galisma kalip degistirilmesi

istenilen kalip arabasi tedarigi
saglandi.

Makine Emniyeti Yonetmeligi

Uygun galisma agisindan kalip arabasi 6| 15| 3| 270

26 Presleme Prosesi yapimi ve kullanimi/palet ile calisma

45 Olasi Risk Kalip arabalari tekrar dizayn edildi, egitimler verilecek

Uretim Personeli
Pres yoneticisi/ 2 AY
w
-

&

-

Gerekli egitimlerin verilmesini
Yapilacak ise uygun personel saglandi, nlemlerde belirtilen
segiliyor, ige yogunlasmanin sartlari olusturuldu, ilkyardim

saglanmasi, uygun galisma ortaminin Onemli | ozelinde bilgilendirme yapildi, gerekli

. 3115 2| % 5 N
olusumu, ilkyardim konusunda risk -ekipmanlari bulunduruluyor
bilgilendirme ve gerekli ekipmanin Is Ekipmanlarin Kullaniminda
bulunmasi Giivenlik ve Saglik Sartlari
Yonetmelidi

Preslerle El aletleri ile calisma/bakim ve onarim

27 Presleme Prosesi | inda genel olarak is | T.04
Galisma kazalari

El aletleri ile calisma esnasinda dikkat edilecek hususlar ile
ilgili galisanlara egitim verildi.

2 | 15| 1 30 Olasi Risk

Pres yoneticisi
Bakim-Onarim Sorumlusu
/2 AY

Bakim Personeli

Pres bolgesindeki tozlarin
hortumlarla toz emme sistemine
baglandi. Solunum koruyucularin
stirekli kullanimini saglamak, toz

tutma sisteminin bakimini ve
periyodik kontroliinti yapmak, toz
odlgtimlerinin yapilmasini saglamak

Kisisel Koruyucu Donanimlarin
isyerlerinde Kullaniimas Hakkinda

Yénetmelik, Is Ekipmanlarinin
Kullaniminda Giivenlik ve Sartlari

Yonetmelidi

Silis igeren
28 Presleme Prosesi Ortamda Tozlu Ortam T.02
Galisiimasi

Toz maskesi kullanimi(FFP2), Toz
tutma sistemlerinin yeterli sayida 6 | 40| 2
bulunmamaktadir.

Uygun kisisel koruyucu donanimlar kullaniliyor, toz élgtimleri

40 | 0,5 60 Olasi Risk yapilmig, toz tutma sistemi aktif/galisir durumda.

Uretim Personeli

Pres yoneticisi

/ Stirekli Kontrol
w

Bakim-Onarim Sorumlusu

Gerekli yerlere merdiven konulmasini
) saglamak
Yapi Islerinde Saglik ve Givenlik

Yonetmeligi

Ortamda | Galisma esnasinda bant alt ve istiinden gegis

Bant gegis bélimlerinde merdiven 340 3
Caligiimasi yapilmasi

45 Olasi Risk Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.
kullaniimasi

29 Presleme Prosesi

_.
>
S

Uretim Personeli

Uretim Yéneticisi / 2 AY
-
-
G
w

Takoz pencereleri kapall konumda
bulunsun.
Makine Emniyeti Yonetmelidi

Preslerle Havalandirma takoz pencerelerinin
Calisma kapaklarinin olmamasi

Kabul edilebilir

Havalandirma takoz pencerelerinin Onemli
= risk

Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.
kapaklarinin kapatiimasi risk

30 Presleme Prosesi

_.
o
<
Uretim Personeli
Uretim Yéneticisi / 2 AY
o
@
-
G
~
-
G




TEHLIKELERE GORE RISK SEVIYESININ TESPIiT TABLOSU
>
= &
2 =
S @
i i f o o Preslerde sekillendirme igleminin Mekanik koruyucular ve emniyet S
31 Presleme Prosesi F:;?Iflen?ae g:rrgeesll(ie;:teig?eblglllgzirr:ﬁesilrsrl‘eir:::::‘I T.04 & gergeklestigi bolgeye koruyucularla 40 360 sensorleri takildi. § 15 30 Olasi Risk Mevcut koruma Gnlemleri devam ettirilmelidir.
s % erisim imkani engellenmelidir Makine Emniyeti Yonetmelidi S
5 £
=}
z
= 8
2 =
S Pres .4 N . . k]
" " 2 cikisi donen aksamlardaki Eksik olan mekanik koruyucular °
2 Presleme Prosesi ';’jf";‘;': Pres kst donen :Ikkfrm:f;:fk' muhafazalarin| o4 | 8 muhafazalarin calisir durumda 15 135 yapild. B 15 30 Olasi Risk Meveut koruma énlemleri devam ettirilmelidir.
5 £ bulunmasi Makine Emniyeti Yonetmeligi Q
j £
S 5
=}
z
3 Preslerin giivenlik talimatlarina ©
P P ﬁ Pres siirgli bolgesi masse dolum uyuImasn_ iein .eg!t"." saland, Ozel %
33 Presleme Prosesi Preslerle Pres siirgii bolgesi masse dolum bolgesine T.04 & bélgesine tirmanmamak/talitmalara 15 270 tekerleki k'I'F“ bir iskele ya_|_)|lma_5|: k9] 15 30 Olasi Risk Tali i stirekli
Galisma tirmanmak £ n hareket etmek Calisanlarin Is Saghd ve Giivenligi 5
5 uvgul Editimlerinin Usul ve Esaslari >
5 Hakkinda Yénetmelik £
=
<
= =
2 -
2 @
: Preslerle Pres arkasi siirgu hareketli kisimlara erisim o} Pres arkasi stirgQi hareketli kisimlara Monoblok olarak koruyucu takilmasi. &5 N . A
34 Presleme Prosesi Calisma Imkan! olmasi T.04 E erisim mimkin 15 270 Makine Emniveti Yénetmeliéi :‘g 15 30 Olasi Risk Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.
£ =
g £
g
b=}
z
= ~
2 -
o . o " P @
- PR @ y 1 Karo geviricilere mikro-sensorlii S P
35 Presleme Prosesi Preslerle Pres 6nii karo gewrlf:llerln muhafazalarinin T07 9 Uygun koruyucular yetersiz sayida 15 135 6n-g||||| Koruyucy takimaldir. ] 15 15 Kabul ?dlleblhr Mikro-switchli koruyucu takildi.
Calisma yetersiz olmasi bulunmaktadir risk N PR h 5 risk
.g Makine Emniyeti Yonetmelidi S
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Firinlar Bolgesi

Firinlar Genel
Calisma

Firin fanlari, fan motorlari ve kayslari/fan
durdurulmadan miidahale edilmesi

—

.07

Uretim Personeli
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Fan kapatilarak miidahale edilmesi

45

Mudahele edilecek yerin enerjisinin
kesilip arizasinin giderilmesinin
saglanmasi

Makine Emniyeti Yénetmelidi

Stirekli Kontrol

Kabul edilebilir
risk

Bu konu ile ilgili egitimin takibi gergeklegtirilmelidir.
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Firinlar Bolgesi

Firinlar Genel
Calisma

Emniyetsiz/korunmasiz olarak firin tizerine
cikmak/ytrimek

Uretim Personeli

Firn tizerine yapilan gikislarin
kontrollii olarak saglanmasi/firin
(zerinde yapilan calismalarda
yiiksekte giivenli calisma ilkelerine
uyulmalidir

40

120

Onemli
risk

Finn {izerinde olabilecek ariza
esnasinda dikkatli hareket edilmesi
konusunda uyarilarda bulunmak

Uretim Yéneticisi /

Stirekli Kontrol

40

40

Olasi Risk

Bu konu ile ilgili egitim verildi.
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Firinlar Bolgesi

Finnlar Genel
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Elektrik kagag
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Elektrik ile ilgili periyodik kontroller
yapiliyor /govde topraklama vb
kontrolleri yapiliyor
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Herhangi bir elektrik kagag
durumunda yiizey ile temasi
onlemek, elektrikten sorumlu
personele haber verilmelidir.

Elektrik ic Tesisleri Yonetmelig

Bakim Personeli / 1 AY
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Olasi Risk

Bu konu ile ilgili egitim verildi.
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Firinlar Bolgesi

Finnlar Genel
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Gaz kagagi
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Uretim Personeli

Dogalgaz ile ilgili kontrollerin rutin
haline getirilmesi/ sensér vb algilama
sistemlerinin tedariginin saglanmasi
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Gaz kagagi konusunda personele
gerekli egitimi vermek/sensoér vb
algilama sistemleri tasarimi
kurulmasi
Isyerlerinde Acil Durumlar Hakkinda

Yonetmelik

Uretim Yéneticisi / 2 AY
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0,5

50

Olasi Risk
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Firinlar Bolgesi

Firinlar Genel
Calisma

Firin izolalasyon cam ydnleri ve izolasyon
battaniyeleri temas sonucu maruziyet

-
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Uretim Personeli

KKD kullaniliyor
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Genel olarak tehlike arz eden
ortamlarda personelin KKD
kullaniminda ihmallere karsi

bilgilendirmeler yapiimasi

Kisisel Koruyucu Donanimlarin

Isyerlerinde Kullaniimasi Hakkinda
Yénetmelik, Calisanlarin Is Saglii ve
Giivenligi Egitimlerinin Usul ve
Esaslari Hakkinda Yénetmelik

Uretim Yéneticisi / 1 AY

Kabul edilebilir
risk
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Firinlar Bolgesi

Firinlar Genel
Calisma

Rulo degisimi ve karo kiriklarinin gikariimasi/
ortamin sicak olmasi, firndan gikan rulo ve
karonun sicak olmasi, KKD kullaniimamasi

4
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Uretim Personeli

KKD kullaniliyor

180

Onemli
risk

Firindaki sicak karolarin
cikariimasinda yanma tehlikesine
karsi KKD kullaniimasi
Kisisel Koruyucu Donanimlarin
Isyerlerinde Kullaniimas Hakkinda
Yénetmelik
TS EN 407 standardina uygun
eldiven

Uretim Yéneticisi / 1 AY
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Olasi Risk

Firinlar Bolgesi

Firinlar Genel
Galisma

Rulo taglama ve angoblama prosesi/KKD
kullaniimamasi

T.07

Uretim Personeli

KKD kullaniliyor

135

Onemli
risk

Toz tutma sistemi/ kabin igerisine
alinma/KKD kullanimi konusunda
personeli bilinglendirmek

Makine Emniyeti Yénetmelidi, Kisisel
Koruyucu Donanimlarin isyerlerinde
Kullaniimasi Hakkinda Y6netmelik

Uretim Yéneticisi / 1 AY

Olasi Risk
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j iirekli sabit pozisyonda calisma, oturd 5 . 29 o oot
76 Paketleme Bolimi H Ambalaj surekl saolt pozisyonaa ¢a isma otur uidar T.05 & Ergonomi egitimi diizenlenmemistir 15 270 ve belirli periyotlarda i) = 1 15 45 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
atti/Kayislar sandalyelerin ergonomik agidan uygun . 2D
olmamasi g tekrarlanmalidir. Calisanlarin Is §9 altinda uygulanmasina
S " N
2 Sadlidi ve Glvenl mlerinin 23 devam edilecektir.
= Usul ve Esaslari Hakkinda Yonetmelik i,.
z
= -
E ~ Yapilacak
Paketleme - . Paketleme islemi makine 38 diizeltici/Gnleyici
7 Makinesi ile Makine calisirken midahele etmek Toa| & Makineyi manuel pocisyona alp 4 240 durdurularak yapimalidir, 3 05| 40 " Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
Calisma £ Makine Emniyeti Yonetmelidi S altinda uygulanmasina
E 3 devam edilecektir.
= £
g
=1
z
= -
s ~ Yapilacak
Paletizor ioovi 2 - . Paketleme islemi makine S diizeltici/Gnleyici
Robot cal I ki =1 . A
78 Paketleme Bolimi Robotlar ile © aﬁgﬁ;:}:‘;ﬁbmn:nzémm:ﬁ uele T.04 & Maklne;lﬁr:::;:lg)"z:\e/scina alip 40 720 durdurularak yapiimalidir. ‘ﬂg 0,5 | 40 40 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
Calisma g Makine Emniyeti Yénetmelidi Q altinda uygulanmasina
_g 3 devam edilecektir.
' i
=}
>
e <
= Calisanin makine igerisine girmesinin -
2 engellenmesi/gerekli koruyucularin = Yapilacak
Paletizor Robot arizall iken elle istifleme 8 Galisanin makine igerisine girmesinin yapilmasi Personel dikkatli olma 3 duizeltici/onleyici
79 Paketleme Boliimii Robotlar ile yapmak/Operasyon noktasinda isleme T.05 & engellenmesi/gerekli koruyucularin 15 270 konusunda uyarilmall/bilgilendirme T 3 7 21 Olasi Risk faaliyetlerin g6zetim
Galisma miidahale edilmesi £ yapilmasi levhalari asilmalidir. i altinda uygulanmasina
.g Giivenlik ve Saglik Isaretleri E devam edilecektir.
) Yénetmeligi B
=}
z
= -
2 Tagima ve transfer durumlari ile ilgili = Yapilacak
" ﬁ Personele palet gekerken yavas ve A egitim verilmesi 3 diizeltici/6nleyici
80 Paketleme Bolumii Transpaletile | pajet cekmek ve paleti yere brakmak | T.os | & dikkat hareket etmesi gerekliligini 15 180 | Omemli | o lann is Saglid ve Givenlidi 3 1|15 15 | [ebulediebiie faaliyetlerin gozetim
Calisma £ " risk v o 5 risk
£ soylemek Egitimlerinin Usul ve Esaslart S altinda uygulanmasina
.g Hakkinda Yénetmelik E devam edilecektir.
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Usul ve Esaslari Hakkinda Yénetmelik

z
T 2 Jacak
3 X = Yapilacal
S " r Pal Il h:
o paketieme Bl Forkiftile | Forkift yolunun belir olmamas/ Forkiit g | Fordiftyoluileyaya yolu ayims vlet yollarihm hereketh engellerte g dzeltici/onleyici
aketleme Bolima Calisma operatdraniin kisith goris alani T.08| e |ancak dizgiler S'_'r':l"“'s durumda ve yol 40 240 s Ekpmantarinin Kullariminda Sagilik g 140 1 40 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
S
£ ihlalleri ve Givenlik Sartlan Yénetmelidi o altinda uygl.!lanma_sma
5 £ devam edilecektir.
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=1
~ =
3 -
c C s Gaz kagagi konusunda personeli =
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L . . kullandirmal i gerekli editimi vermek/sensor vi ko]
82 Paketleme Bolimii Shringleme ile Gaz kagag/Palet tutusmasi T.09 & u en I:sa Z:g:;gll::n!:p:;:: ve 100 300 _ algilama sistemleri tasarimi ‘g‘ 0,5 (100 | 0,5 25 Olasi Risk
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= Yénetmelik €
5 £
g
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£ talimatlandirma/bilgilendirme g
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83 Palet Istif Sahasi el ) Pty : T.05 yavas 15 %0 is Ekipmanlarinda Sadlik ve Giivenlik ~ Kabul edilebilir
istiflenmesi istiflenmemesi S s Ekipmanlarinda Sadlik ve Giivenli 1151 15 )
£ yapimasini saglamak EaX Sartlani Yonetmeligi, C n is E risk
2 Saghid ve Giveniigi Egitimlerinin g
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£
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Tehlike
Kodu

Tehlike Kodu Agiklamasi

T-01

Biyolojik faktorler

T-02

Fiziksel faktorler

T-03

Kimyasal faktorler

T-04

Insan faktorii

T-05

Ergonomik faktdrler

T-06

Elektrik

T-07

Mekanik faktorler

T-08

Temizlik, diizen

T-09

YYangin, patlama, acil durumlar

EK-II

Olasilik Degeri Olasilik

Frekans
Dederi

Frekans

Siddet Degeri

Siddet

10 Cok kuvvetli ihtimal

Surekli

100

GCoklu ¢

im, gevresel felaket

6 Kuvvetli ihtimal

Siklikla-Giinde bir ya da daha fazla

40

Olimlii kaza, gevresel zarar

3 Nadir fakat olabilir

Ara sira-Haftada bir ya da birkag kez

1 Oldukga dilsik ihtimal

Nadir-Ayda bir ya da birkag kez

Kalici hasar,yaralanma;i

inti/gicii kaybi,

0,5 Beklenmez fakat miimkiin

Oldukga nadir-Yilda bir ya da birkag kez

02 Beklenmez

05

Cok nadir-Birkag yilda bir ya da daha az

Onemli hasar,yaralanma, harici ilk yardim,

0,1 Hemen hemen imkansiz

Kilgiik hasar,yaralanmadahil ilk yardim,

Ramak kala, gevresel zarar yok

SIRANO

Isletme Geneli

Ortamda
Galigilmasi

TEHLIKELERE GORE RiSK SEVIYESININ TESPiT TABLOSU

Yangin sondiirme
cihazinin éniine
malzeme konulmasi
sebebiyle yangina
geg miidahale
edilmesi

T.09

Tim Galisanlar

6niine malzeme 6
konulmug
durumdadir.

100 | 0,5 [ 300

Yiiksek Risk

Yangin séndiirme
tlplerinin 6nd
malzemelerden

aylklanmig yangin séndiirme tiipleri
yerden 90 cm yukariya asiimig ve
isaretlenmistir.
Binalarin Yangindan Korunmasi
Hakkinda Y6netmelik, Saglik ve
Giivenlik Isaretleri Yénetmelidi

Bolim sorumlululari, iGU/
1AY

OLASILIK

SIDDET

FREKANS

RISK SKORU

Risk Skoru

70 <R < 200

RiSKiN TANIMI

Risk Degerlendirme Sonucu

Bnemli Risk

Riskin azaltiimas gerekmektedir.

100

50

Olasi Risk

Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.

isletme Geneli

Ortamda
Caligilmasi

Acil gikis yollarinin
belirlenmemesi

T.09

Tum Galiganlar

Acil giki yollari belirlenmeyen 3
bélimler mevcuttur.

100| 2

Gok Yiiksek
Risk

Isyerinin tim
bolimlerinde acil gikig
yollar belirlenerek acil
cikis kapilari disarya
dogru agiimistir.
Binalarin Yangindan Korunmasi
Hakkinda Yonetmelik, isyeri Bina ve

Eklentilerinde Alinacak Saglik ve
GiivenlikOnlemlerine Iliskin
Yénetmelik,Sadlik ve Giivenlik
Isaretleri Yonetmeligi

Uretim Yéneticisi / 1 AY

45

Olasi Risk

Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.

isletme Geneli

Ortamda
Caligilmasi

Ortam aydinlatmasinin yeterli olmamasi

Tum Galiganlar

Baz alanlarin
aydinlatmasi 3
yetersizdir.

40 | 3 | 360

Yiiksek Risk

Aydinlatiimasi yeterli
olmayan alanlarin
aydinlatma duizeni

saglanip yeterli konuma gelmistir.
isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak

Saglik ve GiivenlikOnlemlerine Iliskin
Yénetmelik

1GU / Siirekli Kontrol

60

Olasi Risk

Yapilacak
duzeltici/onleyici
faaliyetlerin gozetim
altinda uygulanmasina
devam edilecektir,




4 isletme Geneli

Ortamda
Caligilmasi

Acil durum
ekiplerinin(yangin
miidahale, koruma,
kurtarma vb)
olmamasi
durumunda olast
acil durumlarda
olugacak
organizasyon

eksikligi

T.09

TEHLIKELERE GORE RISK SEVIYESININ TESPiT TABLOSU

Tum Caliganlar

Acil durum ekipleri
olusturulmus, acil
durumlarda
'yapmalari
gerekenlerle ilgili
egitim verilmistir.

0,5 | 40

Acil durum ekipleri ve Kontrol
mekanizmasi olusturulacaktir.
Isyerlerinde Acil Durumlar Hakkinda
Yonetmelik

Olasi Risk

Uretim Yéneticisi /1 AY

0,5

Olasi Risk

Meveut faaliyetlerin gozetim altinda devam
edilecektir.

5 isletme Geneli

Ortamda
Galigilmasi

Isyerinin daginik olmasi

Tiim Galisanlar

Galisma ortaminda daginik halde
malzemeler bulunmaktadir.

Yirlime yolar izilerek yollardaki
malzemeler tasinmal, el aletlerinin
her bir calisma sonunda yerlerine
kaldinimasi, stok igin belirlenmis
alanlarin diginda istif yapimamasi
saglanmalidir.
Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak
Saglik ve GiivenlikOnlemlerine Tliskin

Yonetmelik

Yiiksek Risk

Boliim sorumlululari, IGU/

1AY

60

Olasi Risk

Yapilacak
diizeltici/onleyici
faaliyetlerin gozetim
altinda uygulanmasina
devam edilecektir.

6 isletme Geneli

Ortamda
Galigilmasi

ilkyardim egitimi almis personelin
bulunmamasi durumunda yasanacak
kazalarda miidahelenin gecikmesi

Tiim Galisanlar

Yeterli sayida ilkyardim sertifikalt
calisan vardir.

Kontrol mekanizmasi olugturuldu.

Olast Risk Ilkyardim Yénetmeligi

0,5

40

Olas Risk

Mevcut faali in gozetim altinda devam
edilecektir.

7 isletme Geneli

Ortamda
Galigilmasi

Uygunsuz sekilde tagima ve kaldirma

Tiim Calisanlar

Ergonomi egitimi diizenlenmemistir.

Ergonomi egitimi yillik egitim planlari
kapsaminda ayrintili diizenlendi. Risk
bélgesinde bulunan galisanlara 6zel
elle tagima egitimi planlandi.
Calisanlarin Is Sagligi ve Giivenligi
Egitimlerinin Usul ve Esaslan

Hakkinda Yénetmelik

Yiiksek Risk

1GU / Siirekli Kontrol

0,5

60

Olasi Risk

Yapilacak
diizeltici/nleyici
faaliyetlerin gozetim
altinda uygulanmasina
devam edilecektir.

8 isletme Geneli

Ortamda
Caligilimasi

Kisisel Koruyucu Donanimlarin(KKD)
Kullanilmamasi

Tum Galiganlar

Bazi béliim/proseslerde KKD
kullaniimamaktadir.

Calisanlara risk durumlarina gore
KKD kullanma egitimi planlanip, KKD
lerin galisanlara
KKD Teslim tutanagi ile
teslim edilip tim
boliimlerdeki galisanlarin
KKD'leri kullanmasi
yoniinde sik kontroller
yapildi. Galisma yapilan
alanlara konuyla ilgili
uyari levhalar asildi.

Kisisel Koruyucu Donanimlarin
Isyerlerinde Kullaniimasi Hakkinda
Yénetmelik

Yiiksek Risk

Boliim sorumlulular-iGU/

1AY

0,5

60

Olasi Risk

Yapilacak
diizeltici/nleyici
faaliyetlerin gozetim
altinda uygulanmasina
devam edilecektir,

9 isletme Geneli

Siliz Tozu ile
Galisimasi

Ortamin tozlu
olmasi (akciger meslek
hastaliklar riski
olum riskiyle
egdeger kabul
edilmis ve risk
siddeti olarak 40
puan alinmigtir.)

T.05

Tiim Calisanlar

Toz tutma sistemi
mevcut olmasina
ragmen ortamda toz
partikiilleri
bulunmaktadir.(Ortam toz 6lglim
sonuglari ilgili Yonetmelikte belirtilen
referans degerler altindadir)

Toz tutma sisteminin
periyodik kontrolleri
yapilarak gekisinin
uygunlugu kontrol
edilmeli, aksakliklar
hemen giderilmeli,
calisanlarin toz maskesi
kullanimiyla ilgili kontrol
sistemi olusturulmalidir.
Tozla Miicadele Yénetmelidi, s
Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik
ve Glvenlik Sartlar Yonetmeligi

Yiiksek Risk

Bakim- Onarim Sorumlusu/

Stirekli Kontrol

0.2

48

Olas! Risk

Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
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':]Ig;:slf 2;":::: Filtrasyon sisteminin
ragmen ortamda periyodik kontrolleri -
3
Ortamda kimyasal kimyasal partikiiller y:pllacak,v:kskahklar E
partikiiller olmasi 5 bulunmaktadir. e:nen gideril ecik, E
(akciger meslek H Galisma ortaminda " fa'?",‘f.,f’gf?“".,a arak S é
i " Ortamda hastalig riski 6liim & yapilan kimyasal - . imyasal partikill Sicimd yapilara 28 N N R
10 Isletme Geneli Caligimasi riskiyle esdeger T.01 & partikal 6lcimi 1140 6 Yiiksek Risk sonuglara gore EZ 02|40 | 6 48 Olasi Risk Mevcut koruma Gnlemleri devam ettirilmelidir.
YA n larin agildigi yerlerde yapilan ise 5%
kabul edilmis ve :E sonuglarina gore st G5
risk siddeti olarak = sinirlann asidd uygun maskea:::acgi(n;: kontrol altina e 3
40 puan alnmistir.) Vz‘rr:;ﬁ:'r':ak"a'arla Tozla Miicadele Yonetmeligi, is 3
koruyucu maskerlir Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik
d!tﬁltllmlstlr ve Giivenlik Sartlan Yonetmeligi
z
5 Bant gegigleri igin kopriiler yapiimasi o
&. planlandi. Merdiven kullanimi :
: " Ortamda | Konveydr bantlardan gegislerde merdivenlerin o Konveydr bantlardan gegerken Gok Yiiksek talimatiara eklenecek ve gerekli 4 . -
&2 Isletme Geneli Galisimasi kullaniimamasi T.04 S merdiven kullaniimasi o406 Risk egitim verildi :‘g’ 05|40 3 60 Olast Risk Gerekli efitimleri vermek
E >
=l
= Yénetmeligi £
S5
>
S
&5 ~
g‘ Pano kapaklari kapatilip kilitlendi, z
i " Ortamda | Elektrik panolarinin 8niinde yalitkan paspasin o " . kagak akim roleleri takild, yalitkan = Kabul edilebilir | Pano kapaklan kapali konumda ve kagak akim rélesi takili
12 Isletme Geneli Caligimasi olmamas! T.06 S Yalitkan paspas bulundurulmali 3 40| 2 Yiiksek Risk paspas konuldu :“5’ 114005 20 risk durumda
,§ Elektrik ic Tesisleri Yénetmelidi ’E'
2 £
8
=1
&5
=
. - 8 . Konstriiksiyonun algak oldugu gegis i i
13 isletme Geneli Ortamda Fabrika iginde bant altindan gegislerin T04 3 Fabrika |<_;|[1de ban_t _ziltlndan 6| 15| 6 Gok Yiiksek noktalarna darbe emici takilp san 05| 15| 3 2,5 Olast Risk Darbe emici malzeme takilip sari renge boyanmis, merdiven
ligiimast ulunmasi iimemelidir Risk . o yapilmis.
Gals bul £ 9ed renge boyanacak Literatiir !
=l
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=
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ko]
g
2
5 2
Degjirmenter E Mekanik koruyucusunun yapilmasi, g
14 Hazirlama Prosesi Bslumiinde Degjirmen kayislarina sikisma T.07 ‘:_7& Kayis tizerinde makine koruyucusu 10 4005 Yiiksek Risk degirmen girisine emniyet tertibati § % 05| 40|05 10 Kabul s_edllehmr Gerekli emniyet eklpkrlnanlan s;hn alma stirecinde
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[ 3
3
B
£
£
s
=




TEHLIKELERE GORE RISK SEVIYESININ TESPiT TABLOSU

B Yapilacak
<
. " - - dlesi it diizeltici/onleyici
) Elektrikile |  Elektrik carpmasy/sir tagima tanklaninin 2 | periyodik kontroller saglanacak/kagak Cok Yilksek | Kacak akm rolesi takid, egitim = ) uzeltic/onleyici
15 Hazirlama Prosesi Calisma elektrik kablolaninin hasar gormesi T.06 S akim rélelerinin kullanimast 6 | 40 Risk verll_mgll ve t_allm_atl_z_ir aSI|dI:w : 05140 | 3 60 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
£ Elektrik I¢ Tesisleri Yonetmeligi altinda uygulanmasina
2 devam edilmelidir.
5 Forkliftin ehliyetsiz kullaniimamasi,
§ | Ikazsistemieriile frenlerin sik sik Fiﬁ':ﬁ;:ﬂ?;ﬂ:ﬁ;:ff,ﬁﬁk" du;ﬁﬁlil/aac;zyici
. 15 Makinesi ile| Forklift veya is makinesi/ikaz sistemlerinin kontrollerini yaparak faal olmasini o . N > " Ml
16 o & Yapa i
Hazirlama Prosesi Calisma veya frenlerinin arizali olmasi T.07 = saglamak, talimatlann forkiift izerine 3|40 Yiiksek Risk kullzfnanlara ve hg;m_ama o S 1140 | 1 40 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
5 personeline gerekli egitimin verildi. altinda uygulanmasina
] asiimasi is EKi S d edilmelidi
S aglik levam edilmelidir.
ve Giivenlik Sartlari Yonetmelii
_ z
5 ~
Masse Silo é Elektrik kablolari toplanarak kanal g dUZ:;i’ZIiI/a;:;YiCi
17 Hazirlama Prosesi Bolgesinde | g4 kablolarinin daginik halde bulunmasi | T.06 & Elektrik kablolan toplanarak kanal | 5 | 4o Gok Yiiksek icerisine alind. 8 05|40 | 1 20 Olasi Risk faaliyetlerin gézetim
Elektrik ile £ icerisine alinacak Risk oo PR . S g ftind:
Calisma 5 Elektrik I¢ Tesisleri Yonetmelidi 3 altinda uygulanmasina
2 9 devam edilmelidir.
= n
8
=
_ z
3 ©
. 2 Trabzanlarda eksik bulunan korkuluk = Yapilacak
Masse Silo 2 ve eteklik yapild duizeltici/Gnleyici
. olgesi Korkuluklari eksik, merdiven ve etekligi N y E
18 Hazirlama Prosesi B\‘I)i!igl;sellr(‘tie bulunma‘;’an trabzanlar 9 T.08 & Korkuluklar ve eteklikler yapilacak 6 | 40 Yiiksek Risk | Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak o 1|40 |05 20 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
Calisma £ Saglik ve GiivenlikOnlemlerine iliskin i3 altinda uygulanmasina
2 Yénetmelik @ devam edilmelidir.
- 8
=
_ z
b5 =
g = Yapilacak
Masse Silo Yipranmig elevatdr sutundan,toz emis o j3 diizeltici/nleyici
19 Hazrrlama Prosesi Bdlgesinde borularindan akan tozlar ve dretimden | T.02 & Yipranmig borular degistirilecek | 10 | 15 Yiiksek Risk B 3 015(1 45 Olasi Risk faaliyetlerin gzetim
Calisma kaynaklanan tozlu ortam. g Q altinda uygulanmasina
2 9 devam edilmelidir.
=] 2
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_ z
b5 ~
H 3
Masse Silo anlle taling o R kel
N o Masse taglyici bantta givenlik telinin Masse tastyici banta givenlik & Giivenlik halati takildi E « . A
20 H g & - g i
lazirlama Prosesi Btéglclass:'r‘\:e bulunmamas T.07 = halatinin takimas! 3 | 40 Onemli risk Makine Emniveti Yonetmelidi =§ 1140 | 1 40 Olasi Risk Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
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=
2
Masse Silo 8 R~
- " " o . Pano kapaklari kapatililarak kilitlendi P
N Bolgesinde Masse dolum silo bélgesinde elektrik k3 Elektrik panolarinin kapaklarinin - " " " ' Kabul edilebilir .. N P
21 Hazirlama Prosesi Elektrik ile | panolaninin kapaklarinin agik ve kilitsiz olmasi T.07 : kapali konumda ve kil olmasi 3 | 40 Yiiksek Risk kag_alg akim _rolelerl__taklldl. » 1|40 |05 20 risk Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
4 Elektrik I¢ Tesisleri Yonetmeligi
Calisma ’Q
=1
_ z
5 =
g 5
Masse Silo | Koruyucusu gikarilmis kayig-kasnak sistemleri . . " " Kayis-kasnak sistemlerine menteseli el R
2 Hazirlama Prosesi Bolgesinde | ( Elevatér motorianletim bantiarndaki doner| T.07 | & | Kevs l'z"'snak s'fte""e”"l'" mekanik | 6| 49 c""g“"(“k koruyucu takid. g 1[40 |05 | 20 | fPuledien Mevcut koruma Gnlemleri devam ettirimelidir.
Galisma aksamlar ) £ oruyucularin yapiimast isl Makine Emniyeti Yonetmeligi k=3 "
g ]
S 2
2
g
=
M
k] Isyeri diizeninin saglanmasi igin =2
2 7 e P " o
Masse Silo s ek I 2 birim amirlerince siirekli denetim 3 o
23 Hazrrlama Prosesi Blgesi 4 da“ml‘l’foglranla?srr a T.08 & Calisma ortami diizenlenmelidir. 2|7 OlasiRisk | .0 ya:lllmélsl . inacak 5 11712 14 fabul iedk'IEb"" Mevecut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
lisma g £ syeri Bina ve Eklenti lerinde Alinacal ] ris|
cal ki Saglik ve Giiven lemlerine fliskin 8
= Kk S
2
8
=
_ z
5 wn
H 3
Masse Silo " N - 2 Gegis yollarindaki algak iletim o Konstriiksiyonun algak oldugu gegis S
24 Hazirlama Prosesi Bolgesinde Gegis yollarindaki algak]lehrr! bantiarinin T.04 & bantlarinin altindan 6 | 15 Gok V.uIGek noktalarina darbe emici takilip sar v 05| 15| 3 22,5 Olasi Risk Mevcut koruma Gnlemleri devam ettirilmelidir.
altindan gegilmesi . : " Risk 5
Calisma g gegilmemesi/merdiven yapilmasi renge boyanmalidir. Q.
2 2
=
= z
g [l
N " " S Acil durdurma devrelerin kontrold, Otomatik durdurma sistemi yapildi =
Makine ve aksamin déner ve hareketli @ N ’ e Y 4 a9 R o . . i
N Preslerle r makine koruyucu, parmak koruyucu, gerekli egitimler verildi, uyar ve S Kabul edilebilir | El aletleri ile gaisma esnasinda dikkat edilecek hususlar ile
lari/Presler ile Gal da el & 3|15 PO
% Presleme Prosesi Calisma parcalar/ res:;;: sg;:rr::; rasindaelve | .07 £ calisma ortamina dikkat/uyan Olast Risk dikkat levhalari hazirlandi. @ 0515 1) 75 risk ilgili Galisanlara belirli periyotlarda egitim verilmelidir.
B levhalan kullanimi Makine Emniyeti Yonetmeligi 2
5 g
&
= z
g S
El ile tagima, zorlayici yiiklemeler/ kalip ve ﬁ istenilen kalip arabasi tedarigi Ig
2 Presleme Prosesi Presterle | ergeve degisimlerinde yik kaldrma/sik sk | T.o5 [ & |UYoun calsma :rf';"/‘dal’;tkﬁgp arabasi| 10 | 15 Yiiksek Risk sagland. 3 3|15 1| 45 Olasi Risk Kalip arabalan tekrar dizayn edildi, egjtimler verilecek
Galst kalip degistirilmesi E yapimi ve kullanimi/palet ile galis! Makine Emniyeti Yonetmelidi :§
i 2
=] @
&
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3
Gerekli egitimlerin verilmesini 2
@ Yapilacak ise uygun personel saglandi, 6nlemlerde belirtilen sartlari 5
. iliyor, ise yogunlasmanin olusturuldu, ilkyardim 6zelinde -]
El aletleri ile calisma/bakim ve onarim @ Sedl I . - @ > o y y ~
: Preslerle " P saglanmasi, uygun calisma ortaminin & . bilgilendirme yapildi, gerekli g N El aletleri ile galisma esnasinda dikkat edilecek hususlar ile
I | olarak ek 1! 2 | 1 5 P Pl P
27 Presleme Prosesi Caligma inda genkea zoala;: is | T.04 § olusumu, ilyardim Konusunda 6 | 15 80 | Onemli risk ekipmanlan bulunduruluyor o 3 |15]1 45 Olasi Risk ilgil calisanlara egitim verildi.
= bilgilendirme ve gerekli ekipmanin Is Ekipmanlanin Kullaniminda cS
@ bulunmasi Giivenlik ve Saglik Sartlan E
Yénetmelidi &
Pres bolgesindeki tozlarin
hortumlarla toz emme sistemine 2
. bagland:. Solunum koruyucularin 2
§ siirekli kullanimini saglamak, toz v} 5 g
_— ] " tutma sisteminin bakimini ve 288
Silis igeren 2 Toz maskesi kullanimi(FFP2), Toz " o P, gVng . e
28 Presleme Prosesi Ortamda Tozlu Ortam 2| & tutma sistemlerinin yeterli sayda | 10 | 40 | 2 c°"|:.“'“ek periyodik kontrollind yapmak, toz | S £ 2| 3 | 40 | 95| 60 Olasi Risk | Yo" Kistsel konuyucu d°r.‘a""“.'a"£'f‘"ar|“"y‘§' toz g'g“""e”
£ isk dlgtimlerinin yapilmasini saglamak ] yapilmig, toz tutma sistemi aktif/calisir durumda.
Galisimasi k bulunmamaktadir. e =
@ Kisisel Koruyucu Donanimlarin LO03R
=} Isyerlerinde Kullanimasi Hakkinda S E~
Yénetmelik, is Ekipmanlarinin ®
Kullaniminda Giivenlik ve Sartlan ®
Yonetmeligi
z
= ~
2 ~
g Gerekli yerlere merdiven konulmasini jg
. Ortamda | Calisma esnasinda bant alt ve Ustiinden gegis o Bant gegig bolimlerinde merdiven Gok Yiiksek saglamak E . “ . AR
29 Presleme Prosesi Caligimasi yapiimasi T.04 E Kullanimas! 10| 15| 6 Risk Yap Islerinde Sagiik ve Giivenlik :15’ 05|40 | 3 60 Olasi Risk Mevcut koruma Gnlemleri devam ettirilmelidir.
i Yénetmeligi >
E
S =
L
=3
z
= —
2 ~
. ﬁ . Takoz pencereleri kapali konumda S P
. Preslerle Havalandirma takoz pencerelerinin o Havalandirma takoz pencerelerinin . = Kabul edilebilir s N R
30 Presleme Prosesi Calisma kapaklarinin olmamasi T.07 E kapaklarinin kapatimasi 3 | 15| 3 | 135 | Onemlirisk ~ bulunsun. _ :g 05 | 15| 2 15 risk Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
£ Makine Emniyeti Yonetmelidi S
g £
S E
L
>
z
= &
2 >
o)
" " B . ﬁ Preslerde sekillendirme igleminin Mekanik koruyucular ve emniyet S
Preslerde sekillendi I AN s B . . N P
31 Presleme Prosesi '2:’5'?:: gerr;:kfessgiiglggy;";;rsnei:nnlggl T.04 & gergeklestigi bolgeye koruyucularla | 3 | 40 | 6 (;ok';isill(se k sensorleri takildi. 2 0540 | 1 20 Olasi Risk Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
5 % erisim imkani engellenmelidir Makine Emniyeti Yonetmeligji IS
£
=1
>
= S
2 >
o)
" N ﬁ Pres gikisi dénen aksamlardaki Eksik olan mekanik koruyucular S S
P kigi d ksamlardaki muhafazal: " N P
32 Presleme Prosesi Preslerle res gllast donen aksamiardaki muhafazalann T.04 & muhafazalarin galigir durumda 3 | 15| 3 | 135 | Onemlirisk yapildi § 05| 15| 2 15 fabul ?d'leml" Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
Galisma cikariimasi £ . PSR . E] risk
5 bulunmasi Makine Emniyeti Yonetmelidi >
2 E
L
=3
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z
@ Preslerin giivenlik talimatlarina ©
S - . uyulmast igin egitim saglandi. Ozel o}
e o 5lgesi ju Pres siirgii bolgesi masse dolum " on el
3 Presleme Prosesi Preslerle. | Pres slirgd bolgesi masse dolum bolgesine | 1oy | 2 | pgesine trmanmamaltalimalara 4 Cok Yiiksek | tekerleKi Kiiti bir skele yapimasi. 3 1|40 4 Olasi Risk Tali i stirekl
Calisma tirmanmak £ Lygun hareket etmek Risk Calisanlarin Is Saglidi ve Giivenlidi 5
z v Editimlerinin Usul ve Esaslari >
=] Hakkinda Yénetmelik -%
S
z
= =
H =
. Preslerle Pres arkasi siirgil hareketli kisimlara erigim g Pres arkasi siirgii hareketli kisimlara Gok Yiiksek | Monoblok olarak koruyucu takilmasi. - . . -
34 Presleme Prosesi Calisma imkant olmast T.04 E erisim engellenmelicir 40 Risk Makine Emniveti Yénetmelidi :15: 1|40 40 Olas Risk Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
£ =
5 E
8
S
z
3 2
o @
- L 2 o Karo geviricilere mikro-sensorli ©
I = " -
35 Presleme Prosesi g::lf:: Pres ond karoygr;iczllzwr\‘a:uhafaza arnin T.07 & Uygun koruyucular takilmalidir 40 co'(;:fe k koruyucu takilmalidir. 2 0,5 | 40 40 Olasi Risk Mikro-switchli koruyucu takild.
5 £ Makine Emniveti Yénetmelii S
£ E
z
z
= —
g =
Preslerle Z Kurutma girisine sik perdesi Kurutma makinesi giriine isik £ Kabul edilebilir
36 Presleme Prosesi Kurutma giriginde 15tk perdesinin olmamasi | T.07 a girisine isik p 7 Yiiksek Risk perdesi yapilmasi. 19 05| 7 10,5 . Kurutma makinesi girigine 15k perdesi yapilimis.
Calisma £ bulunmamaktadir. EN ISO 13849-1 S risk
£ ENISO 13849-1 =
5 £
8
>
3
g Kurutucu yan kapak koruyuculart
a7 Presleme Prosesi Preslerle Kurutucu yan kapak koruyucusunun T.07 9 Kurutucu yan kapak koruyucusunun 15 135 | Gnemli risk parmak girmeyecek sekilde 2 05| 15 7,5 Kabul :edllehlllr Meveut koruma nlemleri devam ettirilmelidir.
Galisma gikariimis olmasi £ cikariimis olmast yapilmasi. 5 risk
2 Makine Emniyeti Yénetmelidi >E-
5 2
>
z
3 2
2 z
N Preslerle Kurutma gikislarinda emniyet tellerinin kY Kurutma cikislarinda acil durdurma a Acil durdurma halatlar takilmalidir. E Kabul edilebilir “ . A
38 Presleme Prosesi Calisma olmamas! T.07 = halatiarinin bulunmamast 15 135 | Onemli risk Makine Emniyeti Yonetmel :g 05| 15 7,5 risk Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
= >
L
>
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Sirlama E
Bantlari @ Sir kazanlarindaki yapilacak Tam mi i
I ligirke (idahal {i i - . N - -
39 Sirlama Prosesi Aplikasyon Sir kazanlari kar@:;:;mg:l's" en miidahale T.04 & Sir kazanlarina ??fn?:hele durdururak 3]115|6 Yiiksek Risk islemlerde kans:::::\;r::l durdurularak 05| 15| 6 45 Olasi Risk edilmesi egitim verilmeli,
Bolgesinde £ Yap Makine Erzn'ia eti Yonetmelidi K talimatlarda yer almalidir.
° Makine Emniyeti Yonetmeligi
Calisma :g
z
= -
Sirlama % z
Bantlari ; . Sir kazanlarinin kapak kenarlarinin kel F—.
k keski = . N P
40 Sirlama Prosesi Apli sr kapal eskin T.05 & sir Kazanl;r!nln kapak !(Enarlan N6 | 15| 3 Yiiksek Risk keskin koseleri giderilmelidir. o 05| 15| 2 15 fabul (_-:d||eb|||r Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
olmasi miihendislik &nlemleri alinmalidir 5 risk
Bolgesinde £ Makine Emniyeti Yonetmeligi Qo
Calisma L £
S k
£
Sirlama E
Bantlari 2 Merdiven kullanimi talimatlara
" " Sir erigim igin Sir tanklaninin vanalarina erigim igin Gok Yiiksek | eklendi ve gerekli egitimin verilmesi. N n—_— R, "
41 Sirlama Prosesi 'B‘To'lgesinde merdivenin kullanimamas: T.04 i merdiven kullan 6 |40 | 3 Risk Yap Islerinde Sadik ve Givenlik 0540 | 1 20 Olasi Risk Gerekli egitim verildi/Talimatlara eklendi
£ Yapuisierinde Sadii ye GUVEntic
Calisma . g Yonetmeligi
= z
=g -
o c ~
:;r:‘aﬂr:z é g Temizligi yapilacak olan disk ol
. . Kabin disk motorlarinin/kapaklarinin 4 Kabin disk motorlarinin temizligi motorlarinin bulundugu kabin, E-1 Kabul edilebilir Temizlik yapilacagi zaman kabindeki disk motorlarinin
82 Siriama Prosesi Aplikasyon kapatimadan temizlik yapimasi To4| & = durdurularak yapimali 6153 Yitksek Risk | 1 otorian durdurularak yapimasi 2 05115 2 15 risk kapatimas hususunda egitim verildi.
Bolgesinde I3 yap! yap! S5
J kS Makine Emniyeti Yonetmeligi >
Calisma X g
L
=1
H
s
Islak ve kaygan zeminde <
Sirlama @ yaralanmlanln oniine gegmek igin ﬁ
Bantlart 2 temiz ve kuru olmasini 3 ok ve ka g | .
. o - Zeminin daima kuru ve temiz Cok Yiiksek saglamak/islak zemin ayakkabis ~ . Islak ve kaygan zeminde yaralanmanin 6niine gegmek igin
43 Sirlama Prosesi ;glhk:ss:odr; Zeminin islak ve kaygan olmasi T.08 ﬁ tutulmas: 6 |40 | 6 Risk Kullanmak 3z 05|40 | 2 40 Olasi Risk temiz ve kuru olmasinin onemi ile ilgili egitim verildi.
Cgh rlna 3 . Kisisel Koruyucu Donanimlarin 3
s > Isyerlerinde Kullaniimasi Hakkinda fé'
Yénetmelik £
8
>
<
L
- =]
Sirlama 2e 4 2
. N . " Bigak degistirme esnasinda —— .
Bantlar TS " . 5 @ Bigak degisimlerinde dikkatli olunmasi R 2 S Bigak
Rotocolor bigak d¢ lerinde dikkatsi ” # " "
a Sirlama Prosesi Desenleme | Retocclor bigak defisimlerinde dkatsiz | ;| & 8 |™"e midahalenin makine kapall | 3 | 15 | 2 Gnemliriskc | Moren oo e | 52 1]as | 1| oas | eI sagamak, diktli yapimasi hususunda personele gereki
Sl £ 3 2 e praty
Bélgesinde £ E konumdayken yapilmasi hususunda uyanda bulunmak S b4 editim verildi
Galisma ;% 8 €
8
=]
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Sirlama %
Bantlari 0 " Rotocolor kapaklarina temasli sensor F—.
R« l kinal: ik - " N P
45 Sirlama Prosesi Desenleme muhaof?z;?aor:;umaa;: :;Irtnmczelg(:;;masl T.07 & Kapakla;zijsateﬁri\:lais Ilblatlezﬁda"s;;ialgllaylu 15 Onemli risk yapilmasi 1 ]15] 1 15 Kabulr?:k'leml" Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
Bolgesinde g P Makine Emniveti Yonetmelidi
Galisma :g
z
Sirlama 3 <
Bantlari 2 z
. Desenleme Rotocolor girig-gikislarinda parmak kol Parmak koruyucu muhafazanin Gok Yiiksek Parmak koruyucularin takilmasi E-1 Kabul edilebilir
4 Siriama Prosesi Bolgesinde koruyucularin olmamasi T.o7 Z bulunmamasi 15 Risk Makine Emniyeti Yonetmeligi :‘g’ 051151 75 risk Parmalk koruyucular takid:
Rotocolor ile 3 >
Galisma S E
L
S
z
5 -
=
Bantan | Dital basks mokindlan i islarnda ; Parmak koruyucu muhafazanin Gok Yiiksek |72k korwyucular ve acil durdurma 8 Kabul edilebilir
47 Sirlama Prosesi Desenleme parmak koruyucu olmamasi T.07 & bulJnmamasl 15 Risk halatlar takilmasi E 05| 15| 1 7,5 risk Parmak koruyucular takildi
P £ Makine Emniveti Yénetmeligi S
Bolgesi @
S g
=1
z
= -
g é Givenlik bilgi formlar 6zetlerinin E
Sirlama . " PR 2 R : asiimasi kel R et it i - .
" Kimyasal kullanilan bélgelerde guivenlik bilgi & Gerekli bilgi ve talimatiarin T = Kabul edilebilir Giivenlik bilgi formlari 6zetlerinin asili konumda oldugu
48 Sirlama Prosesi Bantlarinda formlannin asimamis olmasi T.03 & P~ bulunmamasi 40 Olasi Risk Zara[h qude_ler ve K: Tliskin _g 0,5/ 40 | 0,5 10 risk izlenmelidir.
Galisma EX Giivenlik Bilgi Formlar Hakkinda S
BE Yénetmelik £
o
=3 P =
L
=1
z
= —
[ ~
s @
Sirlama " " @ Guvenlik halatinin gift tarafli ko]
Sirl bantlari boy ift tarafli acil E=1 N P—
49 Sirlama Prosesi Bantlarinda dlIJrrZumr;a :mar:}lyet {;JI?:; gbulunzalr:ac;l T.07 & Givenlik halatinin takilmasi 15 Yiiksek Risk konumlanmasi 14 05| 15| 3 22,5 Olasi Risk Givenlik halati yapildi. /calisir durumda
Galisma £ Makine Emniyeti Yonetmelidi S
5 £
L
=1
E Isyeri diizeninin saglanmasi iin
Sirlama Sirlama bélimi bant aralarinda zeminde ﬁ Cok Yiiksek birim amirlerince denetim yapilmasi
50 Sirlama Prosesi Bantlarinda | bulunan hortumlar/Calisma ortaminin diizenli| T.08 & Isyeri tertip ve diizeninin saglanmasi 15 Risk isyeri Bina ve Eklentilerinde 14 | 1 40 Olasi Risk Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
Calisma olmamasi E Alinacak Saglik ve Giivenlik
2 Gnlemlerine liskin Yénetmelik
Sirlama g Pano kapaklari kapali kilitli konumda -% 5
. Bantlarinde Elektrik pano kapaklarinin agik ve kilitsiz kg Elektrik pano kapaklarinin kapali bulunacak ve kagak akim roleleri k=54 Kabul edilebilir | Pano kapaklan kapali konumda ve kagak akim rélesi takili
&l Sirlama Prosesi Elektrik ile olmasi T.06 £ olmasi gerekliligi 40 Viiksek Risk _ takilmasi 2 =2 1| 40105 20 risk durumda
Calisma ﬁ Elektrik I¢ Tesisleri Yonetmelidi g ,g
=1 =] 2
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z
5 -
Sirlama E EN 374 standartlarina uygun E
. R Kimyasal igerikli sir veya boyanin koruyucu eldiven kullaniimalidir. kel P
. Bantlarinda | Kimyasal igerikli sir veya boyanin bulundugu o " . o = Kabul edilebilir "
52 Sirlama Prosesi Kimyasallarla | kazanlara elle temas(etiketleme olmamasi) T.03 & bulundugu kazanlara giplak el ile 6 716 Yiiksek Risk | K|§|se_l Koruyucu Donanimlarin E 1 7 2 14 risk Eldiven kullanimi kontrol altinda tutulacak
£ temas yapilmamasi Isyerlerinde Kullaniimasi Hakkinda Q°
Calisma B . "
:g Yénetmelik E
z
z
= ~
2 ~
Sirlama 2 Miihendislik &nlemleri alinmalidr. z
) Uygun olmayan termal sartlar altinda alisma o " " Gok Yiiksek | Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak E=1 . . N I,
53 Sirlama Prosesi Baé\atflar::a ve ergonomik zorluklar T.05 2 Termal konfor sartlar yeterli degil | 10 | 15 | 3 Risk Sadilik ve Glvenlik Onlemlerine liskin :ns: 2 |40 |05 40 Olasi Risk Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
g = Yonetmelik =
S E
8
S
z
= -
Firnlar 2 =~
54 Finnlar Bolgesi Yu'klerlrée ve Kayis ve kasnak gruplarinda parmak .07 g parmak ko Jar eksik 6156 Cok Yiiksek | Parmak koruyucularin tamamlanmasi o5l 15| 1 75 Kabul edilebilir parmak koruyucular takidi
riniar Bolgest Bgl'gi‘]’efme koruyucularinin eksik olmasi k t armak koruyucular ekst Risk Makine Emniyeti Yonetmeligi - " risk v
Galisma g
= ==
Firnlar 2 . &2
" S L . Yerinden gikan kayislarin onarimini =
Yiikleme ve " 2 Makineyi manuel pozisyona alip atan R
55 Finnlar Bolgesi Bosaltma | A VD ekneftant durdurumadan | 17 | & Kayislan yerine takmak, uygun | 6 | 15 | 3 Yiiksek Risk bant durdurarak yapimasi §2 15| 2] 30 Olast Risk Meveut Koruma dnlemleri devam ettirimelidi.
Bolgelerinde g kayis/kasnak grubu kullanmak Maki 'ganmas| o [
lakine Emniyeti Yonetmeligi E==1
Galigma L °h
=1
=1
= Yiikleme bosaltma makinelerinde =
Firinlar Yi " . " g emniyet sensorlerinin galigir hale § .g
Yiikleme ve Y " Makineyi manuel pozisyona alip getirilmesi, Asansorde olusan olasi [oR] " - " P
Kl 'bosaltma kollarind et T idahel ki durdt k yapil
56 Finnlar Bolgesi Bosaltma e ?me{j:f; dlal ollarinda emniy: T.04 & miidahele etmek, koruyucu kafesleri | 6 | 15 [ 2 | 180 Onemli risk bir arizada makineyi manuele ;S_ ﬁ 1 15 2 30 Olasi Risk umkr::u:u:dzn;ri\jrw a Irnsz:el: egui;izn";aveyrﬁgil mast
6l i 9 " E faal tutmak aldirmak, gerekli uyarilarda £ @‘ pe :
edilmesi k= " £5
Galisma g bulunmak IK7]
) Makine Emniyeti Yonetmeligi =]
z
= . . -
Finnlar 2 Asa_nsor_de olusan olas! bir arlzada_ =
Yiikleme ve Vikiderme) " inelerini g makineyi manuele aldirmak, gerekli 33
57 Firinlar Bolgesi Bosaltma | u e.mkormacu".'a‘"'a, ".‘ef""'" T.04 & Koruyucu kafesleri faal tutmak | 6 | 15 | 2 | 180 | ©nemli risk “Vasg'gE; 5:':;2’;;5; E‘r’;r‘]“g’;l;':”" 8 115 2| 30 Olas Risk Koruyucu kafesler agidiginda makine duruyor.
Sigeleri £ &
Bo(l;gjlle:'l‘r;de 2 durumda olmasi E
5 = Makine Emniyeti Yonetmeligi £
S
z
= -
2
Firn Giris ve é z
o Cikis Kayis ve kasnak gruplarinda parmak " Gok Yiiksek |Parmak koruyucularin tamamlanmasi E Kabul edilebilir
58 Finnlar Bolgesi Bélgelerinde Koruyucularinin eksik olmasi T.07 ﬁ Parmak koruyucular eksik 6 |15 6 Risk Makine Emnieti Yonetmelidi % 05| 15 1 7,5 risk Parmak koruyucular takildi
Galisma E >
S E
B
>
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Finnlar Bélgesi

Finn Girig ve
Cikig
Bélgelerinde
Calisma

Finn gikiginda takimalar sonucu olugan karo
kirklarinin gok keskin olmasi
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Uretim Personeli

Kesilmeye direngli koruyucu eldiven
kullaniyor

90 | Onemli risk

Karo kinlmasi sonucu yaralanmanin
oniine gegmek igin calisani eldiven
kullanmasi hususunda bilgilendirmek

Kisisel Koruyucu Donanimlarin
Isyerlerinde Kullanimasi Hakkinda
Yénetmelik, Calisanlarin Is Saglidi ve
Givenligi Egitimlerinin Usul ve
Esaslari Hakkinda Yonetmelik

Kontrol

5
@

Uretim Yoneticisi /

30

Olasi Risk

Gerekli eldiven verilerek personelin bilgilendirmesi
saglanmistir.

60

Finnlar Bélgesi

Finn Girig ve
Cikig

Finn gikiginda yonlendiricilere takilan karolarin
bant tizeri yere diismesi

Calisma

Uretim Personeli

Calisma sirasinda dikkat edilmesi
gereken emniyet sisteminin
kurulmasi

90 | Onemli risk

Bantlardan gegis esnasinda personeli
uyarmak, karo kinlmasi sonucu
uygun kisisel koruyucu donanim
kullanmasini saglamak
Kisisel Koruyucu Donanimlarin
Isyerlerinde Kullanilmasi Hakkinda
Yénetmelik, Calisanlarin is Sadliéi ve
Giivenlidi Egitimlerinin Usul ve
Esaslari Hakkinda Yénetmelik

/LAY

Uretim Yéneti

Kabul edilebilir
risk

KKD mevcut olup, KKD kullaniminin devamliligi konusunda
personele gerekli egitim verildi.
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Finnlar Bélgesi

Rulo/ Tahrik
sistemi ile
Calisma

Tahrik diglilerinin koruyucu kapaklarinin agik
birakilmasi

T.07

Uretim Personeli

Tahrik sistemi koruyucu kapaklar
siirekli kapall tutulmali

135 | Onemli risk

Eksik olan koruyucular takilmalt
is Ekipmanlarinin Kullaniminda
Giivenlik ve Sadlik Sartlar_
Yonetmeligi

0,5

Kabul edilebilir
risk

Mevcut koruma Gnlemleri devam ettirilmelidir.
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Finnlar Bélgesi

Rulo/ Tahrik
sistemi ile
Calisma

Tahrik motoru durdurulmadan tahrik
diglilerine miidahele edilmesi

Uretim Personeli

Tahrik motoru durdurularak
miidahale ediliyor

1

Kabul edilebilir
risk

Yapilacak olan miidahelenin
motorlarin kapatilarak yapiimasi
saglanmalidir.

Makine Emniyeti Yonetmelidi

E
5
~
5
L
5
@

Kabul edilebilir
risk

Bu konu ile ilgili egitimin takibi gergeklestirilmelidir.
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Finnlar Bolgesi

Firnlar Genel
Galisma

Firin fanlari, fan motorlar ve kayislari/fan
durdurulmadan miidahale edilmesi

Uretim Personeli

Fan kapatilarak midahale edilmesi

Olasi Risk

Miidahele edilecek yerin enerjisinin
kesilip arizasinin giderilmesinin
saglanmasi
Makine Emniyeti Yonetmelidi |

g
2
M
z
4
5
3

Kabul edilebilir
risk

Bu konu ile ilgili egitimin takibi gergeklestirilmelidir.

64

Finnlar Bolgesi

Firnlar Genel
Galisma

Emniyetsiz/korunmasiz olarak firn tizerine
gikmak/ytirimek

Uretim Personeli

Firin tizerine yapilan gikiglarin
kontrolli olarak saglanmasi/firin
tizerinde yapilan galismalarda
yiiksekte giivenli galisma ilkelerine
uyulmaldir

40

2

Yiiksek Risk

Finn Gizerinde olabilecek ariza
esnasinda dikkatli hareket edilmesi
konusunda uyarilarda bulunmak

40

Olas! Risk

Bu konu ile ilgili egitim verildi.
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Finnlar Bolgesi

Firnlar Genel
Calisma

Elektrik kacagi

T.06

Uretim Personeli

Elektriksel periyodik kontrollerin
yapiliyor /govde topraklama vb
kontrollerinin yapiliyor

40

1

120 | Onemli risk

Herhangi bir elektrik kacagt
durumunda yiizey ile temasi
onlemek, elektrikten sorumlu
personele haber verilmelidir.

Elektrik ic Tesisleri Yénetmelidi

Uretim Yéneticisi / 1 AY

40

Olas! Risk

Bu konu ile ilgili egitim verildi.

66

Finnlar Bolgesi

Firnlar Genel
Galisma

Gaz kagagi

T.03

Uretim Personeli

Dogalgaz ile ilgili kontrollerin rutin
haline getiriimesi/ sensér vb algilama
sistemlerinin tedariki

100

Gok Yiiksek
Risk

Gaz kagag konusunda personele
gerekli egitimi vermek/sensor vb
algilama sistemleri tasarimi kurulmasi
Isyerlerinde Acil Durumlar Hakkinda
Yonetmelik

Uretim Yéneticisi / 2 AY

05

50

Olas! Risk




67

Finnlar Bolgesi

Firnlar Genel
Calisma

Finn izolalasyon cam yiinleri ve izolasyon
battaniyeleri temas sonucu maruziyet

TEHLIKELERE GORE RISK SEVIYESININ TESPiT TABLOSU

Uretim Personeli

KKD kullaniliyor

84

Onemli risk

Genel olarak tehlike arz eden
ortamlarda personelin KKD
kullaniminda ihmallere karsi

bilgilendirmeler yapilmasi

Kisisel Koruyucu Donanimlarin

Isyerlerinde Kullaniimasi Hakkinda
Yénetmelik, Calisanlarin Is Saglidi ve
Guivenligi Egitimlerinin Usul ve
Esaslari Hakkinda Yonetmelik

Uretim Yéneticisi / 1 AY

21

Olasi Risk

68

Finnlar Bolgesi

Firnlar Genel
Calisma

Rulo degisimi ve karo kirklarinin gikariimasi/
ortamin sicak olmasi, firndan gikan rulo ve
karonun sicak olmasi, KKD kullaniimamasi

4

.05

Uretim Personeli

KKD kullaniliyor

84

Onemli risk

Finndaki sicak karolarin
cikanimasinda yanma tehlikesine
karsi KKD kullaniimasi
Kisisel Koruyucu Donanimlarin
isyerlerinde Kullanimasi Hakkinda
Yénetmelik
TS EN 407 standardina uygun
eldiven

/1AY

2
e
E
®
=

21

Olasi Risk

Finnlar Bélgesi

Firnlar Genel
Galisma

Rulo taglama ve angoblama prosesi/KKD
kullaniimamasi

T.07

Uretim Personeli

KKD kullanilyor

40

2

Cok Yiiksek
Risk

Toz tutma sistemi/ kabin igerisine
alinma/KKD kullanimi konusunda
personeli bilinglendirmek
Makine Emniyeti Yonetmeligi, Kisisel
Koruyucu Donanimlarin Isyerlerinde
Kullaniimasi Hakkinda Yonetmelik

Uretim Yéneticisi / 1 AY

40

Olas Risk

70

Paketleme Bolimi

Ambalaj
Hatti/Kayiglar

Kasnaklarda el sikismasini 6nleyen parmak
koruyucular etkin bulunmamaktadir.

-

.07

Uretim Personeli

Parmak koruyucular eksik durumda

6

Cok Yiiksek
Risk

Eksik olan parmak koruyucular
tamamlanmalidir.
Makine Emni

Uretim Yéneticisi / 2 AY

0,5

7,5

Kabul edilebilir
risk

Parmak koruyucular takildi

71

Paketleme Bolimi

Ambalaj
Hatti/Kayiglar

Atan kayislarin makine/bant durdurulmadan
takimaya calisiimasi

T.04

Uretim Personeli

Makineyi manuel pozisyona alip atan
kayislan yerine takmak, uygun
kayis/kasnak grubu kullanmak

3

Yiiksek Risk

Yerinden gikan kayislarin onarimini
banti durdurarak yapilmasini
saglamak.

Makine Emniyeti Yonetmelidi

Uretim Yéneticisi /

s
<2
=
[
5
7}

30

Olas! Risk

Tum mudahelenin makineyi durdurarak yapilmasi
konusunda tiim personele egitim verildi.

72

Paketleme Bolimi

Ambalaj
Hatti/Kayislar

Galisma esnasinda géz yorgunlugu

Uretim Personeli

Kisa araliklarla gozlerin dinlendirilmesi

135

Onemli risk

Siirekli karoya bakan personelin
bagka bir personelle degistirilerek
gozlerinin dinlendirilmesi/galisanlara
dinlendirilme planlamasi yapilacak

Uretim Yéneticisi / 1 AY

0,5

7,5

Kabul edilebilir
risk

Yapilacak
duzeltici/onleyici
faaliyetlerin gozetim
altinda uygulanmasina
devam edilecektir,

73

Paketleme BSlimi

Ambalaj
Hatti/Kayislar

Ust iiste gelen karolarin ara yiizeylerinin gok
sicak olmasi, karo kiriklarinin ok keskin
olmasi

Uretim Personeli

Koruyucu donanim kullanarak kirik
karolarin alinmasi

180

Onemli risk

Bant tizerinden koruyucu donanim
kullanilarak kirk karolarin alinmasi
Kisisel Koruyucu Donanimlarin
Isyerlerinde Kullanimasi Hakkinda
Yonetmelik

Uretim Yéneticisi / 1 AY

30

Olas Risk

Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
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z
= —
g = Yapilacak
. icmi Griini 2 Konteynirin gevresinde bulunan el duizeltici/6nleyici
. Pismis hatal intin konteyn! Im . . = " ML
74 Paketleme BGIUmu H a:hn/‘l?: I?JI ar Isbirlﬁkte plslnlfur: k:ro :artgea’:a:asgtlamzss:y'a T.03 & Konteyn‘;:ru::‘:aafgjlrparavan 15 Yiiksek Risk paravanin kilit sistemini onarmak/ 2 1 15 2 30 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
Vis! é KKD kullaniimasi Qo altinda uygulanmasina
,g E devam edilecektir.
= ==
% 2 % Yapilacak
. Finndan gelen pismis karolarin stoklandigi " Koruyucularin takilmasini saglamak/ 95 duzeltici/onleyici
75 Paketleme Balimii Ha:h“/‘fj'?lar kosti makinasinin hareketl zincirinin | 7.07 | & Koruvusc:glz faa) tutuimast 100 Gok Yilksek | ™ izieme ve kontrolung sagama. §2 1 |100|05] s0 Olasi Risk faaliyetlerin gézetim
VS korumasinin gikariimis olmasi £ is| Makine Emniveti Yénetmeligi £9 altinda uygulanmasina
L B3 devam edilecektir,
=]
=]
= Ergonomik tasarima gore sandalyeler —
- j | siirekli sabit pozisyonda calisma, oturdukl R . 2 LS VORI
76 Paketleme Bolimii Ambalaj pozisyonda gallgma, oturdukGart T.05 & Ergonomi egitimi diizenlenmemistir 40 Yiiksek Risk | belirli periyotlarda tekrarlanmalidir. = 05|40 | 3 60 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
Hatti/Kayiglar sandalyelerin ergonomik agidan uygun £ Sarda tex el =
olmamas £ Calisanlarin Is Sadlidi ve Giivenlidi ® altinda uygulanmasina
g Egitimlerinin Usul ve Esaslan a devam edilecektir,
) Hakkinda Yénetmelik
z
= —
g e Yapilacak
Paketleme - N Paketleme iglemi makine S diizeltici/Gnleyici
7 Paketleme Balimii Makinesi ile Makine calisiken midahele etmek | T.04 | & Makineyi manuel porisyona alip 15 Yiiksek Risk durdurularak yapimali 8 05| 15| 6| 45 Olasi Risk faallyetlerin gézetim
Galisma g Makine Emniyeti Yonetmelidi L altinda uygulanmasina
g E devam edilecektir.
) 8
=1
z
= —
g e Yapilacak
Paletizor — - N Paketleme iglemi makine S diizeltici/Gnleyici
o " | Robot calisma ak ki I kel uzeltici/onleyici
78 Paketleme Bolimii Robotlar ile a|£§$ag?rx|;$b:zmnf£rr::zuee T.04 & Maklner\t/‘lur(rj\:: :I:I e':glzrﬁ:soina alip 15 Yiiksek Risk durdurularak yapiimalidir. o 05| 15| 6 45 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
Galisma £ Makine Emniyeti Yonetmeligi Qe altinda uygulanmasina
L £ devam edilecektir.
=1 E=1
L
=1
z
= Galisanin makine igerisine girmesinin -
S engellenmesi/gerekli koruyucularin = Yapilacak
Paletizor Robot arizall iken elle istifleme 2 Galisanin makine igerisine girmesinin Cok Yiiksek yapiimasi Personel dikkatli olma S Kabul edilebili diizeltici/Gnleyici
79 Paketleme Bolimi Robotlar ile yapmak/Operasyon noktasinda isleme T.05 & engellenmesi/gerekli koruyucularin 40 Risk konusunda uyariimaly/bilgilendirme T 1]140(05| 20 e k'e e faaliyetlerin gozetim
Calisma midahale edilmesi £ yapilmas! levhalar asiimalidir. L e altinda uygulanmasina
g Giivenlik ve Saglik Isaretleri E devam edilecektir.
) Yénetmeligi B
=1
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% Tagima ve transfer durumlari ile ilgili Yapilacak
o Personele palet gekerken yavas ve . egitim verilmesi S diizeltici/Gnleyici
80 Paketleme Balimi Tragaslfar:f: fle Palet gekmek ve paleti yere birakmak T.05 & dikkat hareket etmesi gerekliligini 40 Goknz:ll(se k Calisanlarin {s Saghgi ve Giivenligi 14005 20 Kabulr?:'?e‘"l" faaliyetlerin gézetim
5 g s6ylemek Egitimlerinin Usul ve Esaslari altinda uygulanmasina
£ Hakkinda Yonetmelik devam edilecektir.
z
T =2 Yapilacak
2 . >~ apil
2 " ; Palet yollarinin hareketli engellerle 3 PN
e " i " 2 Forklift yolu ile yaya yolu ayrilmis " N kel diizeltici/Gnleyici
81 Paketleme Balimii Foriftle | Forkift yolunun belii omamasy Forkift | 1 oq | & |ancak cizgier siinmis durumda ve yol W Yiiksek Risk duzenlenmesi . 8 14| 1] 4 Olasi Risk faaliyetierin gozetim
Galisma operatortinin kisith goris alant £ ihlalleri Sagik s altinda uygulanmasina
g ve Giivenlik Sartlari Yonetmeligi >E- devam edilecektir.
z
z
T Gaz kagag konusunda personeli 2
2 . az kagag! =
Palet g kulla:;rsnnogkellsoii::ltr?k:r;ﬂak ve Cok Yilksek | 9erekl egitimi vermek/sensor vb g
82 Paketleme Bolimi Shringleme ile Gaz kacag/Palet tutusmasi T.09 & en kisa zamanda an‘gﬂ" lete 100 Risk algilama sistemleri tasarimi S 1 ]100|05| 50 Olasi Risk
Calisma g miidahele Ztmek pa isyerlerinde Acil Durumlar Hakkinda Qo
g Yénetmelik 3
- =
L
=1
z
L Istifleme konusunda —
2 talimatlandirmay/bilgilendirme =
P . : L 53 - L . yapilacak. S P
83 Palet istif Sahasi Ust ste palt | Paleierin birta® Ireninde duzgun oarek | o5 | & Istiflemenin dUzgUt ve yavas 15 135 | Onemli risk | is Ekipmaniarinda Sadiik ve Giivenlic 3 05|15 | 1| 75 | b eglenir
£ vap! 9 Sartlar Yonetmeligi, Calisanlarin Is 3
2 Sadlidi ve Givenligi Egitimlerinin E
Usul ve Esaslar Hakkinda Y6 i B
=1




Tehlike
Kodu

Tehlike Kodu Agiklamasi

T-01

Biyolojik faktdrler

Fiziksel faktorler

Kimyasal faktorler

Insan faktori

Ergonomik faktérler

Elektrik

Mekanik faktorler

Temizlik, diizen

'Yangin, patlama, acil durumlar

EK - III

Olasilik Degeri Olasilik

Frekans
Degeri

Frekans

Siddet Degeri

Siddet

10 Gok kuvvetli ihtimal

10

Surekli

100

Coklu 6lim, gevresel felaket

6 Kuvvetli ihtimal

Siklikla-Giinde bir ya da daha fazla

Oliimlii kaza, gevresel zarar

3 Nadir fakat olabilir

Ara sira-Haftada bir ya da birkag kez

1 Oldukga diisiik ihtimal

Nadir-Ayda bir ya da birkag kez

Kalici hasar,yaralanma,is giinii/giicii kaybi,

0,5 Beklenmez fakat miimkin

Oldukga nadir-Yilda bir ya da birkag kez

0,2 Beklenmez

0,5

Gok nadir-Birkag yilda bir ya da daha az

Onemli hasar,yaralanma, harici ilk yardim,

0,1 Hemen hemen imkansiz

Kigiik hasar,yaralanma,dahili ilk yardim,

Ramak kala, gevresel zarar yok

SIRANO

isletme Geneli

Ortamda
Caligilmasi

TEHLIKELERE GORE RISK SEVIYESININ TESPiT TABLOSU

Yangin sondirme
cihazinin 6niine
malzeme konulmasi
sebebiyle yangina
geg miidahale
edilmesi

T.09

Tim Calisanlar

Bazi yangin
sondiirme tliplerinin
oniine malzeme 3
konulmus
durumdadir.

40 | 2 | 240

Yangin sondiirme
tdplerinin 6nii
malzemelerden
ayiklanmig yangin séndiirme tiipleri
yerden 90 cm yukariya asilmig ve
isaretlenmistir.
Binalarin Yangindan Korunmasi
Hakkinda Yonetmelik, Sadlik ve
Giivenlik isaretleri Yénetmelidi

Yiiksek
Risk

Boliim sorumlululan, IGU/

1AY

OLASILIK

SIDDET

FREKANS

RISK SKORU

Risk Skoru

70 <R <200

RISKIN TANIMI

Risk Degerlendirme Sonucu

Onemli Risk

Riskin azaltiimasi gerekmektedir.

AGIKLAMA

40

40

Olasi Risk

Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.

isletme Geneli

Ortamda
Caligiimasi

Acil gikig yollarinin
belirlenmemesi

T.09

Tim Galisanlar

Acil gikis yollari belirlenmeyen 3
bolimler mevcuttur.

40 | 1| 120

isyerinin tim
bélimlerinde acil gikis
yollari belirlenerek acil
cikis kapilari disartya
dogru agilmistir.

Binalarin Yangindan Korunmasi
Hakkinda Yénetmelik, isyeri Bina ve
Eklentilerinde Alinacak Saglik ve
GiivenlikOnlemlerine liskin
Yénetmelik,Saglik ve Giivenlik

Isaretleri Yénetmelidi

Onemli
risk

Uretim Yéneticisi / 1 AY

40

40

Olasi Risk

Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.

isletme Geneli

Ortamda
Caligiimasi

Ortam aydinlatmasinin yeterli olmamasi

Tim Galisanlar

Bazi alanlarin
aydinlatmasi 3
yetersizdir.

40 | 2 | 240

Aydinlatiimasi yeterli
olmayan alanlarin
aydinlatma diizeni

saglanip yeterli konuma gelmistir.
Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak

Yiiksek
Risk

Saglik ve GiivenlikOnlemlerine fliskin
‘6netmelik

1GU / Stirekli Kontrol

40

40

Olasi Risk

Yapilacak
duzeltici/onleyici
faaliyetlerin gozetim
altinda uygulanmasina
devam edilecektir.
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Acil durum
ekiplerinin(yangin Z
miidahale, koruma, 5 Acil durum ekipleri =
kurtarma vb) H olusturulmus, acil Acil durum ekipleri ve Kontrol z
+ " Ortamda olmamasi & durumlarda . mekanizmas olugturulacaktir. = Kabul edilebilir | Meveut faaliyetlerin gézetim altinda uygulanmasina devam
4 Isletme Geneli Galisilmasi durumunda olasi T.09 S yapmalari 152 Olasi Risk Isyerlerinde Acil Durumlar Hakkinda g 05 15 75 risk edilecektir.
acil durumlarda £ gerekenlerle ilgili Yonetmelik E
olusacak = egitim verilmistir. g
organizasyon 5
eksikligi
Yiriime yolar gizilerek yollardaki >
b Q
N malzemeler tasinmali, el aletlerinin it
s her bir galisma sonunda yerlerine 5 p Ylanpll/acalk
R 2 = kaldirimasi, stok igin belirlenmis =l I tizeltici/Onleyici
5 isletme Geneli éﬁmﬁl Isyerinin daginik olmasi T.08 @ Ca"nf:?:e;:?;'ggﬁjgsgﬁggflde 15| 3 | 135 o:;':" alanlarin diginda istif yapilmamasi E E 05| 15 15 Kab"'::k'leb'"r faaliyetlerin gozetim
£ . saglanmalidir. 2 altinda uygulanmasina
2 Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak 8 devam edilecektir.
Saglik ve Giivel lemlerine Tliskin 5
‘Gnetmelik 8
z
5 isd
Tlkyardim egjitimi almis personelin ﬁ‘ " . 3 o . S I M faaliyetierin gézetim altind I d
6 isletme Geneli Ortamda bulunmamasi durumunda yasanacak T.09 by Yeterli sayida ilkyardim sertifikali 20| 1] 120 Onemli Kontrol mekamzm_aa olus_tu_ruldu. g 05 | 40 2 Kabul gd:lebulur leveut faaliyetlerin gzetim altinda uygulanmasina devam
Galigiimasi kazalarda miidahelenin gecikmesi cg calisan vardir. risk Ilkyardim Yénetmeligi § " risk edilecektir.
5 E
h g
D
. Ergonomi egitimi yillik egitim planlari £
g kapsaminda ayrintili diizenlendi. Risk é i Yliipl'llagalk B
3 & - | bolgesinde bulunan galisanlara 6zel = S lizeltici/Gnleyici
7 isletme Geneli éﬁ;mﬁl Uygunsuz sekilde tasima ve kaldirma T.05 @ Ergonomi egitimi diizenlenmemistir. 15| 3| 135 o::s :‘" elle tagima egitimi planlandi. ﬁ 05| 15 15 Kabul::klleblllr faaliyetlerin gozetim
£ Calisanlarin Is Sadhd ve Giivenligi @ altinda uygulanmasina
2 Egitimlerinin Usul ve Esaslari 5 devam edilecektir.
Hakkinda Yonetmelik 8
Calisanlara risk durumlarina gore
KKD kullanma egitimi planlanip, KKD
lerin galisanlara >
KKD Teslim tutanagi ile 2
5 teslim edilip tiim 5
d Kisisel K Donanimlarin(KKD) %h bolim/proseslerd Gok boldmlerdeki calsaniarin 3% bl edilebil di]z:latie:lillzi;:lln(eyici
- " Ortamda isisel Koruyucu Donanimlarin 2 Bazi bdlim/proseslerde KKD o KKD'leri kullanmasi € Kabul edilebilir " MNP
e Isletme Geneli Caligiimasi Kullanilmamast T.04 S kullanilmamaktadir. 403 Y“'.(SEk yéniinde sik kontroller 5 05 | 40 2 risk faaliyetlerin gozetim
£ Risk 1dh. Calisma yapilan 3 altinda uygu_lanma_sma
= yapidi. Galisma v pra £ devam edilecektir.
alanlara konuyla ilgili =
uyari levhalari asildi. 8
Kisisel Koruyucu Donanimlarin
Isyerlerinde Kullaniimasi Hakkinda
Yénetmelik
Toz tutma sisteminin
periyodik kontrolleri E
Ortamin tozlu . " apilarak gekiginin 3
olmasi (akciger meslek 5 Toz tutmal sistemi zyZunlugug koztrol E S
hastaliklari riski = meveut olmasina edilmeli, aksakliklar o=
; Ortamda olim riskiyle 8 ragmen ortamda toz ok hemen giderilmeli 28 . ) A
9 Isletme Geneli T.05 = partikiilleri 40| 6 Yiiksek g . EX 1|40 40 Olasi Risk Mevcut koruma énlemleri devam ettirilmelidir.
Caligiimasi esdeger kabul S b - - calisanlarin toz maskesi 5=
i N ulunmaktadir.(Ortam toz 6lgtim Risk o ]
edilmis ve risk £ an ilgili Yonetmelikte belirtil kullanimiyla ilgili kontrol §5
siddeti olarak 40 = sonugfarl gl onel mell e belrtilen sistemi olugturulmalidir. & «
puan alinmistir.) referans degerler altindadir) Tozla Miicadele Yonetmelidi, is =
Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik a8
ve Giivenlik Sartlari Yonetmeligi
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Filtrasyon sistemi " N .
mevcut olmasina Filtrasyon sisteminin
ragmen ortamda periyodik kontrolleri -
Ortamda kimyasal kimyasal partikiller vapiacak, aksakdklar 2
partikdiller olmast 5 bulunmaktadir. hemen giderilecek, =
(akciger meslek < Calisma ortaminda . calisma ortaminda o=
i " Ortamda hastahgi riski 6lim & yapilan kimyasal Cok kimyasal partikiil dlgimii yapilarak @ é
10 Isletme Geneli Caligimas: riskiyle esdeger T.01 S partikil Blgumii 40| 6 Yul_(sek sonuglara gére ) g = 1 40| 1 40 Olasi Risk Mevcut koruma Gnlemleri devam ettirilmelidir.
Kabul edimis ve ,E sonuclarina gore Risk sinirlarin asildigi yerlerde yapilan ise g °
risk siddeti olarak 2 sinirlarin agildig uygun maske kullanimi kontrol altina 03
40 puan alinmistir.) yerlerde caliganlara _ alnacaktr. £
N Tozla Miicadele Yonetmelidi, Is ©
kimyasallara kars Eki I Kull m o
koruyucu maskeler —'m%luw&?g'—
dagitiimistir. ve Guvenlik Sartlar Yonetmelidi
>
<
5 Bant gegisleri igin kopriiler yapilmasi L
c planlandi. Merdiven kullanimi @
: " Ortamda  |Konveydr b: gegislerde i in & Konveydr bantlardan gegerken Onemli talimatlara eklenecek ve gerekli 3 Kabul edilebili
1 Isletme Genel g = abul edilebilir s
sietme Genell Galigiimas! kullaniimamasi T.04 & merdiven kullaniimasi 15] 3135 risk egitim verildi. ,g N 5 risk Gereki eitimleri vermek
£ Yapi Islerinde Saglik ve Giivenlik >E-
F 6 igi £
Yénetmelidi 5
=}
>
R
5 <
Hlektrik | smiinde yaltk ﬁ Pano kapaklar kapatilip kilitlendi, Ig
i " Ortamda lektrik panolarinin 6niinde yalitkan paspasin £ Yalitkan paspas bulunmuyor, kagak Yiiksek kagak akim réleleri takildi, yalitkan k= Kabul edilebilir Pano kapaklari kapall konumda ve kagak akim rélesi takili
12 Isletme Genel . olor okall !
s i Calisimasi olmamasi T6 | 8 akim roleleri eksik 4013 Risk paspas konuldu s L4005 20 risk durumda
:E Elektrik ic Tesisleri Yonetmelidi >E.
= £
g
=1
2
= ©
8 ~
: " Ortamda Fabrika iginde bant altindan gegislerin E" . Gnemli | Konstriksiyonun aicak oldudu gegis S Darbe emici malzeme takilip sari renge boyanmis, merdiven
13 Isletme Geneli bul T.04 3 Fabrika iginde bant altindan gegiliyor 15| 3 | 135 - noktalarina darbe emici takilip sari T 05| 15| 3 22,5 Olasi Risk g
Caligiimasi ulunmasi risk ", " S yapilmig
£ renge boyanacak Literatiir S
=
2 £
i
=}
>
@
S
5 =
Degjirmenler ﬁ' Mekanik koruyucusunun yapilmasi, E
14 Hazirlama Prosesi Bolumiinde Degjirmen kayislarina sikisma T.07 = Kays izerinde ma!(ine koruyucular 40| 2 Yiil'(sek degirmen girisine emniyet tertibat g % 05| 40 | 05 10 Kabul gdilebilir Gerekli emniyet ekipmanlari 5§tln alma siirecinde
Galisma < eksik Risk yapilacak. o 4 risk beklemektedir.
£ Makine Emniyeti Yénetmeligi 5
= 3
B
E
E
&
T
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g o Yapilacak
" - dlesi it duzeltici/onleyici
. El K Ki 3 Sok Kagak akim rolesi takildi, egitim > . i i/Gnleyici
15 Hazirlama Prosesi Eleﬁ?"r:'le eeﬁllmia l:zg::f;ﬁ:;:aﬁ:::rtgagr:;?'n T.06 S Pe"y:ﬁ::;k%?:{:::::nsiﬂ:g:‘alfma l;/slragak 40 Yiiksek verilmeli ve talimatlar asildi. f 0,5 | 40 40 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
Calisma £ Risk Elektrik ic Tesisleri Ynetmelidi altinda uygulanmasina
2 devam edilmelidir.
= Forkliftin ehliyetsiz kullaniimamasi,
] " - "
c N N . N Forklift kullanmadan Gnce gerekli Yapilacak
is Makinesi ile | Forklift veya is makinesi/ikaz sistemlerinin 2 iﬁ:ns)l;:? immler; Iler:f?;:l:;l;;ﬁ Yiiksek kontroller yapilmalidir. Forklift N diizeltici/Gnleyici
16 Hazirlama Prosesi Caligm al ! veya frenlerinin arizali olmasi T.07 & saglamak, talin‘;a':;rm forklift tzerine 40 Risk kullananlara ve hazirlama g 1|40 40 Olas! Risk faaliyetlerin gézetim
S £ " asimas personeline gerekli egitimin verildi. altinda uygulanmasina
E imast Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saghk devam edilmelidir.
= ve Giivenlik Sartlar Yénetmeligi
Masse Silo g Yapilacak
P " Elektrik kablolari toplanarak kanal diizeltici/Gnleyici
17 Hazirlama Prosesi E‘I"ﬁfﬂ?ﬁe Elektrik kablolaninin daginik halde bulunmasi | T.06 | & Elektrik kablolan t‘rp'a“a;ak anal 40 Y:':s:" icerisine alind. 1| 40 40 Olast Risk faaliyetlerin gozetim
Sk e E Icerisine alinaca s Elektrik i¢ Tesisleri Yonetmelidi altinda uygulanmasina
Galisma 8 devam edilmelidir.
=1
_ %
Masse Silo E Trabzanlarda eksik bulunan korkuluk ; Yapilacak
o " " o . o A - ve eteklik yapildi. o] A diizeltici/6nleyici
18 Hazrlama Prosesi Bolgesinde | Korkulublon okl merdvenve etekSl | rgg | & | Fealkolan korkuiidar ve eteklider 15 50 | Onemi | foyeri Bina ve Ekientilerinde Alnacak| T 1|15 15 | Kabulediiebiir faaliyetierin gozetim
b ¥ £ yapiimali i Sadlik ve GiivenlikOnlemlerine fliskin S altinda uygulanmasina
Calisma g Yonetmelik e devam ediimelidir.
5 4
_ =
2 ; Yapilacak
Masse Silo Yipranmis elevator sutundan,toz emig 2 Yiiksek Yipranmig borular yenisi ile ﬁ duizeltici/énleyici
19 Hazirlama Prosesi Bolgesinde borularindan akan tozlar ve dretimden T.02 & Yipranmig borular degistirilecek 40 Risk degistirildi. 2] 1|40 40 Olasi Risk faaliyetlerin gozetim
Galisma kaynaklanan tozlu ortam. £ Makine Emniyeti Yonetmeligi 9 altinda uygulanmasina
L @ devam edilmelidir.
5 4
=
_ =
o] ~
g 5
Masse Silo PR P & " PR k=]
) P Masse taslyici bantta giivenlik telinin o Masse taslyici banta giivenlik Onemli Giivenlik halati takildi. -1 . Meveut koruma Snlemleri d ettirilmelidi
20 Hazirlama Prosesi Bolgleslnde bulunmarmast T.07 E halatinin takilmas! 40 240 risk Makine Emniveti Yénetmelidi E 1140 40 Olasi Risk veut koruma Snlemleri devam ettirilmelidir.
Calisma ﬁ Hakine Emalyell Yonetmelo! :
S a
=
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_ z
= -
Masse Silo s Elektrik panolarinin kapaklarinin ” N z
P PR . ) e o Pano kapaklari kapatililarak kilitlend;, ]
. Bblgesinde Masse dolum silo bdlgesinde elektrik o kapali konumda ve kilitli olmas; Yiiksek e ' =1 . « : P
21 Hazirlama Prosesi Elektrik ile | panolarinin kapaklarinin agik ve kilitsiz olmasi T.07 [ Kacak akim rolesi sayisinin yeters’iz 40 Risk kagak akim roleleri takildi. - ‘g 40 40 Olas! Risk Mevcut koruma énlemleri devam ettirilmelidir.
£ Elektrik I Tesisleri Yénetmelidi i3
Galisma 5 olmasi
5 %
8
=
_ =
5 =
g 7
Masse Silo | Koruyucusu gikariimis kayis-kasnak sistemleri @ N - N . Kayis-kasnak sistemlerine menteseli S
22 Hazirlama Prosesi Bolgesinde  |( Elevatér motorlari,iletim bantlarindaki doner| T.07 & Kx?(akr?iinsgrzlﬁi:}::lr:l: t:kslill:nglsaln 40 Y::::k koruyucu takildi. 3 40 40 Olasi Risk Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
Galisma aksamlar ) g yu yap! Makine Emniyeti Yénetmeligi 9
o
5 g
8
=
e
€
2
g isyeri diizeninin saglanmasi igin birim %
Masse Silo fe ki 2 amirlerince siirekli denetim yapilmasi 3 P
23 Hazirlama Prosesi Bolgesinde Is d;g:;rﬁ:fg‘ @ T.08 & Calisma ortami diizenlenmelidir. 7 Olas! Risk | isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak 5 7 14 Kabulr?sdk“e"'hr Mevcut koruma énlemleri devam ettirilmelidir.
Calisma g Saglik ve GiivenlikOnlemlerine iliskin g
8 Yonetmelik g
=} S
2
i
=
- z
© n
& 3
Masse Silo N N - N . _— Py - | Konstriiksiyonun algak oldugu gegis S
2% Hazirlama Prosesi Bolgesinde | youa"arfgﬁs';,lzae';'|'enf£ bantlannin | roq | 2 ba::f:r'ﬁ‘:’:gft:'r:‘::rf' a'gl.ak ';etlif_"n - 15 % °’r'i°sa‘" noktalarinadarbe emici takilip sart 8 15 30 Olast Risk Meveut koruma nlemleri devam ettiriimelidir.
Galisma % gegls yap! renge boyanmalidir. 9
5 4
s
=
= z
g Acil durd devrelerin kontrolii Otomatik durdt istemi Idi 2
. " " =1 cil durdurma devrelerin kontrol, omatik durdurma sistemi yapildi, 3
2% Presleme Prosesi Preslerle m:’;ﬁ:;;;ﬁ?l‘:lzaﬁ;;f ;:;:::eglve T07 § makine koruyucu, parmak koruyucu, 15 90 Onemli gerekli egitimler verildi, uyar ve k& 15 15 Kabul edilebiliv | El aletleri ile calisma esnasinda dikkat edilecek hususlar ile
Calisma ayak sikismasi : £ calisma ortamina dikkat/uyar risk dikkat levhalari hazirlandi. § risk ilgili galisanlara belirli periyotlarda egitim verilmelidir.
g levhalari kullanimi Makine Emniyeti Yonetmelidi =3
5 )
&
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Presleme Prosesi

Preslerle
Galisma
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El ile tagima, zorlayici yiiklemeler/ kalip ve
cergeve degisimlerinde yiik kaldirma/sik sik
kalip degistirilmesi

Uretim Personeli

Uygun galisma agisindan kalip arabasi
yapimi ve kullanimi/palet ile alisma

15

Yiiksek
Risk

istenilen kalip arabasi tedarigi
saglandi.

Makine Emniyeti Yonetmeligi

Pres yoneticisi/ 2 AY

45

Olasi Risk

Kalip arabalari tekrar dizayn edildi, egitimler verilecek

27

Presleme Prosesi

Preslerle
Calisma

El aletleri ile galisma/bakim ve onarim
inda genel olarak il is
kazalari

T.04

Bakim Personeli

Yapilacak ise uygun personel
segiliyor, ige yogunlasmanin
saglanmasi, uygun galisma ortaminin
olusumu, ilkyardim konusunda
bilgilendirme ve gerekli ekipmanin
bulunmasi

15

90

Onemli
risk

Gerekli egitimlerin verilmesini

saglandi, nlemlerde belirtilen

sartlari olusturuldu, ilkyardim

ozelinde bilgilendirme yapildi, gerekli

ekipmanlari bulunduruluyor

Is Ekipmanlarin Kullaniminda
Giivenlik ve Saglik Sartlari

Yonetmelidi

Pres yoneticisi
Bakim-Onarim Sorumlusu

/2 AY

Olasi Risk

El aletleri ile calisma esnasinda dikkat edilecek hususlar ile
ilgili galisanlara egitim verildi.

28

Presleme Prosesi

Ortamda
Caligiimasi

Silis igeren ortam

Uretim Personeli

Toz maskesi kullanimi(FFP2), Toz
tutma sistemlerinin yeterli sayida
bulunmamaktadir.

40

Cok
Yiiksek
Risk

Pres bolgesindeki tozlarin
hortumlarla toz emme sistemine
baglandi. Solunum koruyucularin
stirekli kullanimini saglamak, toz

tutma sisteminin bakimini ve
periyodik kontroliinti yapmak, toz
odlgtimlerinin yapilmasini saglamak

Kisisel Koruyucu Donanimlarin
isyerlerinde Kullaniimas Hakkinda

Yénetmelik, Is Ekipmanlarinin
Kullaniminda Giivenlik ve Sartlari

Yonetmelidi

Pres yoneticisi

Bakim-Onarim Sorumlusu

/ Stirekli Kontrol

40

05

60

Olasi Risk

Uygun kisisel koruyucu donanimlar kullaniliyor, toz élgtimleri
yapilmig, toz tutma sistemi aktif/galisir durumda.

29

Presleme Prosesi

Ortamda
Caligiimasi

Calisma esnasinda bant alt ve tstlinden gegis
yapilmasi

Uretim Personeli

Bant gegis bélimlerinde merdiven
kullaniimasi

15

135

Onemli
risk

Gerekli yerlere merdiven konulmasini
) saglamak
Yapi Islerinde Saglik ve Givenlik

Yonetmeligi

Uretim Yéneticisi / 2 AY

45

Olasi Risk

Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.

30

Presleme Prosesi

Preslerle
Calisma

Havalandirma takoz pencerelerinin
kapaklarinin olmamasi

Uretim Personeli

Havalandirma takoz pencerelerinin
kapaklarinin kapatiimasi

135

Onemli
risk

Takoz pencereleri kapall konumda
bulunsun.
Makine Emniyeti Yonetmelidi

Uretim Yéneticisi / 1 AY

Kabul edilebilir
risk

Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.
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z
= &
H >
S @
i i f o o Preslerde sekillendirme igleminin A - Mekanik koruyucular ve emniyet o
31 Presleme Prosesi F:;?Iflen?ae g::::ll(fégggi@:::f;":ﬁes;ﬂﬁr:"ggI T.04 & gergeklestigi bolgeye koruyucularla 15 135 °'r‘|es ':" sensorleri takildi. § 15 30 Olasi Risk Mevcut koruma Gnlemleri devam ettirilmelidir.
s % erisim imkani engellenmelidir Makine Emniyeti Yonetmelidi S
5 %
=1
z
= 8
2 =
S Pres .4 N . . k]
5 i 2 cikisi donen aksamlardaki - Eksik olan mekanik koruyucular °
32 Presleme Prosesi .:;ITI?;LE Pres kst donen :rk:,rlrr:::akl muhafazalarin T.04 & muhafazalarin galigir durumda 15 135 6:;::'" yapildi. 2 15 30 Olasi Risk Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.
5 £ bulunmasi Makine Emniyeti Yonetmeligi Q
° E
S 5
=}
z
3 Preslerin giivenlik talimatlarina ©
o b o ﬁ Pres siirgli bolgesi masse dolum uyuImasn_ iein _e§!t|m safland. Ozel %
33 Presleme Prosesi Preslerle Pres siirgii bolgesi masse dolum bolgesine T.04 & bélgesine tirmanmamak/talitmalara 15 Yilksek | tekerlekii k'l'ﬂ' bir iskele ya_|_)|lma_5|: k9] 15 30 Olasi Risk Tali i stirekli
Galisma tirmanmak = n hareket etmek Risk Calisanlarin Is Saghdi ve Giivenligi 5
5 uvgul Editimlerinin Usul ve Esaslari >
5 Hakkinda Yénetmelik £
=
<
= =
2 -
2 @
: Preslerle Pres arkasi siirgu hareketli kisimlara erisim o} Pres arkasi stirgQi hareketli kisimlara Yiiksek | Monoblok olarak koruyucu takilmasi. &5 N . A
34 Presleme Prosesi Calisma Imkan! olmasi T.04 E erisim mimkin 15 Risk Makine Emniveti Yénetmeliéi :g 15 30 Olasi Risk Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.
£ =
g £
g
=1
z
= ~
2 -
o P " P @
- PR @ y " Karo geviricilere mikro-sensorlii S P
25 Presleme Prosesi Preslerle Pres &nii karo geviricilerin muhafazalarinin T07 9 Uygun koruyucular yetersiz sayida 15 135 6n_eml| Koruyucy takimaldir. 3 15 15 Kabul edilebilir Mikro-switchli koruyucu takildi.
Calisma yetersiz olmasi bulunmaktadir risk N PR h 5 risk
.g Makine Emniyeti Yonetmelidi S
5 £
)
z
= -
2 =
@ . " & - Kurutma makinesi girisine isik :g P
36 Presleme Prosesi Fg;f'?:: Kurutma girisinde 151k perdesinin olmamasi | T.07 & Kumt:‘;fr"ﬁ;ﬁ:kzﬁlferdes' 15 135 o':i;':" perdesi yapilmasi. ‘é 15 15 Kab"'::k'lew'r Kurutma makinesi girigine I5ik perdesi yapilmis.
s E : EN IS0 13849-1 $
g 13
S g
=}
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z
= ~
2 ~
g Kurutucu yan kapak koruyuculart ;g
. Preslerle Kurutucu yan kapak koruyucusunun o Kurutucu yan kapak koruyucusunun Onemli parmak girmeyecek sekilde =1 Kabul edilebilir . . R
37 Presleme Prosesi Calisma cikanimis olmasi T.07 E aikarimis olmasi 15 risk yapilm: ‘ng'i 05| 15 7,5 risk Mevcut koruma énlemleri devam ettirilmelidir.
E Makine Emniyel >
= £
g
=1
z
= ~
£ =
| - 2 Cok z
X Preslerle Kurutma gikislarinda emniyet tellerinin kg Kurutma gikislarinda acil durdurma "~ Acil durdurma halatlari takilmalidir. S . « ) i
38 Presleme Prosesi Calisma olmamasi T.07 E halatiarnin bulunmamasi 15 Y:Ii(::k Makine Emniveti Yonetmelidi :g 3|15 45 Olas! Risk Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.
£ ;
= £
g
=1
z
= -
Sirlama c . =
Sir kazanlarindaki yapilacak B " " N
Bantlari o 2 - . kol Tm midahaleleri sir kazanlarinin kanigtiricisinin
3 Srlama Prosesi Aplikasyon Sir kazanlar k,alrlstg:)clll;s\l1 ag;llslrken midahale To4 9 Sir kazanlarina mlljdahele durdururak 15 Y:l:s:k islemlerde kanstlr:cmm durdurularak E 05| 15 2,5 Olas Risk durdurularak midahele edilmesi konusunda egitim verilmeli,
Bolgesinde v £ yapiimiyor s . yapimas) o ° talimatlarda yer almalidir.
k] Makine Emniyeti Yonetmeligi >
Galisma L £
= £
g
=1
z
= -
Sirlama g =
Bantlari " a Sir kazanlarinin kapak kenarlar - | Sirkazanlarinin kapak kenarlarinin k=]
40 Sirlama Prosesi Aplikasyon Sir kazaniarinin kz:)?;l;:enarlarmm keskin T.05 & oldukga keskin ve higbir miihendislik 15 135 6':;’:" keskin koseleri giderilmelidir. ‘ﬂg 1 15 30 Olasi Risk Mevcut koruma 6nlemleri devam ettirilmelidir.
Bolgesinde g onlemleri alinmamis durumda Makine Emniyeti Yonetmeligi 9
Calisma L 3
S £
L
=}
z
= -
-
Sriama & . Merdiven kullanim talimatiara z
. " Sir tanklarinin vanalarina erigim igin ol Sir tanklarinin vanalarina erisim igin Onemli | eklendi ve gerekli egitimin verilmesi. =) Kabul edilebilir A, I "
“ Sirlama Prosesi ég:lgk:sﬁgz merdivenin kullanimamasi T.04 p= merdiven kullaniimiyor 15 L2 risk Yapi Islerinde Sadlik ve Giivenlik g L] 15 risk Gereki egitim verildi/Talimatiara ekdendi
£ . pron S
Galisma k] Yénetmelidi z
D =
L
=1
= z
32 Z
g;‘:z:: é ﬁ Temizligi yapilacak olan disk ]
. " Kabin disk motorlarinin/kapaklarinin & Kabin disk motorlarinin temizligi Yiiksek motorlarinin bulundugu kabin, - . Temizlik yapilacagi zaman kabindeki disk motorlarinin
2 Sirlama Prosesi Q!;:“;a:izzg kapatilmadan temizlik yapilmasi T4 ﬁ durdurularak yapilmiyor 0 Risk motorlan durdurularak yapilmasi :ﬂg-i 05 40 40 Olasi Risk kapatiimas| hususunda efitim verildi.
o 5 Makine Emniyeti Yénetmeligi =
Galisma 2 £
) i
=}
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E
ik olarak kaydirmaz bir malzeme ile é
= zeminin kaplanmasi, Islak ve kaygan =
Sirlama g zeminde yaralanmanin 6niine _g
Bantlari 14 Zeminin daima kuru ve temiz Cok gegmek igin temiz ve kuru olmasini @ . - .
43 Sirlama Prosesi Aplikasyon Zeminin 1slak ve kaygan olmasi T.08 & tutulmasi igin yanlis temizlik 15 Yiiksek saglamak/islak zemin ayakkabisi Py 15 60 Olasi Risk Islatkr\r/‘iezkvayga: zem‘l n‘{if“"ilar:ri“i?mir ﬁinugﬁiiesn:ﬁzilgm
Bolgesinde £ galismalar mevcut Risk kullanmak k) e @ kuru olmasinin onemi ile flgili & eridi.
Calisma § Kisisel Koruyucu Donanimlarin E
= Isyerlerinde Kullaniimasi Hakkinda 2
Yonetmelik %
=
=
]
Sirlama cg - -
. N " N Bigak degistirme esnasinda = (. -
Bantlari . " " " @ E Bigak degisimlerinde dikkatli olunmasi - ST o P Bicak makinenin
44 Sirlama Prosesi Desenleme Rotocolor bl;akjﬁ:il;:ermde dikicatsiz T.07 28 ve miidahalenin makine kapall 15 90 6:;:'" mal:anvt?::]r:f::ﬁtﬁ:iﬁ:g’t)"kaapztltrlggsim % ‘g‘ 15 15 Kabulr?sdk“e"'hr saglamak, dikkatli yapiimasi hususunda personele gerekli
Bolgesinde EE konumdayken yapilmasi 9 ! yap 5 egitim verildi
52 hususunda uyarida bulunmak L
Calisma Lwm
D o g
k]
=}
z
= =
Sirlama E >
Bantlari " i & Rotocolor kapaklarina temasli sensor S o
N Rotocolor makinalarinin mekanik o Kapaklarda temasli/temassiz algilayici Onemli =1 Kabul edilebilir . X A
45 Sirlama Prosesi Desenleme T.07 o N . . 15 90 yapilmasi k9] 15 15 N Mevcut koruma Gnlemleri devam ettirilmelidir.
Bolgesinde muhafazalarinin agk durumda calismasi € sistemin iptal edilerek galigiimasi risk Makine Emniveti Yonetmelidi § risk
Galisma E £
= £
g
=1
z
Sirlama 3 N
Bantlan § Eksik olan parmak koruyucularin 2
iric- 4 . o ko]
46 Sirlama Prosesi Dgenl_eme Rotocolor giris-cikislarinda parmak T.07 & Parmak koruyucu muhafazanin yeterl 15 Y“'.(sek takilmasi k] 15 30 Olasi Risk Parmak koruyucular takildi
Bolgesinde koruyucularin olmamasi sayida bulunmamasi Risk . e - <
p £ Makine Emniyeti Yonetmelidi 9
Rotocolor ile E -
Calisma =] ﬁ
=}
z
= -
g =
Strlama S Parmak koruyucular ve acil durdurma 38
. Bantlar Dijital baski makinalari giris gikislarinda o} Parmak koruyucu muhafazanin Yiiksek = N
47 Sirlama Prosesi Desenleme parmak koruyucu olmamasi T.07 a bulunmamas! 15 Risk . halatlarl ta.kllfnasl . 2 15 30 Olasi Risk Parmak koruyucular takildi
NS £ Makine Emniyeti Yonetmelidi L
Bolgesi 2 -
5 %
=1
_ z
53 R _— -
ﬁ S Giivenlik bilgi formlar 6zetlerinin P
Sirlama i . Svanlite hilgi 5 A " &a " asiimasi k=] ot b P -
. Kimyasal kullanilan bolgelerde givenlik bilgi s 9 Gerekli bilgi ve talimatlarin Onemli - . Giivenlik bilgi formlari 6zetlerinin asili konumda oldugu
48 Sirlama Prosesi Bantlarinda formlarinin asiimannis olmasi T.03 [ bulunmamasi 15 90 risk Z_arar]| Ma__ddele_:r ve lfarl imlara 2 1] 15 30 Olasi Risk izlenmelidir.
Calisma g = lliskin Giivenlik Bilgi Formlari Q
_g £ Hakkinda Yénetmelik £
= g
=}




TEHLIKELERE GORE RISK SEVIYESININ TESPIiT TABLOSU
z
= -
=
Sirlama " " 2 o Givenlik halatinin gift tarafli 3
49 Sirlama Prosesi Bantlarinda Srlama ba:rt'I‘:ri;ZS z:I?rfii ¢ift taraf acil T.07 & Giivenlik halatinin takilmasi 15 Y::‘:: k konuml | 3 15 30 Olasi Risk Givenlik halati yapildi. /galigir durumda
Galisma £ Makine Emniyeti Yonetmelidi o
g £
g
=}
-
- . s
g Isyeri diizeninin saglanmasi igin birim 2e
Sirlama Sirlama bdlimi bant aralarinda zeminde @ Snemli amirlerince denetim yapilmast 3 é
50 Sirlama Prosesi Bantlarinda | bulunan hortumlar/Calisma ortaminin diizenli | T.08 & Igyeri tertip ve diizeninin saglanmasi 15 risk Isyeri Bina ve Eklentilerinde = 15 30 Olasi Risk Mevcut koruma énlemleri devam ettirilmelidir.
Galisma olmamasi £ Alinacak Saglik ve Giivenlik 3
g Onlemlerine iliskin Yénetmelik 3
- -~
] @3
Sirlama S Pano kapaklari kapal kilitli konumda % ‘g
N Bantlarinde Elektrik pano kapaklarinin agik ve kilitsiz o Elektrik pano kapaklarinin kapali Yiiksek bulunacak ve kagak akim roleleri =4 N Pano kapaklari kapall konumda ve kagak akim rolesi takili
&t Sirlama Prosesi Elektrik ile olmasi T.06 Z olmasi gerekliligi 40 Risk  takilmasi 2 2 40 40 Olast Risk durumda
Calisma @ Elektrik Ig Tesisleri Yénetmeligi % 3,-]
= =
z
5 -
=
Sirlama g Kimyasal igerikli sir veya boyanin " K ;ﬁ‘yﬂ: Zﬁﬁann'ﬁ“:imgmr ;g
52 Strlama Prosesi Bantlarinda | Kimyasal igerk s veya bovann bulindufl | .03 | & bulunduu kazanlara cilak el e 7 Oneml | isisel Koruyucu Donamimiarin B 7 1g | fabuledieniie Eldiven kulanim kontrol altinda tutulacak
P, E [ Isyerlerinde Kullanilmas: Hakkinda 3
Calsi g veu Yénetmelik E
) g
b=}
z
= ~
2 -
Sirlama S Muhendislik 6nlemleri alinmalidir. jg
. Uygun olmayan termal sartlar altinda calisma b} e . | Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak 8 Kabul edilebilir . ) A
53 Sirlama Prosesi Bant:arlnda Ve ergonomik zorluklar T.05 2 Termal konfor sartlari yeterli degil 7 Olasi Risk Sadlik ve Glvenlik Onlemlerine fliskin :ﬂgj 7 7 risk Mevcut koruma &nlemleri devam ettirilmelidir.
Calisma 5 Yonetmelik 2
S £
©
=}
z
= -
Firinlar % P
Yikleme ve & " ©
L Kayis ve kasnak gruplarinda parmak o) . Onemli |Parmak koruyucularin tamamlanmasi k=1 "
54 Firinlar Bolgesi B;Zﬁétrril:; . koruyucularinin eksik olmasi T.07 E Parmak koruyucular eksik 15 135 risk Makine Emniveti Yonetmelidi :g 15 60 Olasi Risk Parmak koruyucular takildi
= =
Caligma _g E
) €
b=}
Firinlar @ ; 2
" P N Yerinden gikan kayislarin onarimini €
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63

Firinlar Bolgesi

Firinlar Genel
Calisma

Firin fanlari, fan motorlari ve kayslari/fan
durdurulmadan miidahale edilmesi

—

.07

Uretim Personeli

TEHLIKELERE GORE RiSK SEVIYESININ TESPIT TABLOSU

Fan kapatilarak miidahale edilmesi

Olasi Risk

Mudahele edilecek yerin enerjisinin
kesilip arizasinin giderilmesinin
saglanmasi

Makine Emniyeti Yénetmelidi

Stirekli Kontrol

Kabul edilebilir
risk

Bu konu ile ilgili egitimin takibi gergeklegtirilmelidir.

64

Firinlar Bolgesi

Firinlar Genel
Calisma

Emniyetsiz/korunmasiz olarak firin tizerine
cikmak/ytrimek

Uretim Personeli

Firn tizerine yapilan gikislarin
kontrollii olarak saglanmasi/firin
(zerinde yapilan calismalarda
yiiksekte giivenli calisma ilkelerine
uyulmalidir

40

120

Onemli
risk

Finn {izerinde olabilecek ariza
esnasinda dikkatli hareket edilmesi
konusunda uyarilarda bulunmak

Uretim Yéneticisi /

Stirekli Kontrol

40

40

Olasi Risk

Bu konu ile ilgili egitim verildi.

65

Firinlar Bolgesi

Finnlar Genel
Galisma

Elektrik kagag

T.06

Uretim Personeli

Elektrik ile ilgili periyodik kontroller
yapiliyor /govde topraklama vb
kontrolleri yapiliyor

40

120

OGnemli
risk

Herhangi bir elektrik kagag
durumunda yiizey ile temasi
onlemek, elektrikten sorumlu
personele haber verilmelidir.

Elektrik ic Tesisleri Yonetmelig

Bakim Personeli / 1 AY

40

40

Olasi Risk

Bu konu ile ilgili egitim verildi.

66

Firinlar Bolgesi

Finnlar Genel
Calisma

Gaz kagagi

T.03

Uretim Personeli

Dogalgaz ile ilgili kontrollerin rutin
haline getirilmesi/ sensér vb algilama
sistemlerinin tedariginin saglanmasi

100

Yiiksek
Risk

Gaz kagagi konusunda personele
gerekli egitimi vermek/sensoér vb
algilama sistemleri tasarimi
kurulmasi
Isyerlerinde Acil Durumlar Hakkinda

Yonetmelik

Uretim Yéneticisi / 2 AY

100

0,5

50

Olasi Risk

67

Firinlar Bolgesi

Firinlar Genel
Calisma

Firin izolalasyon cam ydnleri ve izolasyon
battaniyeleri temas sonucu maruziyet

-

.03

Uretim Personeli

KKD kullaniliyor

Olasi Risk

Genel olarak tehlike arz eden
ortamlarda personelin KKD
kullaniminda ihmallere karsi

bilgilendirmeler yapiimasi

Kisisel Koruyucu Donanimlarin

Isyerlerinde Kullaniimasi Hakkinda
Yénetmelik, Calisanlarin Is Saglii ve
Giivenligi Egitimlerinin Usul ve
Esaslari Hakkinda Yénetmelik

Uretim Yéneticisi / 1 AY

Kabul edilebilir
risk

68

Firinlar Bolgesi

Firinlar Genel
Calisma

Rulo degisimi ve karo kiriklarinin gikariimasi/
ortamin sicak olmasi, firndan gikan rulo ve
karonun sicak olmasi, KKD kullaniimamasi

4

.05

Uretim Personeli

KKD kullaniliyor

180

Onemli
risk

Firindaki sicak karolarin
cikariimasinda yanma tehlikesine
karsi KKD kullaniimasi
Kisisel Koruyucu Donanimlarin
Isyerlerinde Kullaniimas Hakkinda
Yénetmelik
TS EN 407 standardina uygun
eldiven

Uretim Yéneticisi / 1 AY

45

Olasi Risk

Firinlar Bolgesi

Firinlar Genel
Galisma

Rulo taglama ve angoblama prosesi/KKD
kullaniimamasi

T.07

Uretim Personeli

KKD kullaniliyor

135

Onemli
risk

Toz tutma sistemi/ kabin igerisine
alinma/KKD kullanimi konusunda
personeli bilinglendirmek

Makine Emniyeti Yénetmelidi, Kisisel
Koruyucu Donanimlarin isyerlerinde
Kullaniimasi Hakkinda Y6netmelik

Uretim Yéneticisi / 1 AY

Olasi Risk
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Seramik Karo Uretiminde Is Saghg ve
Giivenligi Iyi Uygulamalar1 Rehberi

Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi Iyi Uygulamalar



EK-4

AMAC

Bu rehber, seramik karo iiretiminin is sagligi ve giivenligi yoniinden incelenerek iyi uygulama
orneklerinin aktarilmasi ve bu iyi uygulamalarin ¢alisma hayatinin aktif 6znelerine yol gdstermesi

amaciyla hazirlanmstir.

KAPSAM

Seramik sthhi drtinlerin (karo, fayans) imalati, seramik kaldirim tagi imalat1 gibi seramik karo iiretilen

igyerlerinin kullanimina uygun olarak hazirlanmstir.

DAYANAK

> 6331 sayih Is Saglhigi ve Giivenligi Kanunu
» Tozla Miicadele Yonetmeligi ( 05/11/2013 tarihli ve 28812 sayili Resmi Gazete )

‘ Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi Iyi Uygulamalari



EK-4
GIRIS

Saglikli ve giivenli bir ¢alisma ortaminin olusturulmasi, ¢alisma hayatinin oncelikli sartidir. Bu
dogrultuda saglikli ve giivenli igyerlerinin olusturulmasi; is kazalari ve meslek hastaliklarinin
Onlenmesi, is saghg ve giivenligi kiiltliriiniin olusturulmasi, farkindaligin arttirilmas: ve topluma

yayginlastirilmasi ile miimkiin olacaktir.

Bir isletme igin is saglhigi ve giivenligi, sadece varilmasi gereken bir hedef degil; devamli gelisme
gdsteren bir siire¢ ve bir yasam bi¢imi olmalidir. Seramik yer ve duvar kaplama sektoriinde, mevcut
teknoloji diizeyi ve bilimsel kriterler cercevesinde saglik ve giivenlige iliskin uygulama esaslar
incelenmistir. Iyi uygulamalar bu rehberde siralanmakta olup mevcut durumlarinda bulunmayan ve

kapsamda yer alan isletmelere 6rnek teskil edebilmesi diisiincesiyle sunulmaktadir.

‘ Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi Iyi Uygulamalari
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SERAMIK KARO URETIMINDE iYi UYGULAMALAR

Seramik karo iiretimi; Hammadde Hazirlama, Presleme, Sirlama, Firinlama ve Paketleme olarak 5

temel proses igerisinde degerlendirilmistir. Her bir prosese ait iyi uygulamalar asagida sunulmaktadir.

v Pres Operasyon Bolgesinde Mekanik Koruyucu Uygulamasi

Pres operasyon noktasina olast bir miidahaleyi engelleyecek pres ¢ikis

bolgesindeki mekanik koruyucular soldaki resimde goriilmektedir.

‘ Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi Iyi Uygulamalari
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v" Pres Onii Karo Ceviricilerde Mikro Sensér Uygulamasi
Karo ¢evirici ekipman bir koruyucu kafes igerisine alinmig ilave 6nlem olarak mikro sensor diizenegi

ile operasyon noktasina miidahale koruma altina alinmustir.

Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi Iyi Uygulamalar
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v Toz Tutma Sistemleri & Havalandirma
Toz tutma sistemlerinin yeterli sayida olmamasi, bir kismi ¢alistirilmayan lokal havalandirma sistemi
bulunmasi ve pres prosesi ile meydana gelen yiiksek oranda tozuma sonucu “tozlu ortamda c¢aligsma”
tehlikeli olay1 oncelikle presleme prosesi igin sonrasinda tiim proseslerde 6nem arz etmektedir. Pres
arkas1 bolgesi icin tasarlanan bir branda ile c¢evrelenen pres makinesinden yayilan tozlar igyeri
ortamima yayilmadan branda igerisinde toplanmaktadir. ilave énlem olarak, yeterli kapasite ve sayida

yukaridan temiz hava veren alttan menfezli yas tip toz tutma sistemi sagdaki resimde goriilmektedir.

‘ Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi lyi Uygulamalari
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Hiyerarsik onlem siralamasinda kisisel koruyucu donanimlar son sirada yer almaktadir. Tozla
miicadelede TS EN 149+A1 standardi, ortamdan uzaklagilamayan durumlarda, pargaciklara karsi
koruma amagli kullanilan solunumla ilgili koruyucu cihazlardan filtreli yarim maskelere ait asgari
ozellikleri kapsamaktadir. Nominal koruma faktorii, solunum koruyucusunun dogru kullanildigi ve
diizenli takilmasinin gerektigi durumlar igin gegerlidir. TSE EN 159+A1 standardindan hareketle; silis
tozunun yiliksek oranda yer aldig1 yer ve duvar kaplama sektoriinde asagidaki tabloda goriilen tek
kullanimlik/tek vardiyali FFP2 tip solunum koruyucusu, bu sektdr i¢in ¢ogu proseste asgari diizeyde

koruma saglayacaktir.

Tablo. Solunum koruyucu secimi

Partikiillere Kars1  FFP1 Solunum FFP2 Solunu FFP3 Solunum
Koruyucu Koruyucusu Koruyucusu Koruyucusu
Donanim

Koruma Faktorii  NPF 4 N\. NPF12 NPF 50

Seramik Karo Uretiminde
Is Saglhig1 ve Giivenligi Iyi Uygulamalari



EK-4
v" Kurutma Makinesi Yan Kapak Mekanik Koruyucusu

Kurutma makinesine monoblok olarak parmak giremeyecek sekilde yan kapak koruyucusu
konumlanmis olup ilave onlem olarak, giivenli calisma ortami olusturmayi1 hedefleyen ve olast bir
kayip ya da yaralanmanin oniine gecebilmek i¢in yine yasanan kaza istatistiklerinden yola ¢ikarak

kurutma makinesi ¢ikisina acil durdurma emniyet teli konumlandirilmistir.

Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi Iyi Uygulamalar



EK-4

v" Rotokolor Makinesinin Bulundugu Koruyucu Kafeste Sensor Diizenegi

Sirlama bantlar1 desenleme bolgesinde; Rotokolor
makinesinin  bulundugu  koruyucu kafeste
temassiz algilayict sensor tertibati yapilmistir.
flave ¢oziim onerisi olarak acil durdurma emniyet

teli olast bir miidahale i¢in takilmistir.

‘ Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi Iyi Uygulamalari



EK-4

v" Robot Sirlama Kabini

Sirlama islemi i¢in kullanilan kimyasallara maruziyeti en aza indirecek olan robot sirlama
kabinleri manuel sirlama tanklari1 yerine kullanan
isletmeler iilkemizde mevcuttur. Bu sirlama
odalartyla ¢aliganlarin kimyasallara maruziyeti en
aza indirilmesi saglanmis olacaktir. Bdoylelikle,
sektor 0zelinde yasanacak meslek hastaliklarinin

ontine gegilebilmesi miimkiin olacaktir.

Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi Iyi Uygulamalar



EK-4

v' Kayis — Kasnak Mekanik Koruyucular

Dijital baski makinesi giris ve c¢ikisinda parmak
koruyucu igin resimde yer aldigi gibi bantin
geometrisine uygun olarak torna ve freze ile
. Uretilmis parmak koruyucularin tamamlandigi

goriilmektedir.

Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi Iyi Uygulamalar



EK-4

v' Paketleme Prosesinde Temassiz Algilayict Mikro Sensor Uygulamasi

Paketleme boliimiinde yer alan paletizor1 koruyan kafese yerlestirilmis mikro sensor

uygulamasi asagidaki resimlerde yer almaktadir.

‘ Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi lyi Uygulamalari



EK-4

v Isik Perdeleri
Bir diger iyi uygulama 6rnegi; paketleme robotuna erisimi sinirlayarak giivenli ¢caligma alani
olusturmay1 amaclayan 1s1k perdeleridir. Bu perdede robotun paketleme islemi esnasinda
alana giren cisim, insan vb. durumlarinda altta ve iistte yer alan iki sensor araciligiyla robot
calismayr durdurmaktadir. Isik perdeleri, otomatize edilmis iiretim, islem ve hareket
alanlarmin oniinde goriinmez bir perde olusturmak suretiyle personeli yaralanmadan ve

makineleri de hasardan korumaktadir.

Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi Iyi Uygulamalar



EK-4
v' Egitim Uzerine Bir Iyi Uygulama
55 metrelik bir hat boyunca tiim {iretim hattinin benzetimi niteliginde bir egitim modiilii

resimde goriilmektedir. Ise giris egitimleri ile is saglig1 ve giivenligi egitimlerini birlestiren bu

egitim uygulamasi diger isletmelere 6rnek uygulama olabilecek niteliktedir.

‘ Seramik Karo Uretiminde
Is Saglig1 ve Giivenligi lyi Uygulamalari



EK-4

v Saghk Gozetimine Dair Uygulamalar

Calisanlarin saglik gozetimi; risk degerlendirmesi, araliklarla yapilan toz 6lglim sonuglari ve
tozun cinsi dikkate alinarak isyeri hekimince belirlenen siklikta tekrarlanmali ve her c¢alisan

icin saglik kaydi tutulmalidir. Bu kapsamda, Tozla Miicadele Yonetmeliginin EK-2’sinde

bulunan Pndmokonyoz Tani Semast asagida sunulmaktadir.

SEMPTOM VE PA ARCIGER SOLUUM
BULGT GRAFISINDE FONESITYON
PATCOLOI TESTLERINDE
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SERAMIK KARO URETIMINDE
KONTROL LISTESI




SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Konu Bashigi

Kontrol Listesi

Evet ©

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kigi

Tamamlanacagi
Tarih

GENEL CALISMA
ALANI

Zemin, kayma veya didsmeyi mimkin
oldugunca onleyecek sekilde tasarlanmis ve ig
ve dis zeminler dizenli olarak kontrol ediliyor
mu?

Zeminde c¢okme, cukur, tiimsek, erime vb.
deformasyonlar bulunmasi halinde bunlara
yonelik dizeltici galismalar yapiliyor mu?

Bltin alanlar iyi aydinlatilmis, pencere alani
yeterince blylk ve dogal aydinlatmadan
yeterince faydalaniliyor mu?

Mevsimsel kosullara gore ¢alisma ortami
sicakliginin ¢ok soguk ya da gok sicak olmasi
engelleniyor mu?

isyeri icerisindeki sicaklik ve nem, rahatsizlik
vermeyecek diizeyde tutuluyor mu?

insanlardan, makine ve donanimlardan
kaynaklanabilecek veya dis ortam kaynakli
glrlltinin rahatsiz edici dizeyde olmasi
engelleniyor mu?

Makine veya donanimlardan kaynaklanabilecek
titresimin rahatsiz edici diizeyde olmasi
engelleniyor mu?
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SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Hayir .. T I g
Konu Bashigi Kontrol Listesi Evet © ® Alinmasi Gereken Onlem Sorumlu Kigi amaTr_na:Eacagl
isyerinde, acil durum plani hazirlanmis mi?
Yeterli sayida yangin sondiriici mevcut ve son
kullanma tarihleri ve basinglari kontrol ediliyor
mu?
Yangin merdivenine acilan acil cikis kapilari
kiliti olmayip disa dogru agilacak sekilde
?
GENEL CALISMA tasarlanmis mi?
ALANI

Acil c¢ikis kapilarina ulasimi  engelleyecek
faktorler ortadan kaldinlmis ve yangin
merdivenlerinin amaci disinda kullanilimasi
engelleniyor mu?

Acil duruma neden olan olaya iliskin iletisime
gecilecek (yangin, gaz kacgagi, deprem vb.)
telefon numaralari gérinir yer(ler)e asilmis mi
ve galisanlar tarafindan biliniyor mu?

Kapi ve kacis yollarini gosteren acil durum
levhalari  Giivenlik ve Saglk lsaretleri
Yonetmeligine uygun mu ve uygun yerlere
yerlestiriliyor mu?

ilkyardim dolabi mevcut mu ve igerigi uygun
mu?

Uygun vyerlerde, atik tdrine uygun vyeterli
sayida ve biyuklikte atik kutulari bulunuyor
mu?
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SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Konu Bashigi

Kontrol Listesi

Evet ©

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kigi

Tamamlanacagi
Tarih

Hammadde bolimindn temizligi dizenli olarak
yapitiyor ve calisma ortaminda, hijyen
acisindan gerekli sartlar saglaniyor mu?

Temizlik vyapilan alanda gerekli Onlemler
aliniyor mu? (Ornegin ortamdaki tozun HEPA
filtreli stiptirgelerle uzaklastirilmasi)

Elleri ve vicudu gerektiginde vyikayabilecek
temiz lavabo ve duslar mevcut mu?

HAMMADDE
HAZIRLAMA
ALANI

Calisanlar, islerini bitirdikten sonra bitin
malzemeleri yerlerine dizenli olarak
yerlestiriyor mu?

Calisma alani ¢ahsanlarin rahat ¢alismasini
saglayacak genislikte ve ¢alisma ortami
calisanlarin faaliyetlerini kisitlamayacak sekilde
tasarlanmis ve diizenli mi?

Calisma alaninda ve silolarda temiz hava akimi
bulunuyor ve tim alanlar dizenli olarak
havalandirihyor mu?

Organik tozu kontrol altina almak igin kaynak
cevreleme, lokal havalandirma ve islatma gibi
uygun onlemler aliniyor mu?

Silo gibi kapali alanlarin bakim ve temizligi
yapilirken disarida bir gézlemci bulunduruluyor
mu?
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SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Hayir " T | g

Konu Bashigi Kontrol Listesi Evet © ® Alinmasi Gereken Onlem Sorumlu Kigi amaTr_na:Eacagl
Degirmen kayislari Uzerinde mekanik
koruyucular bulunuyor mu?
Silo bolgesinde yuksekte cahisirken
tirabzanlarda korkuluk ve eteklik bulunuyor
mu?
Masse tasiyicl bantta cift tarafli acil durdurma
hal kil k ?

HAMMADDE alati takili konumda mi

HAZIRLAMA

ALANI

Silo bolgesinde elektrik panolari kapali ve kilitli
olmasi saglaniyor mu?
Gegis yollarindaki algak iletim bantlarinin
altindan gegilmemesi igin merdiven tedarik
edilmis mi?
Kayis-kasnak sistemlerinin mekanik
koruyuculari faal ve takili konumda bulunmasi
saglaniyor mu?

PRESLEME Makine, ara¢ ve gere¢ tedarikinde CE isaretli

ALANI olanlarin alinmasi saglaniyor mu?
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SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Konu Bashigi

Kontrol Listesi

Evet ©

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kigi

Tamamlanacagi
Tarih

PRESLEME
ALANI

Makineler icin Uretici firmadan, Tirkce
kullanim kilavuzlari temin edilmis mi ve
makineler bu kilavuza uygun olarak kullaniliyor
mu?

Tum alet veya ekipmanlarin tasarim amaglarina
uygun yonde kullaniimasi saglaniyor mu?

imalatginin  talimatlari  dogrultusunda tiim
makinelerin dlzenli bakimlari ve periyodik
kontrolleri yapiliyor mu?

Bakim onarim isleri yetkili ve yetkin kisiler
tarafindan gerceklestiriliyor mu?

Bltlin makine ve arag gereglerde gerekli uyari
isaretleri bulunuyor mu?

Bltin makinalarin etrafinda ¢alisma icin yeterli
alan mevcut mu?

Havalandirma takoz pencerelerinin
kapaklarinin kapal konumda olmasi saglaniyor
mu?

Sekillendirme isleminin gerceklestigi bolgeye
mekanik koruyucular ile mikro sensorlerle
erisim engelleniyor mu?
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SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Hayir .. Tamamlanacag|
Konu Bashigi Kontrol Listesi Evet © ® Alinmasi Gereken Onlem Sorumlu Kigi Tarih &
Ozellikle hareketli pargalari olan
makineler/aletler, Ureticisinin talimatlari
dogrultusunda koruma panelleri vb. 6nlemler
ile koruma altina alinmig mi?
Makine ve is ekipmanlari kullanilirken
koruyucularinin her zaman vyerinde ve iyi
durumda olmasi saglaniyor mu?
icerisinde ve pargalarinda doénen aksamlari
bulunan elektrikli aletler ile yapilan ¢alismalar
sirasinda gerekli dnlemler alinlyor mu?
Makinelerin  kazara/istemeden c¢alistirilmasi
engelleniyor ve makinelerin acil durdurma
digmeleri bulunuyor mu?
PRESLEME
ALANI

isveren makine koruyucularinin  calisanlar
tarafindan uygun olarak kullanip
kullanilmadigini kontrol ediyor mu?

Ozel cihaz, el aletleri ya da teknik aparatlarin
sadece 0Ozel egitim almis calisanlar tarafindan
ve gerekli onlemler alinarak kullanilmasi
saglaniyor mu?

Kurutma makinesi girisine erisim engelleniyor
mu?

Kurutma makinesi ¢ikisina erisim engelleniyor
mu?
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SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Hayir . T | g
Konu Basghgi Kontrol Listesi Evet © ® Alinmasi Gereken Onlem Sorumlu Kisi amaTr_na:Eacagl
Zemin, kayma veya didsmeyi mimkin
oldugunca oOnleyecek sekilde tasarlanmis ve i¢
ve dis zeminler dizenli olarak kontrol ediliyor
mu?
Kacak akim rolesi ana elektrik hattina
baglanmis mi?
Tum sigortalarin  korunakh vyerlerde olmasi
saglaniyor mu?
Elektrikle ilgili baglantilar sirekli kontrol
SIRLAMA ALANI | ediliyor mu? Elektrikli donanimlarin ve elektrik

sisteminin bakim ve onarimi belirli periyotlarla
yapiliyor mu?

Elektrikli ekipmanlarin 1slak ortam, su ve
kimyasal icerikli Urlinler ile temas ettirilmesi
engelleniyor mu?

Kimyasal maddelere yetkisiz kisilerin erisimi
engellenmis mi?

Kimyasallar uygun sartlarda depolaniyor mu?

Kimyasallarin Gulvenlik Bilgi Formlari (SDS)
mevcut mu?

Sayfa7/13



SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Konu Bashigi

Kontrol Listesi

Evet ©

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kigi

Tamamlanacagi
Tarih

SIRLAMA ALANI

Calisanlarin kimyasallara dogrudan maruziyeti
engelleniyor mu?

Kimyasallarin ~ Uzerinde mevzuata uygun
etiketleri bulunuyor mu?

Calisanlar, kullanma kilavuzu bulunmayan ya
da kullanma talimati henliz hazirlanmamis
tehlikeli kimyasallari kullanmamalari
konusunda bilgilendiriliyor mu?

Kimyasallarla islem vyapilan kapali c¢alisma
alanlarinda uygun ve vyeterli havalandirma
mevcut mu?

Sir tanklarinin vanalarina erisim icin merdiven
kullaniyor mu?

Sir  kazanlarina yapilacak miudahalelerde,
karistirici durdurularak islem yapiliyor mu?

Temizligi yapilacak olan disk motorlarinin
bulundugu kabin, disk motorlari durdurularak
yapiliyor mu?

Sirlama bantlari boyunca ¢ift tarafli acil
durdurma emniyet teli konumlanmis mi?
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SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Konu Bashigi

Kontrol Listesi

Evet ©

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kigi

Tamamlanacagi
Tarih

Dijital baski makineleri giris ve gikiglarinda
parmak koruyucular tam ve faal mi?

FIRINLAR BOLGESI

Firin yikleme/bosaltma bdlgelerinde yerinden
¢tkmis  olan  kayislarin  onarimi bant
durdurularak yapiliyor mu?

Firin yukleme/bosaltma boélgelerinde glvenlik
sensorleri calisir durumda mi?

Yukleme/bosaltma asansértiniin  olasi  bir
arizada asansor makine manuel pozisyona
aliniyor mu?

Firn hatti boyunca kayis-kasnak gruplarinin
mekanik koruyuculari eksiksiz ve yerinde mi?

Firin ¢ikisinda banta takilmalar sonucu olusan
karo kiriklarini toplarken uygun KKD kullaniyor
mu?

Rulo tahrik sistemlerinin mekanik koruyuculari
cahsirken kapali konumda olmasi saglaniyor
mu?

Finn fanlarina, fan motorlarina ve kayis
gruplarina mudahale yapilirken fan
durdurularak midahale ediliyor mu?
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SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Konu Bashigi

Kontrol Listesi

Evet ©

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kigi

Tamamlanacagi
Tarih

FIRINLAR BOLGESI

Firin (zerinde calisirken yliksekte calisma
ilkelerine uygun olarak ¢alisma yapiliyor mu?

Elektriksel periyodik kontroller yapiliyor mu?

Rulo taslama ve angoblama islemi yapilirken
KKD kullaniyor mu?

Firin izolasyon cam ylnleri ve izolasyon
battaniyelerine temasa karsi KKD kullanilyor
mu?

Gaz kacagina dair kontroller periyodik olarak
yapiliyor mu?

Firindaki sicak karolarin g¢ikarilmasinda yanma
riskine karsi uygun KKD kullaniliyor mu?

PAKETLEME ALANI

Calisanlarin uzun slire ayni pozisyonda veya
fiziksel anlamda zorlayici calismalari (agir yuk
kaldirma dahil) engelleniyor mu?

Calisanlarin, islerini yaparken ¢ok uzak
mesafelere  uzanmak zorunda kalmalar
engelleniyor mu?
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SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Konu Bashigi

Kontrol Listesi

Evet ©

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kigi

Tamamlanacagi
Tarih

PAKETLEME ALANI

Calisanlara, yaptiklari ise uygun masa, sandalye
veya destek ekipman saglaniyor mu?

Oturarak yapilan calismalarda uygun sartlar
(tezgah, sandalye, tabure vs.) saglaniyor mu?

Kas iskelet sistemini zorlayici ve tekrarlayan
hareketleri 6nleyici tedbirler aliniyor mu?

Kullanilan el aletleri ergonomik mi?

Elle tasinamayacak kadar agir yiklerin
cahisanlarca kaldirilmasi engelleniyor mu?

Yuklerin elle tasinmasindan dogabilecek kas
iskelet sistemi rahatsizliklari ile yikleri dogru ve
glvenli  kaldirma  konusunda  ¢alisanlar
bilgilendiriliyor mu?

Sirt ve bel incinmesi riski olusturabilecek
ylklerin itilmesini ya da c¢ekilmesini saglayacak
uygun tasima araglari saglaniyor mu?

Surekli karoya bakan personel igin g0z
dinlendirilmesi planlamasi yapiliyor mu?

Bant uUzerinden kirik karolar alinirken KKD
kullantliyor mu?
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SERAMIK KARO URETIMINDE KONTROL LISTESI

Hayir . T | g
Konu Bashigi Kontrol Listesi Evet © ® Alinmasi Gereken Onlem Sorumlu Kigi amaTr_na:Eacagl
Paketleme isleminde olasi bir midahalede
makine durduruluyor mu?
Pismis hatali karonun atildigi konteynirin
etrafinda paravan bulunuyor mu?
PAKETLEME ALANI

Robot calisma alanina mudahale
edilirken/bakim yapilirken makinenin
durdurulmasi saglaniyor mu?

Firindan ¢ikan karolarin stoklandigi  kosti
makinesinin hareketli zincirindeki
koruyucularin faal tutulmasi saglaniyor mu?

* Bu kontrol listesi, 6331 sayili Kanunun “isverenin genel yikiimliligi” baslikli 4 Gincii maddesi birinci fikrasinin (c) bendi uyarinca isverenlerin yapmak/yaptirmak ile yiikiimli olduklari risk degerlendirmesi

¢alismasi yerine gegmez ancak galisma ortaminin iyilestirilmesine yonelik adimlar igerir.
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