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OZET

Tugce OZEN

Plastik Ambalaj Uriin imalatinda Is Kazalarinn Irdelenmesi

Cahisma ve Sosyal Giivenlik Bakanhg), Is Saghg ve Giivenligi Genel Miidiirliigii
Is Saghg ve Giivenligi Uzmanhk Tezi
Ankara, 2016

Sosyal Giivenlik Kurumu 2014 yili verilerine gére, Kauguk ve Plastik Uriinlerin Imalat:
sektoriinde 6895 sigortali calisan bu sektorde is kazasi gecirmistir. Bu ¢alismada is saglig1 ve
giivenligi acisindan “Tehlikeli” olarak siniflandirilan plastik sektoriinde onemli bir alt kol
olan plastik ambalaj {irin imalat1 yapan isyerlerinde, is kazalarina neden olabilecek faktorlerin
belirlenmesi ve alinabilecek onlemlerin tespitine yonelik aragtirma yapilmistir. Bu kapsamda
biri I¢ Anadolu, ikisi Marmara Bolgesi olmak iizere ii¢ farkl1 ilde 11 isletmede, toplamda 721
kisiye 55 sorudan olusan bir anket uygulanmis, 109 calisanin is kazas1 gecirdigi belirlenmistir.
Calismanin yiiriitiildiigii anket uygulamasinda is kazalarina neden olabilecek faktorler,
calisanlarin sosyodemografik ozellikleri, ¢alisma kosullar1 ve calisanlarin isyerindeki is
saglig ve giivenligi uygulamalarindaki farkindalik diizeyleri olmak iizere ii¢ baslik altinda ele
alinmis, istatistiki analizler neticesinde is kazasi1 geg¢irme durumu ile bu faktorler arasindaki
iliskiler incelenmistir. Plastik isleme teknigi olarak, is kazasi gegirme oranlarina bakildiginda
coktan aza dogru termoform ve levha ekstriizyon, sisirme kaliplama, enjeksiyon kaliplama ve
film ekstriizyon teknigi seklinde siralanmaktadir. Yapilan analizlerin sonucglarina gore, is
kazas1 ge¢irme nedenlerinin daha ¢ok giivensiz davranislardan biri olan ¢alisanin dikkatsizligi
nedeniyle ve en ¢ok sikisma ve kesilme seklinde kazalarin gergeklestigi tespit edilmistir. Bu
calismada is kazasina neden olabilecek faktorlerin tespitinde ayrica saha goézlemi de
yapilmigtir. Sonug¢ olarak kazaya neden olabilecek faktorlerin baslicalarimin, makine
kullanimiyla 1ilgili oldugu tespit edilmis ve alinabilecek onlemler ¢alismanin igerisinde detayl
olarak acgiklanmistir. Bu calismanin ¢iktilarindan biri olarak sektére 6zgii kontrol listesi

hazirlanmistir.

Anahtar kelimeler: plastik ambalaj {irin imalati, is kazalar1, plastik isleme teknikleri



ABSTRACT
Tugce OZEN

Examination of Occupational Accidents in Manufacturing of Plastic Packaging Products

Ministry of Labour and Social Security, Directorate General of Occupational Health
and Safety

Thesis for Occupational Health and Safety Expertise
Ankara, 2016

According to Social Security Institution’s statistical data in 2014, 6895 insured employees
working in Rubber and Plastics Manufacturing had occupational accidents. This study
includes factors resulting occupational accidents at workplaces in manufacturing of plastic
packaging products classified as “Hazardous” considered important subdivision in plastic
industry and determination of possible measures. Therefore, a survey consisting of 55
questions was performed in 11 companies in three different cities on a total of 721 employees
and 109 of them were found out to have an occupational accident. The accident rates were
observed according to plastic processing techniques. As a result they are listed from the most
to the least one as follows: Thermoforming and sheet extrusion, blow molding, injection
molding and film extrusion technique. In this survey, three main topics such as potential
occupational accident factors, sociodemographics of employees, working conditions and
awareness levels of employees in OHS applications were studied; the relationships between
having an occupational accident and these factors were analyzed statistically. Accordingly
large amount of the accidents observed are happened by squeezing and cutting the body parts
mostly resulting from unsafe behaviors such as carelessness of the employees. A field
investigation was performed both to determine factors resulting occupational accidents.
Consequently, the main factors resulting occupational accidents were found to be related to
machine operations and the possible measures were described in detail. A sector-specified
checklist was prepared as one of the outputs of this study.

Keywords: manufacturing of plastic packaging products, occupational accidents, plastic

processing techniques
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1. GIRIS

Plastik sektorii, 6zellikle 20. Yiizyildan itibaren, ¢ok gesitli dallarda kullanim alani olan ve
giderek genisleyen bir sektordiir [1]. Plastik iiriin imalati yapan firmalar; insaat, ambalaj
malzemeleri, makine, elektrik-elektronik, otomotiv ve hammadde iiretimi gibi birgok farkli
faaliyet alanina sahiptir [2]. Plastik ambalaj iiretimi, plastik iiriin imalati iginde alt sektor
bazinda talep olarak Tiirkiye’de % 22,0’lik oran ile ikinci, Avrupa’da % 39,6 ile birinci sirada
yer almaktadir [2, 3].

Bu ¢alismanin kapsami, plastik iiriin imalatinin 6nemli bir alt kolu olan plastik ambalaj iiriin
imalat1 yapan isletmeler olarak belirlenmistir. Plastik ambalaj iirlin imalati ile ilgili bugiine
kadar is saglig1 ve giivenligi yoniinden yapilmis ¢aligmalarmn fazla olmamasi ve Is Saghgi ve
Giivenligine Iliskin Isyeri Tehlike Smiflar1 Tebligi’ne gore bu sektdrde yapilan islerin
“Tehlikeli” sinifta yer almasi nedeniyle yiriitilecek bu tez calismasi ile sektore katki
saglanmasi hedeflenmistir [4]. 2014 yili SGK is kazalar1 verilerine bakildiginda, Kauguk ve
Plastik Uriinlerin Imalati sektdriinde 6895 sigortali galisan is kazasi gecirmistir [5]. Is
kazalarinin maliyetinin kaza geciren kisiler, aileleri, isletmeler ve toplum agisindan ¢ok
yiiksek olmasi, bu konuda kalict 6nlemlerin alinmasi gerektigini ortaya koymaktadir. Bu
amagla, 22.22 NACE kodlu “Plastik torba, ¢anta, poset, ¢cuval, kutu, damacana, sise, makara
vb. paketleme malzemelerinin imalat” alt kolu altinda faaliyet gosteren 11 orta Olgekli
isletmede, toplamda 721 kisiye 55 sorudan olusan is kazalarina neden olabilecek faktorlerin
belirlenmesi ve aliabilecek 6nlemlerin tespiti lizerine bir anket uygulanmstir [4]. Ankara,

Kocaeli ve Istanbul anket uygulamasinin yapildigi illerdir.

Anket, calisanlarin sosyodemografik 6zellikleri, ¢alisma kosullar1 ve ¢alisanlarin isyerlerinde
uygulanan is saglig1 ve giivenligi uygulamalarindaki farkindalik diizeylerini 6l¢mek amaciyla
iic baslik altinda degerlendirilmistir. Is kazasi1 gecirme durumu ile bu faktdrler arasinda
istatistiksel olarak anlamli bir iligki olup olmadigi incelenmistir. Ayrica anket bulgularini
desteklemek amaciyla ¢alismanin ikinci kisminda, ¢alisma kapsamindaki isletmelerin risk
degerlendirmeleri, kaza kayitlari, ankette ¢alisanlarin agik uglu sorulara verdigi cevaplar goz
ontinde bulundurulup saha gézlemi neticesinde is kazasina neden olabilecek faktorler tespit

edilmis ve alinabilecek onlemler belirlenmistir. Yapilan tespitler dogrultusunda bu ¢alismanin



ciktisi olarak sektdre 6zgii bir kontrol listesi hazirlannis ve EK 11°de “Plastik Ambalaj Uriin

Imalatinda Is Kazalarina Neden Olabilecek Faktorler” ad altinda sunulmustur.

Bu tez calismasinin Genel Bilgiler boliimiinde, plastik sektorii, plastik ambalaj sektorti,
plastik iiriin imalati, plastik ambalaj iiriin imalatinda ISG literatiirii detayll bir sekilde
anlatilmis ve ulusal ve uluslararasi is kazalar istatistiklerine yer verilmistir. Caligmanin Gereg
ve Yontemler boliimiinde, calismanin gerceklestirildigi isletmeler tanmitilmis, isletmelerin
iiretim proseslerine deginilmis, calisma kapsaminda veri toplama araci olarak kullanilip
uygulanan anket agiklanmis, verilerin degerlendirilmesinde kullanilan bilgisayar tabanl
istatistik paket programi kisaca tanitilmis ve ¢alismanin ikinci kismi olan saha gozleminden
bahsedilmistir. Bulgular boliimiiniin ilk kisminda anket bulgular1 detayli bir sekilde verilmis
olup, ikinci kisminda bu bulgular1 desteklemek amacli sahada tespit edilen is kazalarina neden
olabilecek faktorler sunulmustur. Tartisma boliimiinde, ¢alismanin bulgular1 kendi iginde ve
literatiirdeki benzer ¢alismalarla karsilastirilip ,benzestigi ve farklilastigi noktalarin tespit
edilmesi saglanmistir. Sonug¢ ve Oneriler boliimiinde ise, bu calismayla elde edilen bulgular
neticesinde plastik ambalaj iiriin imalatinda tespit edilen is kazalarima neden olabilecek

faktorler ve alinabilecek dnlemlere yer verilmistir.



2. GENEL BILGILER

Bu boliimde plastik sektorii, plastik ambalaj {iriin imalatinda is saghigr ve giivenligi

calismalari ile ulusal ve uluslararasi is kazasi istatistikleri konularina yer verilmistir.

2.1. PLASTIK SEKTORU

Plastik sektorii, o6zellikle son yillarda olduk¢a gelisme gostermekte olup sektoriin iiretim
kapasitesi giin gegtikge artmaktadir [1]. Plastik sektorii Diinya’da 60 milyon kisiye istihdam
saglarken yilda ortalama 700 milyar Euro katma deger yaratmaktadir. Tirk plastik
sektoriiniin, Sekizinci Plan donemi biiyiime hiz1 ithalatta % 8, ihracatta % 13’tiir. Tiirk plastik
sektorlinde, ¢cogu kiiciik ve orta Olcekli firmalar olmak tizere 6 000’ ne yakin firma faaliyet
gostermektedir. Bu firmalarin % 63’1 plastik mamul iireticisi olup, bunu % 16 ile makine ve
ekipman ve % 12 ile hammadde ve yardimci madde ireticileri takip etmektedir. Tiirkiye’de
plastik tiiketiminin agirhgimi PE (Polietilen), PP (Polipropilen), PVC (Polivinil Kloriir), PS
(Polistiren) plastikler olusturmaktadir Tiirkiye’de plastik tiiketimini yonlendiren baslica

sektorler ise diinyada ve AB’de oldugu gibi ambalaj ve insaat malzemeleri sektorleridir [1].

2.1.1. Sektoriin Diinyadaki Durumu

Plastik tiretiminin diinyada 2012 yilinda 288 milyon tona ¢ikmasi hizla biiyiime gosterdiginin
bir olciitiidiir. Diinya toplam plastik iiretimindeki biiyiime hizi1 1950-2012 yillar1 arasinda
%8,7 iken, Tirkiye plastik sektoriinde 2002-2012 yillar1 arasinda % 10,8 olmustur [2].

Diinya toplam plastik iiretiminin Cin, ABD, Almanya, S. Arabistan ve Hindistan olmak iizere
5 iilke tarafindan gerceklestirilmektedir. Tiirkiye diinyada yedinci, AB’de ise ikinci biiylik

plastik tiretimine sahiptir [2].

2.1.1.1. Avrupa’da plastik sektorii

Avrupa plastik sektorii, EU27 iiye iilkelerindeki plastik hammadde iireticilerini, plastigi

doniistiiren firmalar1 ve plastik makine imalat¢ilarini kapsamaktadir. Plastik sektorti,



Avrupa’da 15 milyon kisiye istihdam saglarken, yilda ortalama 160 Milyon Euro katma deger
yaratmaktadir [1].

Plastik sektorii, otomotiv, insaat, elektronik, ambalaj malzemesi gibi diger sektorler igin
teknolojinin yenilenmesinde o6nemlidir. Avrupa'da ambalaj uygulamalari, toplam plastik
talebinin % 39,6'sim1 karsilayarak plastik sanayii i¢in en biiyiik uygulama sektoriidiir Insaat,

Avrupa'daki toplam talebin % 20,3"iyle ikinci biiyiik uygulama sektoridiir (Grafik 2.3.) [3].

%020,3 %21,7 Diger

® Ambalaj

® Tarim

m Elektrik-
Elektronik

m Otomotiv

m insaat

%39,6

Grafik 2.1.2013 Sektor bazinda Avrupa plastik talebi [3]

2.1.2. Sektoriin Tiirkiye’deki Durumu

Tiirkiye plastik sektoriinde 6 499 iiretici firma faaliyet gostermektedir. Firmalarin alt sektorler
bazinda dagiliminda insaat malzemeleri {iretici sayis1 % 23,1, ambalaj malzemeleri i¢in bu
oran % 22, ev geregleri, makine, tekstil, elektrik-elektronik, otomotiv ve hammadde

firmalarinin ise toplam tireticiler icinden % 5-% 10 arasinda pay aldiklar1 gériilmektedir [2].

Grafik 2.2.” de goriildiigi tizere 2013 yilinda 8,1 milyon tonluk plastik mamul iretiminde,
plastik ambalaj malzemeleri tiretiminin birinci, plastik insaat malzemelerinin ise ikinci sirada

yer aldig1 goriilmektedir [2].
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Grafik 2.2. Alt sektorler itibariyle 2013 yili iiretimi-1000 ton [2]

Plastik sektoriiniin 2013 yilinda gerceklestirdigi makine yatiriminin % 23’ind enjeksiyon,
%18’1ini ektriizyon, % 37’sini presler ve diger makineler, % 6’sin1 termoform ve % 13’{inii de

aksam ve pargalar olusturmustur (Grafik 2.3.) [2].
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%180
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Grafik 2.3. 2013 y1h makine techizat yatiromi % dagilim

2.2. PLASTIK AMBALAJ SEKTORU

Ambalaj sektorii plastiklerin ¢okca kullanildigi sektorlerdendir ve bu sektoriin tigte birini
plastik ambalaj olusturmaktadir. Uretilen plastik ambalaj uygulamalar1 arasinda; stretch
filmler, torbalar, guvallar, termoform ile iretilmis yiyecek-igecek kaplari, siseler, bidonlar,

kopiik kaplar yer almaktadir [1].



2.2.1. Diinyada ve Tiirkiye ‘de Plastik Ambalaj Sektorii

Plastik ambalaj sektoriiniin, 2008-2011 yillar1 arasinda diinyadaki ticari durumu yildan yila
artis gostermektedir. Gelismis iilkelerde tiim iirlinlerin {igte birinden fazlasi plastik ile
ambalajlanmaktadir. Hacim bakimindan, bu ambalajlarin % 55’1 esnek, % 45’1 serttir. Sert
ambalajlarin Avrupa’daki yillik tiiketim degeri 30 milyar Euro’nun {izerinde, esnek ambalajin

degeri ise 10 milyar Euro civarindadir [6].

Tiirkiye’de TOBB veri tabanina gore kayith 1 854 firma bulunmaktadir. Plastik ambalaj
sektoriiniin % 67’si elastik plastik, % 18’1 tekstil plastik ve % 15’1 sert plastik ambalaj
mamullerinden olusmaktadir (Tablo 2.1.) [6].

Tablo 2.1. Sektoriin iiretim kapasitesi

Mamuller Firma Sayisi Ton M? Metre 1000 adet
Plastik Film 205 200 639 1 036 345507 | 421 630 400
Levha 137 128 243 342 572 240
Sise ve Kaplari 235 86 589 2 008 991
Mubhafaza Kaplari 543 279 737 1 648 000
Ambalajlik 734 493 000 1247 482 460 941 000
Torbalar
TOPLAM 1854 1188 208 2 626 400 207 4 497 991

Ambalaj Sanayicileri Dernegi kayitlarina gore; plastik ambalaj sektor liretiminin toplam

ambalaj sanayinin iginde % 34 paya sahip oldugu goriilmektedir.

2.3. PLASTIiK URUN IMALATI

Plastik isleme endiistrisi, dokme polimer malzemeyi bitmis iirlinlere doniistiirmektedir.

Plastik endiistrisinin imalat kismi, {iretim i¢in hammaddelerini asagidaki sekillerde almaktadir

[7]:

e Imalat icin dogrudan makineye beslenen pelet, graniil veya toz halindeki tam katkili

polimer malzeme,




e Makineye beslemek i¢in uygun hale gelmeden once katki maddeleriyle karistirilmasi
gereken graniil veya toz halindeki katkisiz polimer,

e Endiistri tarafindan tekrar islenecek olan polimer levha, c¢ubuk, boru ve folyo
malzemeler ve silispansiyonlar veya emiilsiyonlar halindeki (genelde lateks olarak
bilinir) tamamen polimerlesebilen muhtelif malzemeler,

e Polimerlesebilen sivilar veya katilar veya reaktif hammaddeler ile nihai polimer

arasinda yart mamul haldeki maddeler

Bu hammaddeler plastik isleme makineleriyle nihai iiriine dontismektedirler.

2.3.1. Plastik Ambalaj Uriin imalati

Diinyada iiretilen toplam petroliin sadece % 4'ii plastik iiretimi i¢in kullanilmaktadir ve bu
oraninin da sadece % 3'li plastik ambalaj liretiminde kullanilmaktadir. Plastikler sektorde
kolay sekil alabilme, daha az malzeme ile ambalaj liretme gibi 6zellikleriyle daha da tercih

edilmektedir.

PVC, PP, PS, PE, Pet (Polietilen teraflat), AYPE (Diisiik Yogunluklu Polietilen), YYPE
(Yiksek Yogunluklu Polietilen) ve PC (Polikarbonat) ambalaj iiretiminde yaygin olarak
kullanilan plastik ambalaj tiirlerdir [8].

2.3.1.1. Plastik ambalaj tiirleri

2.3.1.1.1. PET (polietilen teraftalat) ambalajlar

Termoplastik bir malzemedir. Tamamen geri doniisebilmektedir. PET kalinligina gore yari-
sert ve sert olabilmektedir. Cok hafiftir. Renksiz ve seffaftir. icme suyu, gazli icecekler,
meyve suyu siseleri, salata kaplar1 ve plastik levha PET plastiginden yapilmaktadir [8].
2.3.1.1.2. PVC (polivinil Kloriir) ambalajlar

Sert ve esnek olmak iizere PVC malzemesi iki ¢esittir. Sampuan siseleri, sivi deterjan kaplart,

ketcap siseleri, yumusak oyuncaklar, borular ve pencere cergevesi malzemeleri PVC'den

yapilmaktadir [8].



2.3.1.1.3. PP (polipropilen) ambalajlar

Kimyasal maddelere, 1s1ya dayaniklidir. Orta sertlige ve parlakliga sahiptirler. Cips posetleri,
ilag siseleri, yogurt kaplari, halat ve kapaklar polipropilen plastiklerden yapilmaktadir.
Ambalaj yapiminda kullanilan plastikler i¢inde en diisiikk yogunluklu olandir [8].

2.3.1.1.4. PS (polistiren) ambalajlar

Rijit ve kopilik olabilmektedir. Oldukca sert, kirllgan ve parlak bir plastiktir. Yumurta
kartonlari, fast-food ambalaj kaplari, ¢atal ve bigak takimi, su bardagi, kapaklar vb. polistiren

plastiklerden yapilmaktadir [8].

2.3.1.1.5. PE (polietilen) ambalajlar

Evlerde en ¢ok kullanilan plastik tiiridiir. Camasir suyu, deterjan ve sampuan siseleri, motor

yag1 siseleri, ¢op torbalar1 gibi birgok kullanim alani vardir [8].
2.3.1.1.6. HDPE (yiiksek yogunluklu polietilen)
Oldukga saglam bir malzemedir. Siit rengi gériniimiindedir. En ¢ok kullanilan plastiklerden

biridir. Kolay sekillenebilir ve kirilmaya dayaniklidir. Plastik tiipler, atik torbalari, kaseler,
kablo yalitimlari, kovalar ile siit, su, meyve sular1 vb. kaplart HDPE den yapilmaktadir [8].

2.3.1.1.7. LPDE (diisiik yogunluklu polietilen)

Cuval, poset, ¢Op torbast ile c¢esitli kavanozlarin esnek Kapaklarimin yapiminda

kullanilmaktadir [8].
2.3.1.1.8. PC (polikarbonat) ambalajlar
Islenmesi, 1s11 olarak sekillendirilmesi kolaydir. Cok genis bir kullanim alania sahiptir. Cok

dayanikli bir malzemedir. Oldukg¢a seffaf ve 15181 geciren bir yapidadir. Damacana ismi

verilen siseler ve biberonlar polikarbonat malzemesinden tiretilmektedir [8].



2.4. PLASTIK AMBALAJ URUN IMALATINDA iS SAGLIGI VE GUVENLIGI
CALISMALARI

Plastik ambalaj {irtin imalat1 endiistrisi kullanilan makineler sebebiyle yaralanma riski, plastik
ve tozlarmin yanict olmasi sebebiyle yangin riski ve endiistride kullanilan pek ¢ok kimyasal

sebebiyle saglik riskleri barindirmaktadir [9].

2.4.1. Plastik Ambalaj Uriin Imalatinda Kullanilan Makineler, Kazaya Neden
Olabilecek Makine Kaynakh Faktorler ve Alinabilecek Onlemler

Bu béliimde plastik ambalaj iiriin imalatinda kullanilan makineler ve bu makineler kaynakl

kazalara neden olabilecek faktorler ve alinabilecek onlemlere deginilecektir.

2.4.1.1. Enjeksiyon makineleri

Genel olarak bir enjeksiyon makinesi bes temel kisimdan olusmaktadir. Enjeksiyon tnitesi,
mengene lnitesi, kontrol {initesi, tahrik sistemi ve kalip ile kalip elemanlar1 enjeksiyon

makinesini olusturan kisimlardir (Sekil 2.1.) [10].

Mengene Unitesi Kahp Enjeksiyon Unites|
! 1 1 ]
I I I 1

Arka plaka Harekell
plaka

Kaln Sabit plaka

Rezistans

Sekil 2.1. Enjeksiyon makinesinin iiniteleri [11]

Enjeksiyon {initesi, huniden kovana giren plastik malzemeyi 1sitip eritmekte ve kaliba enjekte
etmektedir. Mengene {initesi, kalibin {iriiniin ¢ikmasi igin acilip kapanmasini saglamaktadir.
Plastik c¢ok yiiksek basinglarda kaliba enjekte edilmektedir Mengene iinitesine bu bakimdan
dikkat edilmelidir. Mengene {initesi kalib1, enjeksiyon ve tutma basinglari kisminda sikica

kapali tutmalidir. Kontrol tinitesi enjeksiyon ¢evriminin her asamasini kontrol etmektedir.



Enjeksiyon makineleri PLC (programlanabilir mantiksal kontrol) denen mikroislemci yapili

bilgisayarlarla kontrol edilmektedir [10].

2.4.1.1.1. Enjeksiyon makinelerinde kazaya neden olabilecek faktorler ve alinabilecek

onlemler

1992-1996 wyillar1 arasinda Yaralanma, Hastalik ve Tehlikeli Olaylarin Raporlanmasi
Mevzuatt (RIDDOR) kapsaminda HSE'ye raporlanmis enjeksiyon kaliplama makinelerinde
377 adet kaza bulunmaktadir. 1986-1996 yillar1 arasinda HSE miifettisleri tarafindan
enjeksiyon kaliplama makinelerinde 200'in iizerinde kaza incelenmistir. Kazaya sebep olan
makine aksamlari ve kaza tiirlerine bakildiginda; bolgelerde, itici pimler, yanik ve sicak parga
sigramasi, 6n muhafaza, iist muhafaza, bosaltma bolgesi, mengene bolgesi, arka muhafaza ve
diger kisimlar olmak {izere normal operasyon noktasinda 158 ve ayarlama/bakim noktasinda
68 toplamda 200’{in lizerinde sebep tespit edilmistir. Daha detayli analiz, kazalarin ¢ogunun

sebebinin sunlar oldugunu gostermistir [12]:

e Yetersiz emniyet tertibatinin takilmis olmasi,
e Emniyet tertibatinin sokiilmiis veya onarilmadan kalmig olmasi,

e Emniyet tertibatinin genelde ayar islemi i¢in devreden ¢ikarilmasi

Enjeksiyon makinelerinde islem noktasi, sikigma noktalari, nip yerleri ve doner parcalar
enjeksiyon makinelerindeki mekanik tehlike kaynaklaridir. Bu makinelerde kazalara neden

olabilecek mekanik tehlikeler ve alinabilecek onlemler su sekilde siralanabilir [13]:

e FEller veya diger uzuvlar makine ¢alisirken kalip parcalar1 veya diger tehlikeli bolgeler
arasina girerse yaralanmalar veya ampiitasyonlar meydana gelebilmektedir. Bu durum,
operator veya baska kisiler tarafindan asagida belirtilen maddeler yapilirken meydana
gelmektedir:

e Sikismis bir pargayr ¢ikarmak i¢in makinenin igine erismek (Ornegin, interloklar

sokiilmiis veya baypas edilmisken),

e Muhafazalarin etrafindan, altindan veya iizerinden bilerek veya bilmeden tehlikeli
bolgelere erigsmek,

e Eksik veya ¢alismayan muhafazalar veya interloklara sahip bir makineyi galistirmak,
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Ekipmani iyi tanimamak,

Isinmis kovanla temas sonucu cilt yaniklar1 veya sicak plastik sigramasi ve
gazlar/buharlardan kaynakli yaniklar,

Besleme agzina sikismis malzemeleri ¢ikarirken makineye eller veya uzuvlarin
kistirilmasi,

Malzeme besleme bolgesinde kayma, sendeleme ve diismeler.

Alinmasi gereken onlemler sunlardir [13]:

Makine normal iiretimdeyken operatoriin hareketli parcalara erisimini engelleyecek bir
operator (giivenlik) kapagi olmali; kapak acgikken kalibin kapanmasini Onleyen
interloklar (mekanik, elektrik, hidrolik) kullanilmali,

Giivenlik interlok cihazini sokiilmemeli, degistirilmemeli veya baypas edilmemeli,

Bir muhafaza etrafindan, altindan veya iistiinden uzanmaya calisiimamali,

Zeminde ayakta duran bir kisi makine iizerinden kalip bolgesine uzanabiliyorsa sabit
veya interloklu bir iist muhafaza monte edilmeli,

Operator kapagi tizerinden kalip bosluguna erisin ve normal ¢alisma esnasinda sabit
muhafaza sokiilmemeli,

Enjeksiyon kaliplama makinesini kullanacak tiim ¢alisanlar giivenlikle ilgili tehlikeler
ve makine 6zellikleri hakkinda egitim verilmel,

Makinenin servis ve bakim igleminden 6nce etiketleme/kilitleme uygulanmali,
Enjeksiyon tnitesi ve termal tehlike olusturan diger erisebilir parcalar izole edilmeli
veya muhafaza altina alinmali,

Sicak parcalarin agikta durmasi gereken yerlere uyari levhalari yerlestirilmeli,
Besleme agzina ya sabit bir muhafaza (genelde bir 1zgara) veya mesafe muhatazasi
(genellikle besleme hunisi) yerlestirilmeli; eller besleme agz1 i¢ine sokulmamalidir.
Gerekiyorsa 1siya dayanikli eldiven, goz/yiiz korumasi gibi uygun kisisel koruyucu
donanim (KKD) kullanilmali,

Huniye veya besleme agzi1 bolgesine erismek ic¢in bir merdiven, platform veya diger

giivenli yontemler kullanilmali; makineye tirmanmaya ¢aligilmamalidir.
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2.4.1.2. Ekstriizyon makineleri

Ekstriizyon sistemi, plastik islemesinde ¢ok yaygin kullanilan bir yontemdir. Kisaca ekstruder
denilmektedir. Plastik triinleri ayn1 kesitte, hassas oOlgiilerde ve istenilen uzunlukta yapan
makinelerdir. Plastik ambalaj iriinleri olan bardak, tabak gibi firlinlerin olusmasinda
ekstruderden ¢ikan levhalar, kullanilmaktadir Plastik boru ve profil de ekstruder ile iiretilen

plastik trtinlere 6rnektir. Sekil 2.2.”de ekstruderin kisimlar1 goriilmektedir [14].

i Huni
Toz kegesi & Huni Agzi
\ Su Sogutmali
oo o Kovan
Ll eldlut Isiticilar Kovan

grubu izolasyonlu Kovan Destegi

Vida Muhafazasi

]

Kayis kasnak  Motor \

grubu Reduiktdr Kapali Devre

Kaide Sogutma Sistemi

Sekil 2.2. Ekstruder semasi

Ekstruder vida, silindir (kovan), sogutma ve vakum iinitesi ve c¢ekici olmak {izere bes

kisimdan olugsmaktadir. Sekil 2.3.’de ekstriizyon prosesine genel bir bakis goriilmektedir.
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Sekil 2.3. Ekstriizyon prosesine genel bakis [15]

12



2.4.1.2.1. Ekstriizyon makinelerinde kazaya neden olabilecek faktorler ve alinabilecek

onlemler

Besleme borulari, silindir grubu, kirpma bigaklari, ¢ekme/nip silindirleri ekstruderdeki
tehlikeli bolgeleri olusturmaktadir. Besleme borulari, plastik eriyigi ilgili ekstriiderlerden
besleme blokuna tasimaktadir ve malzeme, renk, vs. degistirirken zaman zaman temizlenmek
zorundadir. Burada gergeklesen kaza sdyledir: ki calisan, hattaki bir ekstriidere ait besleme
borusunu temizlerken makine kapatilirken besleme borusundaki regine katilasmistir. Calisan
plastigi yumusatmak i¢in besleme borusunu 30 dakika 1sitmig ve besleme borusunun
tabanindaki plastik tapay1 ¢cekmistir. Sicak plastik disan fiskirarak 2. ve 3. derece yaniklara
sebep olmustur. Besleme borusu her zaman malzeme akisindan hemen sonra ve malzeme
soguyup katilagmadan temizlenmelidir. Temizlik esnasinda uygun baglanti ve g¢alismay1

saglamak i¢in termokuplu kontrol edilmeli ve uygun KKD kullanilmalidir [15].

Silindir grubu icin verilmis bir kaza 6rnegi ise soyledir: Makine operatdrii, film ekstriider
hattindaki silindirler arasina plastik filmi takarken iist ve alt silindirlerin arasina sikismistir ve
kafatasi kirig1 ve kafa travmasi 6liimle sonuglanmistir. Bu tiir kazalar1 6nlemek i¢in makineyi
calistirmadan Once plastik levha makineyi c¢alistirmadan Once plastik levha veya diger
malzemeleri film ekstriider hattina halatla takilmahidir. Plastik levhayi, levha hattindan
cekmek icin bu malzemeyi kullanilmalidir. Makineyi calistirma esnasinda tehlikeden kagmak
icin nip noktalarini en genis acikliga getirilmelidir. Resim 2.1.’de levha varken agilan, fakat
levha takilirken ve makineyi calistirma operasyonlarinda bakim personeli ve operatdrleri
kesilme riskine maruz birakmamak igin bigaklarin {izerini kapatan doner bigak

muhafazalarina sahip kirpma bigaklarini gostermektedir.

Resim 2.1. Korumal kirpma bicaklar: [15]
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Kirpma bigaklarinin yerlesiminden bagimsiz olarak, ¢alisan1 makineyi calistirma, servis ve

bakim esnasinda koruyacak yeterli muhafaza kullanilmalidir.

Ozetle genel olarak ekstriizyon makineleri igin elektrik, termal tehlikeler ve sikisma/kesilme
riski olan yerlerde gerekliyse giivenlik muhafazalar1 ve cihazlari interloklara sahip hareketli
muhafazalar, sabit bariyer veya mesafe muhafazalar insana duyarl cihazlar olmalidir seklinde

bu teknik egitim ¢iktisi olarak tavsiye edilmistir [15].
2.4.1.3. Plastik film ekstriizyon cekme makineleri
Plastik film ekstriizyon makinesi; poset vb. film {irlinlerin tiretiminde kullanilmaktadir. Film

ekstruder Unitesi, kule tinitesi, sarici linite, korona tuinitesi ve kontrol {initesi olmak tizere 5 ana

kisimdan olugsmaktadir (Resim 2.2.).

Resim 2.2. Film ekstriizyon cekme makinesi

Film ekstruder iinitesi hammaddenin ergitildigi kisimdir. Kule iinitesinde ekstruderin kafa
kismindan ¢ikan balon seklindeki film, perde ve ¢cekme silindirleriyle serit haline gelip sarict

tinitede yonlendirme silindirleriyle bobin haline gelmektedir [16].

2.4.1.3.1. Plastik film ekstriizyon cekme makinelerinde kazaya neden olabilecek

faktorler ve alinabilecek onlemler

Bu makinelerde giivensiz c¢alismadan kaynaklanan yaralanma ve wuzuv kaybiyla

neticelenebilecek is kazalar1 meydana gelebilmektedir. Alinabilecek onlemlerden bazilar
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sunlardir: Makinelerin bakimi (giinliik, haftalik, aylik vb.) yetkili kisilerce yapilmalidir.
Makinelerin doner aksamlarini, mil ve dislilerini koruyucu igerisine alarak, ¢alisanin herhangi
bir uzuv veya kiyafetinin sikismasi Onlenmelidir. Calisanlarin bakim yaparken bakim
talimatlarina gore hareket etmesi saglanmali, bakim elemanlar1 disindaki kisilerin miidahale
etmesi Onlenmelidir. Calisanlar, makine iizerine ¢ikmamali, extruder makinesinin yanina,
kenarlarinda korkuluk bulunan seyyar-sabit platform konulmalidir. Calisanlarin, extruder
bashigini temizlemek amaciyla maket bigagr kullanirken, calisanlara uygun KKD (gelik
eldiven) temin edilip, kullanimi saglanmalidir. Yine ekstruder ile calisirken ekstruder ile

calisan kisiler i¢in 1s1ya dayanikli eldiven-siper-kolluk saglanmalidir.

2.4.1.4. Thermoforming (Isil Sekillendirme) makineleri

Isil Sekillendirme, termoplastik levha veya film kullanilan bir imalat prosesidir. Caliganlar,
plastik levha veya film rulosunu, rulo beslemeli termoform makinesinin rulo tezgahina
yiiklemekte ve ¢ikis silindirlerine baglamaktadir. Makine ¢alistiginda, plastik levha veya film
once 1sitilmak iizere firina, sonra parcalarin sekillendigi kalip istasyonuna ve sonra kirpma

istasyonuna ilerletilmektedir (Sekil 2.4.) [17].

Sarma Unitesi
Malzeme girisi

Plaka kesme Unitesi
Konveyor

Plaka besleme unitesi
lsitici

Sekillendirme

Son islem Unitesi
Uriin desari iinitesi

3
‘ «
e

et o,
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Sekil 2.4. Rulo Beslemeli 1s1l sekillendirme (thermoforming) makinesinin iiniteleri [11]

Thermoforming makinesi; sarma, malzeme girisi, plaka kesme, konveyor, plaka besleme,

1sitici, sekillendirme, son islem ve iirlin desarj tinitelerinden olugsmaktadir.
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2.4.1.4.1. Thermoform makinelerinde kazaya neden olabilecek faktorler ve alinabilecek

onlemler

Hazirlik asamasinda rulolar taginirken, yanlis aletler ve/veya ekipmanla yapilmasi halinde,
rulolarin taginmasi tehlikeli bir operasyon olabilmektedir. Yaralanmalarin ¢ogu, ¢alisanlar

yiizlerce ve hatta binlerce kilo gelebilecek rulo malzemeyi yliklerken meydana gelmektedir.

Plastik rulolarini, rulo beslemeli termoform makinelerine yliklemek i¢in tavana kurulu
malzeme tasima ekipmani kullanimi gereklidir. Plastik rulolarini yiikleme haricinde, kalip
istasyonundaki kalip parcalari genelde tavan vingleri ve caraskallar yardimiyla sokiiliip
takilmaktadir. Tavandan malzeme tasima ekipmaninin yanlis kullanimi calisanlarin
yaralanmasina yol acabilmektedir. Calisanlar1 malzeme tasima ekipmanlarinin kullanim ve
bakimi konusunda uygun sekilde egitilmelidir. Malzeme tagima ekipmani kapasitesini
asilmamalidir. Havada asili yiikler altinda ¢alisilmamalidir. Malzeme tasima ekipmanlarina
uygun sekilde bakim ve denetim yapilmalidir. Plastik rulolar1 ve kaliplar1 zeminden kaldirmak

i¢in kaldirma cihazlar1 kullanilmalidir [17].

Rulo beslemeli tezgahta birden fazla kistirma noktasi vardir. Buradaki risklerden biri, eller
veya uzuvlar makine c¢alisirken besleme mekanizmalarina sokuldugu takdirde ezilme,
kistirma, ampiitasyon veya kopma seklinde yaralanmalar meydana gelebilmektedir. Sarkan
elbise, sa¢ veya takilarin tehlike bolgesi tarafindan yakalandigi ve bu bolgeye cekildigi
durumlarda hareketli mekanizmalara sikisma olabilmektedir. Eller veya parmaklar yuvasina
uygun sekilde oturtulmamis donen bir milin altina sikisirsa ezilme veya kistirma meydana

gelebilmektedir [17].

Kalip istasyonundaki potansiyel tehlikeler ise yaniklara yol agabilen sicak yiizeyler, ayrisan
plastikten yayilan gazlar ve buharlar, elektrik carpmasina yol agabilen yakin firin bilesenleri
tizerindeki agikta duran elektrik kablolar1 ve hareketli makine sebebiyle ezilme, kistirma,

ampiitasyon veya parca kopmasi seklindeki yaralanmalar seklinde siralanabilmektedir [17].

Iki bolge icin de ortak olarak almabilecek &nlemler ise tehlikeli bdlgelere calisanlarmn
erisimini 6nlemek i¢in emniyet tertibati kullanilmalidir. Sokiilmesi i¢in 6zel alet gereken sabit
bariyer tipi muhafazalar ve interloklu, hareket ettirilebilen muhafazalar ve ¢aligsanlar, tehlikeli

bolgelere girdiginde makine hareketini durdurmak ic¢in insana duyarli cihazlar
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kullanilabilmektedir. Bunun haricinde rulo beslemeli tezgahta dénen milin yuvasina iyice
yerlesmesini saglanmalidir, bu kisim igin sabit kapak saglanmali veya erisimi 6nlemek i¢in

barikat bolgesi olusturulmalidir [17].

Kalip istasyonun da ise farkli olarak alinabilecek Onlemler su sekildedir: Depolanmis
enerjinin serbest kalmasmi Onlemek i¢in kilit, takoz, pim ve krikolar kullanilmalidir.

Isveren tarafindan belirlenen ve is talimatlarinda yazili uygun KKD kullanilmalidir [17].

Kirpma istasyonundaki tehlike ve riskler sunlardir: Eller veya uzuvlar makine calisirken
bigaklarin altina veya kaliplarin arasina veya diger tehlikeli bolgelere girerse ezilme seklinde
yaralanmalar veya ampiitasyonlar, keskin kenarlar ve bigaklara temasa bagl kesikler, elektrik
carpmasina yol acabilen elektrik devrelerine temas, 1sinmis bigaktan kaynakli yaniklar,
calisanin makinede sikismasina yol agan zincirlere temas ve asir1 giiriiltii seviyesi olarak

tanimlanabilmektedir.

Alinabilecek onlemler ise servis, temizlik ve diger bakim isleri esnasinda etiketleme/kilitleme
prosediirlerine uyulmalidir; uygun aletler ve KKD kullanilmalidir. Erigimi 6nlemek i¢in sabit
bariyer tipi muhafazalar, interloklu kapaklar veya uygun sekilde ayarlanmis ayarlanabilir
bariyer tipi muhafazalar kullanilmalidir. Erisimi onlemek igin zincirleri muhafaza altina

alinmalidir [17].

Sekil almis bitmis {irlinii toplama esnasindaki tehlikeler ise su sekildedir: Eller veya uzuvlar
tehlikeli bolgelere yerlestirilirse ezilme seklinde yaralanmalar ve ampiitasyonlar meydana
gelebilmektedir. Hareketli makine parcalari c¢arpabilmekte, korkuluksuz platformlardan
diisme meydana gelebilmektedir. Alinabilecek oOnlemler ise diisiik profilli makinelerde
yukaridan igeriye uzanmay1 6nlemek i¢in {ist sabit muhafaza yerlestirilmelidir. Par¢a bosaltma
bolgesine erisimi onlemek i¢in ayarlanabilir muhafazay: yerlestirilebilmektedir. Operatoriin
makinenin tehlikeli bolgelerine erisimi dnlenmelidir. Operasyon esnasinda kendi alanlarina
girilmesi veya uzanilmasii onlemek i¢in robotlar ve diger otomasyon cihazlarini koruma

altina alinmalidir. Platform tizerine korkuluk monte edilmelidir [17].

Fire sarim kisminda geriye kalan iskelet halindeki kirpilmis fire genelde tekrar sarilmakta ve
balyalama veya malzemeyi baska bir hatta 6giitmek iizere toplanmaktadir. Calisan, hurday:

sartm makinesine elle beslemekte ve makine dolunca malzeme balyasini ¢ikarmaktadir. Bu
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sirada olusabilecek tehlikeler su sekildedir: Hareketli parcalardan kaynaklanan kistirma
noktalari, ruloyu ¢ikarmak icin ¢ekerken egilme veya uzanmaya bagli durus bozukluklar1 ve
keskin malzeme veya pim zincirinin plastik kenarlarindaki niplere temasa bagl derin kesikler
olusabilmektedir. Bu tehlikeler i¢in alinabilecek 6nlemle su sekildedir: Bitmis rulolari
¢ikarirken malzeme niplerinden kaynakli kesikleri 6nlemek i¢in eldiven ve manset gibi uygun
KKD kullanilmalidir. Plastik rulonun sdkiilmeden 6nce kesilmesi igin uygun bir maket bigagi

veya makas kullanilmalidir [17].

Firin bolgesindeki tehlike ve riskler su sekildedir: Sicak ylizeylerden kaynaklanan yaniklar,
calisanlar maruz kaldig1 takdirde plastigin ayrigmasindan ortaya ¢ikan gazlar ve buharlar,
gbzler ve solunum yolu i¢in tahris edici olabilmektedir. Elektrik carpmasina yol acabilen
1sitma elemanlart iizerindeki acgikta duran elektrik kablolari, hareketli makine pargalar
sebebiyle ezilme ve kistirma noktalaridir. Alinabilecek 6nlemler ise soyledir: Servis, temizlik
ve diger bakim faaliyetleri esnasinda etiketleme/kilitleme prosediirlerine uyulmalidir ve
uygun aletler kullanilmalidir. Yeterli havalandirma saglanmali ve yanma durumunda ortaya
cikabilecek tahris edici gazlar, buharlar ve dumani tahliye etmek i¢in davlumbazlar
kullanilmalidir. Isveren tarafindan belirlenen ve is talimatlarinda yazili uygun KKD
kullanilmalidir. Tehlikeli bolgelere maruz kalinmamasi ic¢in erisim kapilarint ve diger

muhafazalart kullanilmalidir [17]

2.4.1.5. Sisirme makineleri

Plastik sise, damacana vb. iiriinlerin imalatinda kullanilmaktadir. Plastik hammaddeleri 1sitip
plastiklestiren, bunlar1 bir kalip icerisinde sisirerek i¢i bos plastik kaplar1 iireten
makinelerdir.Ekstriizyon sisirme makineleri ve enjeksiyon sisirme makineleri olmak iizere
sisirme makinelerinin ¢esitleri bulunmaktadir. Ekstriizyon sisirme makineleri tek istasyonlu
sisirme makineleri, ¢ift istasyonlu sisirme makineleri, akiimiilatif kafa sisirme makineleri ve
ko-ekstriizyon sisirme makineleri olmak tizere 4 ¢esittir. Enjeksiyon sisirme makineleri de
enjeksiyon sisirme kaliplama makineleri ve enjeksiyon gerdirmeli sisirme kaliplama

makineleri olmak tizere iki gesittir [18].

Ekstriizyon sisirme makineleri sisirme teknolojisinde en ¢ok kullanilan metotlardan biridir.

Bu makineler ekstruder iinitesi, mengene ve tutma iinitesi, sisirme tinitesi, kontrol sistemi ve
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elektrik panosu, parison, kontrol sistemi, hidrolik ve pnomatik kontrol {initeleri, yaglama

sistemi, giivenlik aygitlar1 ve yardimci ekipmanlardan olusmaktadir (Resim 2.3.) [18].

Resim 2.3. Ekstriizyon sisirme makinesi [18]

Enjeksiyon sisirme kaliplama, termoplastikler kullanilarak i¢i bos kaplarin iiretimi igin
uygulanan bir bicimlendirme yontemidir. Enjeksiyon sisirme kaliplama makineleri ile PET,
PVC, gibi plastik sise malzemeler iiretilebilmektedir. Preform besleme fiinitesi, firin grubu,
transfer iinitesi, sisirme tinitesi, yardimci tniteler, elektrik panosu ve kontrol paneli ile

giivenlik ve koruma araglarindan olugsmaktadir (Resim 2.4.) [18].

Resim 2. 4. Enjeksiyon sisirme makinesi [18]

2.4.15.1. Sisirme kahplama makinelerinde kazaya neden olabilecek faktorler ve

alinabilecek onlemler

1992-1996 yillar1 arasinda Yaralanma, Hastalik ve Tehlikeli Olaylarin Raporlanmasi
Mevzuat1 (RIDDOR) kapsaminda HSE' ye raporlanmis sisirme kaliplama makinelerinde 219
adet kaza tespit edilmistir. 1986-1996 yillar1 arasinda HSE miifettisleri tarafindan sisirme

kaliplama makinelerinde yaklasik 80 kaza incelenmistir. Tablo 2.2. sisirme kaliplama

19



makinelerindeki kazalara sebep olan makine pargalarini ve meydana gelen durumlari

ozetlemektedir [19].

Tablo 2.2. Sisirme makinelerinin kazaya yol acan parcalari ve sebepleri [19]

Yaralanmaya Sebep Olan Par¢a | Frekans Sebep Frekans
Ayarlamak i¢in muhafazalarin altina erigilmesi 10
Ayarlama esnasinda muhafaza sokiillmesi 5
Kalip parcalart 28 - -
Interloklar yetersiz olmasi veya yetersiz bakim yapilmis olmasi 310
ve diger nedenler '
Bosaltma bdolgesi/ 16 Parcalarin giderilmesi i¢in muhafazalardaki delikler 7
konveyo6r/salinim kolu Yetersiz kilitleme emniyeti ve diger nedenler 3;6
Ciiruf temizligi i¢in erigim saglayan muhafazalar igcindeki veya 5
Kirpma Bélgesi 11 altindaki bosluklar
Yetersiz interlok emniyeti ve diger nedenler 1,5
Sisirme Pimleri 5 Yetersiz muhafaza arasindan ayarlama i¢in erigilmesi 3
Muhafazalarin sokiillmiis olmasi 2
Kahp arabas (ekstriizyondan A Devreden ¢ikarma diigmesiyle ayarlama esnasinda araba ile sabit 2
- . parcalar arasinda sikigma
sisirme istasyonuna) Hidrolik veya pnomatik kanalda yetersiz interlok emniyeti 2
Preform (6n sekillendirme bolgesi) 2 Ayar i¢in makinenin iizerindeki yetersiz korunan bolgeye giris 2
Styirict plaka 1 Servis igleminde sikigmis; acil durum stop diigmesi tarafindan 1
atilan hava
gﬁ’i;r (ekstruder, huni, sogutma 3 Cesitli bagka nedenler 3

Kazalarin ¢ogunlugunun meydana gelmesinin sebebi, yetersiz emniyet tertibatinin takilmig
olmasi; emniyet tertibatinin sokiilmiis, hasarli, devreden cikarilmis veya onarilmadan kalmis

olmasi veya emniyet tertibatinin genelde ayar veya bakim islemi i¢in devreden ¢ikarilmasidir.

Plastik Ureticileri Saglik ve Giivenlik Isbirligi Komitesi ile istisare edilerek Saglik ve
Gilivenlik Amiri (HSE) tarafindan hazirlanan foyde, Subat 1996’dan 6nce tedarik edilen
sisirme kaliplama makineleri i¢in standartlardaki énemli tehlikelerle ilgili genel kabul gdren

ve pratik emniyet yontemlerini 6zetleyen durum asagidaki gibidir [19]:

Kalip bolgesindeki tehlikeli hareketli parcalar i¢in bu kisimlar pnomatik, hidrolik veya
elektrikli aksamla kilitlenmelidir ve etrafin1 tam kapatacak sabit bir muhafaza olmalidir. Kalip
bolgesi, belirlenmis emniyet sistemleri tarafindan korunmuyorsa diger tehlikeli pargalar ve
teslimat kismindaki bosluktan ulagabilen tehlikeli hareketli parcalar icin operatoriin tehlike
bolgesine erismesini onlemek i¢in emniyet mesafelerini dikkate alarak yerlestirilmis mesafeli
bir muhafaza veya sabit bir muhafaza veya bir ariza tespit edildiginde baska tehlikeli

hareketleri 6nlemek i¢in tek kanalli interloklu muhafaza kullanilmalidir.
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“Tehlikeli pargalar” belli bir makinede bulunduklar1 yere gore soyledir: Kaliplar ve bunlara
bagl tahrik mekanizmalari, kesme cihazlari, sisirme nozulu veya mandrel, gergi ¢ubuklari,
sogutma kaliplar ve ilgili tahrik mekanizmalari, sogutma mandreli, bitis istasyonundaki
tehlikeli pargalar, 1sitma bolgesindeki preformlart tasima cihazi, parisonlar1 alma veya
cikarma cihazlari, enjeksiyon iinitesinin hareketi, geri ¢ekme aparati ve transfer cihazlari,

preform besleme cihazlar1 ve tasima mekanizmalaridir.

‘Biiylik makine’ bir insanin muhafazalar ile makine arasina viicudunun tamamiyla girebildigi
ve operator panelinden her pozisyonda goriilemedigi makinelerdir. Biiylik makineler igin
insana duyarl: bir giivenlik cihazi monte edilmelidir. Ornegin kaliplar arasinda uzanan basinca
duyarli bir paspas veya elektrige duyarli bir cihaz veya muhafazanin istenmeden kapanmasini
onleyen ve sadece kalip bolgesinin digindan serbest birakilabilen mekanik bir siirgli. Bu tiir
bir cihaz tetiklendiginde, baska bir iiretim islemini baglatmadan Once; emniyet cihazlari
resetlenmeli, muhafazalar kapatilmali ve tehlike bolgesinin bos oldugunu teyit etmek igin bir

yetkilendirme cihazi harekete gecirilmelidir.

Kalibin her iki tarafinda da ulagilabilir acil stop diigmeleri olmalidir. Teslimat kismindaki
bosluktan ulasabilen tehlikeli hareketli pargalar i¢in {iriin teslimat sistemine sunlar da dahildir:
Tek kanalli interloklu muhafaza, {irlinler birakilirken disar1 dogru agilan diger zamanlarda
interloklu muhafaza gorevi yapan kapilardan meydana gelir veya iiriinleri digar1 veren fakat
erisimi Onleyecek sekilde yerlesmis elektrige duyarl iki {linite veya ayni etkiye sahip baska

yontem, Orn. teslimat sistemine entegre basinca duyarli paspas veya tarama cihazlari.

Otomatik muhafazalar var ise muhafazayr durduran veya geri dondiiren sensorlii kenarlar
(muhafazanin her iki yaninda); veya diisiik basingli kapatma sistemi olmalidir. Biiyilik
makineleri i¢in biiyiik makinelerde gerekli ilave emniyet cihazlarinin otomatik muhafazalarla
birlikte monte edildigi yerlerde, kapanma hareketi kademeli kumanda cihazi tarafindan idare
edilmelidir. Sicak yiizeylere bagl yaniklar i¢in ise, 80°C'nin iizerindeki sicak pargalar,
emniyet tertibatlar1 veya izolasyon kullanilarak kazayla temasa karst korunmalidir. Sicak
parcalara maruz kalinabilecek yerlerde (6rn. kaliplar) uyar1 levhalarina ihtiya¢ vardir.
Belirtilen tiim tehlikeler, biitiin makinelerde var olmayacaktir ve bazi emniyet tertibatlari

birden fazla tehlikeyi 6nleyecegi unutulmamalidir [19].
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2.4.1.6. Kirma makinesi (Graniilator)

Kirma makineleri plastik geri doniisiimiinde kullanilmaktadir (Resim 2.5.). Plastik kirma
makinesi PE, PP, PVC, PET, ABS, PS, PC malzemelerini kirabilmektedir. Malzeme doner
bigak ve sabit bigak arasinda kalarak kirilmaktadir.

Resim 2.5. Kirma makinesi

2.4.1.6.1. Kirma makinelerinde kazaya neden olabilecek faktorler ve alinabilecek

onlemler

1986-1996 wyillar1 arasinda HSE miifettisleri tarafindan graniilatorlerde meydana gelen
yaklasik 40 kaza incelenmistir. Yaralanmaya neden olan durumlar bigaklara temizlik/bakim
icin erigsim, makinede olan bir tikaniklig1 gidermek igin besleme hunisi {lizerinden yine
bigaklara erisimden kaynaklamaktadir. Onlem olarak ¢alisan makineye miidahale etmemelidir
ve temizlik/bakim asamasinda uygun KKD kullanilarak ve bigaklar hareketsiz iken bu islem
gerceklestirilmelidir. Eger besleme hunisi boslugu bir insan viicudu girebilecek kadar biiytikse
bu bosluga diisme riski vardir. Besleme huni boslugu calisma platformunun {izerinde
olmalidir. Besleme malzemesi dolanmasindan 6tiirii de kazalar olabilmektedir. Bu durumu
onlemek icin mekanik besleme cihazi kullanilmalidir; kesilmis, balyalanmis malzeme ideal
olarak toplu sekilde beslenmelidir. Besleme boslugundaki kapinin kilitli olmalidir ve besleme
hunisinde koruyucu kanatlar veya sinirlayici saclar olmas: gerekmektedir. Besleme silindirleri

de muhafazali olmalidir [20].
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2.4.2. Plastik Ambalaj Uriin Imalatinda Kullamlan El Aletleri, Kazaya Neden
Olabilecek Faktorler ve Ahnabilecek Onlemler

Bu boliimde el aletlerinden kaynakli kazalara neden olabilecek faktorlere deginilecektir.

2.4.2.1. El bigag:

HSE istatistikleri ve sirket arastirmalar1 el bicagi yaralanmalarinin plastik endiistrisindeki
zaman kaybina yol acan kazalarin % 25-50'sine karsilik geldigini gdstermektedir. Bunlar film
tiretimi, kaliplama, ekstrliizyon ve imalati dahil olmak iizere endiistrinin her grubunda
meydana gelmektedir. El bicag1 yaralanmalar genellikle kesme veya kirpma esnasinda bigak
kaydiginda meydana gelmektedir. Vakalarin ¢ogunda bigak ¢alisanin diger eline temas edip el
ve/veya parmaklarda derin kesige yol agmaktadir. Yaralanmalar ayrica bigag: tutan el dahil
viicudun diger organlarinda meydana gelmektedir. HSE'ye raporlanan kazalarda viicudun
hangi organlarinin yaralandigina dair yapilan analizde parmaklar %51, el % 33 ve kol % 5
olmak tizere kol kism1 toplam1 % 89; ayak parmagi %2 ve bacak %8 olmak iizere bacak kismi

toplam1 % 10, diger organlar %1 olarak yaralanmalar tespit edilmistir [21].

Ayni analiz yaralanmalarin % 94'iniin derin kesik ve % 6'sinin saplanma oldugunu
gostermistir. Olaylarin % 84'linde el bicagi kaymis, % 2'sinde diismiis ve yaralanmalarin
kalan % 14'lik kism1 diger sebeplerden meydana gelmistir. Her bir sirket tarafindan toplanmig
istatistikler bu genel goriinlimii desteklemektedir. Bu tarz yaralanmalarin 6niine gecebilmek
icin en giivenilir hareket tarzi, el bigaklarmin kullanimini ortadan kaldirmaktir. Bunun
mimkiin olmadig1 durumda, daha proaktif yonetim kontrolii gerekecektir. Dogru bicagi
belirlemek, yedek bicaklarin olmasini saglamak, el bigaklari/bigaklar i¢in gilivenli depolama

alan1 saglamak ve dogru KKD kullanmak alinabilecek dnlemler olarak siralanmistir [21].

2.4.3. Plastik Ambalaj Uriin imalatinda Kazaya Neden Olabilecek Diger Faktorler ve
Almnabilecek Onlemler

Bu bolimde is kazalarina neden olabilecek fiziksel ve kimyasal faktorler, ergonomik

faktorler, yangin ve elektrik ile vardiyali calisma konularina deginilecektir.

23



2.4.3.1. Fiziksel faktorler

Giiriiltii, toz, aydinlatma, titresim, sicaklik, nem, hava akimi gibi fiziksel faktorler; is
kazalarinin meydana gelmesinde etkili olan ¢evresel faktorlerdir. Cevresel faktorlerin is
kazalarinin meydana gelmesi iizerindeki etkilerine yonelik arastirmalar; calisma kosullar koti
ise (giirtltii vb.) kazalarin dogrudan nedeni olabildigini ve dolayli olarak da galisanlarin

psikolojik durumlari tizerinde etkili oldugunu géstermistir [22]

2.4.3.1.1. Giiriiltii

Girilti ve isitme kayb1 pek ¢ok plastik isleme operasyonu i¢in yaygin bir saglik tehlikesi
olusturmaktadir [7]. Plastik kirma makineleri (graniilatorler) calisirken olduk¢a fazla ses
¢ikartirlar. Bazen bu makinelerin yaninda calisanlar ve bu makineleri idare edenlerde gecici
ya da siirekli isitme kayiplari gelismektedir [23]. Bunun yaninda enjeksiyon kaliplama
makineleri, ekstruderler, termoform makinelerin de benzer sekilde ortalama olarak 90 dB ile
105 dB arasinda degisen giiriiltii olusmaktadir [24]. Uzun siireli yiiksek seviyede giiriiltiiye
maruz kalan c¢alisanlarda gecgici veya siirekli isitme kayiplari olusmaktadir. Bu durum
giiriiltiiniin ¢aligan itizerindeki fiziksel etkisidir. Bunun yaninda giiriiltiiniin insan sagligi
tizerinde psikolojik ve performans etkileri olmak {izere de bir¢ok etkisi bulunmaktadir [22].

Bunun i¢in alinmasi gereken dnlemlerin tayini son derece dnemlidir.

Isveren, calisanlarin maruz kaldii giiriiltii diizeyini, isyerinde gerceklestirilen risk
degerlendirmesi sonuclaria gore ele alip gerekirse giiriiltii dlglimii yaptirarak maruziyeti
belirlemektedir. ilgili ydnetmelikteki sinir degerler asiimamalidir. Maruziyetin daha az oldugu
calisma yontemleri secilmeli, isyeri uygun sekilde tasarlanmali, yapilan ise gore uygun is

ekipmani segilmeli ve bu konuda galisanlar bilgilendirilmelidir [25].

2.4.3.1.2 Termal konfor

Calisma ortaminin 1sisinin uygun olusu calisanlarin verimliligini arttirip is kazalarinin
azalmasma neden olmaktadir [20]. Termal konfor sartlari ile ilgili kisisel maruziyetler i¢in
bakilmasi gereken ilgili standartlar TS EN ISO 7730 ve TS EN 27243’dir. Ayrica Isyeri Bina

ve Eklentilerinde Alinacak Saglik ve Giivenlik Onlemlerine Iliskin Y&netmelik kapsaminda
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“Suni havalandirma sistemlerinde hava akiminin, ¢alisanlari rahatsiz etmeyecek, ¢alisanlarin
fiziksel ve psikolojik durumlarini olumsuz etkilemeyecek, ani ve yiiksek sicaklik farki

olusturmayacak sekilde olmasi saglanmalidir” seklinde gegmektedir [26].

2.4.3.1.4. Aydinlatma

Yapilan ise uygun ve yeterli aydinlatma kosullariyla ¢alisanlarin géz sagliginin korunmasi
suretiyle ¢alisma ortaminda olabilecek is kazalar1 ve rahatsizliklar onlenebilmektedir [27].
Aydinlatma yetersizliginde, kisa bir siire i¢inde yorgunluk belirtileri, g6z bozukluklar1 ve bas
agrilart meydana gelmektedir. Belli bir is i¢in aydinlatma diizeyi, isi yapan bireye ve isin
ozelligine baglh olarak degisir. Bu kisiye gore gerekli minimum aydinlatma diizeyi
belirlenmelidir [28]. Aydinlatma ile ilgili referans alinan ilgili standart COHSR-928-1-1PG-
039 standardidir ve buradaki parametreler isyerinde aydinlatma ile ilgili se¢im kosullarinda

g6z onilinde bulundurulmalidir.

2.43.15.Toz

Tozla Miicadele Yonetmeligine gore toz “igyeri ortam havasina yayilan veya yayilma
potansiyeli olan parcaciklar’” seklinde tanimlanmistir [29]. Plastik {irin imalati yapan
isyerlerinde hammadde kirma makinesi ile ¢alisan kisi toza maruz kalmaktadir. Bunun i¢in
toz iriinin bosaltilmasi kapali sistemle yapilmalidir [11]. Bu tozlu ortamdan dolay1
calisanlarin karsilagabilecegi saglik problemleri hakkinda bazi bilimsel c¢alismalar olmakla
birlikte kesin olarak kanitlanabilecek sonuglara ulasilamamistir [23]. Ekstriizyon hatlarinda
helezon besleme noktalarinda geri doniisiim tozlarinin biriktirildigi yontem nedeniyle yine
caliganlarin toz maruziyeti s6z konusudur [11]. Isveren tozdan kaynaklanan maruziyetin
onlenmesinde ikame yontemi kullanmali, riski kaynaginda 6nlemeli, toz ¢ikisini 6nlemek i¢in
miihendislik onlemlerini almali, isyerinin ¢alisma sekli ve yapilan ise gore yeterli temiz
havanin bulunmasini saglamali ve alinan toplu korunma onlemleri yeterli degilse uygun

KKD’yi (toz maskesi vb.) ¢alisana temin etmelidir [29].

2.4.3.2. Kimyasal faktorler

Plastikler genellikle pelet, graniil veya toz seklinde islenir. Bunlarin iginde ihtiyaca gore

degisen dolgu, boya maddeleri, yangin geciktirici ve stabilizatorler gibi katki maddeleri
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vardir. Imalat esnasinda malzemenin 1sitilmasiyla ortaya gikan plastik dumani i¢inde solunum
yolunda hassasiyet, iritasyon yapan ve karsinojen maddeler olabilmektedir. Dumanin tam
bilesimi degisebilmektedir. Ani etkileri arasinda gozler, burun ve akcigerlerde siddetli
iritasyon vardir. Baz1 durumlarda, bu etkiler uzun vadeli ve geri doniilemez olabilir. Tablo
2.1.’de genelde imalat1 yapilan plastikler ve bunlarin tavsiye edilen en {ist proses sicakliginin

tizerine ¢ikarildiklari zaman dumanda tespit edilen bilesenlerden 6rnekler vermektedir [30].

Tablo 2.1. Plastikler ve en iist proses sicakligimin iizerine ¢ikarildiklarinda dumanda

tespit edilen bilesenler [30]

Plastik Dumandaki bilesenler
PVC Hidrojen kloriir
Agir yanan ABS Stiren, fenol, biitadien
Polipropilen Formaldehit, akrolein, aseton
Asetaller Formaldehit
Polietilen (yogunlugu Biitan, diger alkanlar, alkenler
diisiik)
Polistiren Stiren, aldehitler

Duman olusumuna tavsiye edilen sicaklik araliklari ve durma/ bekleme siireleri dahil olmak
izere islenen malzeme; vakumlama dahil ¢aligma prosediirleri; sicaklik kontroliiniin giivenilir
olmasi; ve makine/vida bakimi sebep olmaktadir [30]. Plastiklerle ilgili neredeyse tiim yangin
ve agirt 1sinma olan durumlarda duman, karbon dioksit ve karbon monoksit meydana
gelecektir [7]. Plastik dumanina maruz kalmayr kontrol etmek i¢in onlemler su sekildedir:
Ilgili formiilasyon igin tedarik¢i/distribiitérden giivenlik bilgi formuna (SDS) bakilmalidir.
Bekleme siiresi ve sicaklik duman olusumunu &nleme konusunda kritik 6neme sahiptir.
Ornegin, 240 °C'de islenen belli kalitede bir asetalin giivenli bekleme siiresi sadece 7

dakikadir; 205 °C'de ise 20 dakikadir.

Imalatta her durumda iyi havalandirma olmasini saglanmalidir. Makineler temiz tutulmalidir.
Kovanin disina dokiilmiis malzemeler 1sinip duman ¢ikarabilmektedir. Makine vida bakimi
icin gerektiginde bir kontrol sistemi uygulamak suretiyle vida aginmasini kontrol edilmelidir.

Asinmaya bagli yetersiz kanat derinligi veya vida ¢ap1 basinci ve ¢ikan malzeme miktarini
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azaltip bekleme siiresini arttirmaktadir. Basit ag/kapa diigmelerine sahip on yildan daha eski
makineler isyerinde calistiriliyorsa 1sitict sisteminin yenilenmesi tavsiye edilmektedir. Bu,
duman problemlerine yol agan arizalar1 azaltmanin etkili bir yoludur. Makine yasi ve
teknolojisine bagli olarak zararli miktarda plastik dumani olusma riskini azaltmak iizere

uygun olacak ilave kontrolleri belirlenmeli ve uygulanmalidir.

Acil durum prosediirleri 1siya duyarli malzemeleri (6rn. asetaller ve PVC) islerken acil durum
prosediirleri verilmelidir. Asetallerin islenmesi kovandaki hizli bozunmaya bagli olarak
‘patlama’ riskine yol agabilir ve formaldehit agiga ¢ikabilecegi i¢in acil durum prosediirlerine
ithtiyac vardir. Her bir acil durum prosediiriiniin, iyi bir sekilde agiklanmasini ve buna ihtiyag
duyabilecek herkes tarafindan uygulanmasini saglanmasi HSE tarafindan tavsiye edilmistir.
Acil durum prosediirler ve tatbikatlari etkilenebilecek bolgelerin tahliye edilmesini de

kapsamalidir seklinde belirtilmistir [30].

2.4.3.3. Ergonomik faktorler

Ergonomi, insanlarin antropometrik karakteristikleri, fizyolojik kapasitesi dahilinde,
endiistriyel is ortamindaki tiim faktorlerin etkisi ile olusabilecek “insan-makine-gevre”
uyumunu ortaya koymaya calisan, ¢ok disiplinli bir alandir [31]. Insanlarin fizyolojik
kapasiteleri vb. disindaki ¢aligmalarin onlenmesiyle, yorgunluk ve stres azalir; giivenlik, is
tatmini artar ve bodylece bireylerin kaza ve yaralanmalara yol agabilecek tehlikeleri

onlenmektedir.[32]

Stirekli tiretimin devam ettigi plastik imalat sektoriine 6zgii ergonomik risk faktorleri soyle
siralanabilir: Kirpilan parca, malzeme taginmasi, parcalarin makinelerden alinmasi gibi ¢ok
sayida is tekrarinin olmasi; gilivenlik kapilari ve kapaklarmin agilmasi/kapanmasi, yine
kirpilan parcalarin makinelerden alinmasi sirasindaki asirt giic kullanimi, elle kaldirma-
peletleme; hammadde taginmasi, bitmis {irlinlerin taginmasi, proses i¢i iirlinlerin alinmasi, el
aletlerinin kullanimi, parcalarin ambalajlanmast; 1siya maruz kalma ve KKD kullanimi gibi
cevreyle ilgili stresler; mola vermeden calisma ve fazla mesai gibi yetersiz dinlenme siireleri

altinda toplanan faktorlerdir [7].

Bacaklar ve ayaklar icin ¢alisma seviyesinin altinda yeterli bosluklar1 saglanmalidir. Oturakli

i istasyonlari, ayakta durulan is istasyonlarina gore ¢cok daha fazla bacak mesafesine ihtiyag
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duyulmaktadir. Daha kisa boylu kisilerin agirliklarint uyluklardan kurtarmak iizere ayak ve
bacaklarmi desteklemek i¢in ayak dayamalar1 gerekebilir. Caligma yiiksekligi her zaman
tezgah yiiksekligi degildir. Bu yiikseklik isin yapildig: yiiksekliktir. Hem ayakta durulan, hem

de oturulan postiirler ile ilgili ilave degerlendirmeler gereklidir [7].

Teknolojideki ilerlemelere ragmen, Amerikan sanayiindeki tiretim prosesleri halen agirlikli
olarak malzemelerin elle asinmasina dayanmaktadir. Malzemeler sadece depo veya malzeme
odas1 arasinda degil departmanlar, boliimler ve isletmeler arasinda ve bir operasyonun her
asamasinda taginmaktadir. Yapilan bir aragtirmaya gore tiim is yaralanmalarimin yiizde 20 ile
25'1 elle malzeme tasinmayla ilgilidir. Elle malzeme tasima islerinde az sayida ilerleme
kaydedilmistir. Bunun sebebi ¢alisanin davranis1 ve kaldirma tekniklerine verilen dneme ve
igyeri tasarimi ve is ortamina kars1 kayitsizliga baglidir. Ayrica, sanayi calisani elle malzeme
tasima isini tek gorevi olarak veya yaptigi diizenli isin bir pargasi olarak rutin bir sekilde
gerceklestirmektedir. Cok sayida yaralanma tipi bu operasyonlarla ilgilidir ve bunlarin en

sakat birakici ve kayda deger olanlar sirtla ilgili olanlardir.

Ohio sanayiindeki sirt yaralanmalar1 sarsici istatistikler vermektedir. BWC son raporlama
doneminde yaklasik 23.000 sirt yaralanmasi raporlamistir. Bu vakalar toplam vakalarin
yaklagik yiizde 20'sini olusturmaktadir. Bir sirt yaralanmasi vakasinin ortalama maliyeti
25.000 dolar ve iistii olarak tahmin edilmektedir. Onceki deneyimler bu maliyetlerin her yil
arttigin1 gostermektedir. Bunlar sadece goriiniir maliyetlerdir. Hesaba katilacak diger kayiplar
arasinda igverenin liretim kaybi, calisanlarin gelir kayb1 ve ise yerlestirilen yeni ¢alisanlar icin
daha yiiksek kaza ihtimali bulunmaktadir. Yetersiz isyeri tasarimi her yil sayisiz sirt
yaralanmasina katkida bulunmaktadir. Genelde bu yaralanmalar istenmeyen is gereksinimleri

ve/veya kotii tasarlanmig isyerlerindeki durus bozukluklarindan kaynaklanmaktadir [7].

2.4.3.4. Yangin ve elektrik

Polimerlerin tiimii yanmay1 desteklemiyor olsa da, plastikler yanict malzemelerdir. Ince toz
seklindeyken, birgogu havada patlayict konsantrasyonlar olusturabilmektedir. Boyle bir
durumda, tozlar tercihen etrafi kapali olan bir sistemde, giivenli bir yere diisiik basingta
(yaklagik 0,05 bar) havalandirma yapan yeterli tahliye panelleri ile kontrol edilmelidir.
Calisma alanlarinda havada ugusup ikincil bir patlamaya sebep olabilecek birikimlerin

Onlenmesi i¢in titiz bir temizlik sarttir. Polimerler normal imalat sicakliklarinin ¢ok iistiinde
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olmayan sicakliklarda 1siyla bozunma ve pirolize ugrayabilmektedir. Bu sartlar altinda, bir
ekstriider kovaninda, ornegin, erimis plastigi ve giriste tikanikliga sebep olan katilagmis

plastigi itmek i¢in yeterli basing meydana gelebilmektedir.

Bu endiistride yanici sivilar yaygin sekilde kullanilirlar, 6rnegin, boyalar, yapistiricilar,
temizlik ajanlar1 ve solvent kaynagi. Cam-elyaf (polyester) regineleri, yanici stiren buharlari
meydana getirebilmektedir. Bu tiir sivilarin stoklar1, ¢alisma alaninda en disiik seviyede
tutulmal1 ve kullanilmadig1r zaman giivenli bir yerde saklanmalidir. Depolama alanlari, agik
havadaki gilivenli yerler veya yangina dayanikli bir depo olmalidir. Cam takviyeli plastik
(GRP) reginelerin imalatinda kullanilan peroksitler, yanict sivilar ve diger yanici
malzemelerden ayr1 depolanmali ve 1sindiklarinda patlayabildikleri icin asir1 sicakliklara
maruz birakilmamalidir [6]. Yangm giivenligi icin ilgili mevzuat olan Isyeri Bina ve
Eklentilerinde Alimacak Saglik ve Giivenlik dnlemlerine liskin Y6netmeligin birinci eki esas

alinmalidir [26].

Elektrik giivenligi ile ilgili olarak da su tedbirler alinmalidir: Elektrik ve topraklama tesisati,
aydinlatma tesisati periyodik kontrolii yetkili kisilerce ilgili standartta aksi belirtilmedigi
stirece yilda bir kez yapilmalidir [33]. Elektrik Tesislerinde Topraklamalar Yonetmeligi,
Elektrik Kuvvetli Akim Tesisleri Yonetmeligi ve Elektrik ¢ Tesisleri Yonetmeligi ile TS EN
60079 standardinda belirtilen hususlara gore yapilir [33, 34]

2.4.3.5. Vardiyal calisma

Vardiyali ¢aligmaya diger bir tanimla ¢ok ekipli ¢aligma denilmektedir. Her ekip “vardiya”
olarak tanimlanan belli bir siire ¢aligmakta, bu siire sonunda isletmeye gelen diger ekip isi
devralmakta ve siirdiirmektedir. Cok ekipli ¢alismada, sabit vardiya g¢alismasindan veya
dontisiimlii vardiya caligmasindan soz edilebilmektedir. Talebin yogun oldugu sektorlerde
vardiyali ¢aligma siiresi programlar1 genellikle eldeki kaynaklar ile iiretim kapasitesini

arttirabilmek amaci ile tercih edilmektedir [35].

Plastik sektorii de vardiyali ¢alismanin tercih edildigi sektorlerden biridir. Vardiyali ¢alisma,
ozellikle gece calisma, kisiye organizmanin ¢aligmaya hazir olmadigir dinginlik evresinde
calismay1 dayattigindan ve bdylece neden oldugu birikmis fiziksel ve zihinsel yorgunluk

dolayistyla kisinin uyanikligimin azalmasmna yol a¢maktadir. Yapilan bir¢cok arastirma
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bulgusuna gore, uyanikligin azalmasi, gorsel ve isitsel keskinligi kiigtilterek, algilama hizini
diisiirerek, tepki siiresini uzatarak, duyu davranis esgidiimiinii bozarak ve dikkatin
yogunlastirilma siiresini kisaltarak iiretimin niteligini ve niceligini diisiirmekte, kaza riskini
giindeme getirmektedir. Cernobil, Bhopal ve Three Mile Island facialarinin gece vardiyasinda
olmast bir rastlanti degildir. Bir¢ok arastirma bulgusu, gece vardiyasinda goriilen is
kazalarinin sikligini sabah ve aksam vardiyasina gore daha diislik, ancak agirliklarinin daha

biiyiik oldugu yoniindedir [35].

2.5. ULUSAL VE ULUSLARARASI IS KAZALARI ISTATISTIiKLERI

30.12.2012 tarihli 28339 sayili Resmi Gazete’de yaymmlanan 6331 sayili Is Saghgi ve
Giivenligi Kanunu'nda is kazasi, “Isyerinde veya isin yiiriitiimii nedeniyle meydana
gelen, 6liime sebebiyet veren veya viicut biitiinligiinii ruhen ya da bedenen 6zre ugratan olay”

olarak yer almaktadir [34].

SGK istatistik kitap¢igi her yil yaymlanmaktadir ve burada tiim sektdrlerde meydana gelen is

kazalar1 sayilari ile i giinii kayiplar belirtilmektedir.

Is Sagh@ ve Giivenligine Iliskin Isyeri Tehlike Siniflar1 Tebliginde Degisiklik Yapilmasina
Dair Teblig’e gore Isyeri Tehlike Smiflar1 Listesi’nde 22 NACE kodu ile Kauguk ve Plastik
Uriinlerin Imalati seklinde yer almistir [4] ve SGK Istatistik kitap¢iginda da ilgili istatistikler
bir arada verilmektedir [5]. Grafik 2.4.’de SGK 2012-2014 yillar1 aras1 Tiirkiye’deki Plastik

ve Kauguk Imalat Sektériinde Meydana Gelen Is Kazas1 Rakamlar1 yer almaktadir

Say! 6895
10000 6016
2311
5000
o T T T T
2012 2013 2014 Yillar

Grafik 2.4. SGK yillara gore is kazasi sayilar1 grafigi [5]
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Kauguk ve Plastik Uriinlerin Imalat1 sektorlerinde is kazasi gecirenlerin Eurostat verilerine

gore say1 ve dagilimlari ise Grafik 2.5.’de verildigi gibidir [36] .
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Grafik 2.5. Eurostat verilerine gore is kazasi sayillarimin dagilim [36]
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3. GEREC VE YONTEMLER

Bu boéliimde g¢alismanin amaci, c¢alisma hakkinda ve isyerleriyle ilgili tanitici bilgiler

verilecektir.

3.1. CALISMANIN AMACI VE CALISMA HAKKINDA BiLGi

Bu kisimda ¢alismanin amaci ve ¢alisma hakkinda bilgi verilecektir.

3.1.1. Cahismanin Amaci

Bu ¢alismanin amaci, plastik ambalaj {iriin imalati yapan isyerlerinde is kazalarina neden
olabilecek faktorlerin belirlenmesi ve alinabilecek Onlemlerin tespitidir. SGK is kazalari
istatistik yilliklar1 incelendiginde, 22 NACE kodu ile Kauguk ve Plastik Uriinleri imalatinin
bir arada verildigi goriilmektedir. 2014 SGK Is Kazas1 ve Meslek Hastaliklar1 istatistiklerine
bakildiginda, kauguk ve plastik iiriin imalatinda toplamda 6895 sigortali ¢alisan is kazasi

gecirmistir.

Plastik tiriin imalati; ingaat malzemeleri, ambalaj malzemeleri, ev geregleri, makine, tekstil,
elektrik-elektronik, otomotiv, hammadde {iiretimi vb. birgok alt kolu biinyesinde barindiran
genis bir sektordiir. Bu g¢alismanin kapsami, plastik triin imalati i¢inde talep olarak
Tiirkiye’de % 22’lik oran ile ikinci, Avrupa’da % 39,6 ile birinci sirada olan plastik ambalaj
{iriin imalat1 yapan isyerleri olarak belirlenmistir. Bu tez c¢alismasi ile Is Saghgi ve
Giivenligine iliskin Isyeri Tehlike Siniflar1 Tebligi'ne gore “tehlikeli” sinifta yer alan ve is
saglig1 ve giivenligi ile ilgili bugiine kadar yeterince ¢alismanin yapilmadig: plastik ambalaj

sektoriine katki saglanmasi hedeflenmistir.
3.1.2. Cahisma Hakkinda Bilgi

Tez danigmani ile beraber tez konusu ve kapsamina Karar verilmesinin ardindan, 06.03.2015
tarthinde tez konusunun tarafima tebligi ile birlikte bir ¢alisma planmi olusturulmustur.
Arastirma ile ilgili yapilan detayl literatiir ve kaynak taramasi sonucu tez danigmani ile

birlikte plastik iirlin imalat1 i¢inde 6nemli bir yere sahip olan plastik ambalaj iiriinlerinin yer
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aldig1 22.22 NACE kodlu, “Plastik torba, ¢anta, poset, ¢uval, kutu, damacana, sise, makara
vb. paketleme malzemelerinin imalati” alt kolu altinda faaliyet gosteren isyerlerinde
caligmanin yiiriitilmesine karar verilmistir. Gerek sanayide, gerekse plastik iiriin imalatinda

onemli bir yeri olan Istanbul, Kocaeli ve Ankara illeri ¢alismanin gerceklestirildigi ii¢ ildir.

Yapilan bu calismanin ilk asamasinda is kazasina neden olabilecek/olan faktorler ve
alinabilecek 6nlemler, ¢alisanlara 55 sorudan olusan detayli bir anket ¢alismasi uygulanarak
tespit edilmistir. Ikinci asamada anket bulgularmi desteklemek amaciyla calisma
kapsamindaki igletmelerin, risk degerlendirmeleri, kaza kayitlari, ankette c¢alisanlarin agik
uclu sorulara verdigi cevaplar goz oOniinde bulundurulup ve saha analizi neticesinde is
kazasina neden olabilecek faktorler tespit edilmistir ve “Plastik Ambalaj Uriinleri imalatinda

Is Kazalarina Neden Olabilecek Faktdrler” basligi altinda fotograflarla desteklenmistir.

Anketin olusturulma asamasi su sekildedir: Literatiirde yapilmis benzer ¢alismalar incelenerek
asil saha calismas1 oncesi; biri Gebze’de, iicli Ankara’da olmak iizere 4 is yerinde 6n inceleme
yapilarak is kazalarina neden olabilecek faktorler gézlemlenmis ve bu gozlemlerin 1s18inda
tez danigmani ile koordineli fikir yiiriitiimiiyle anket sorulari olusturulmustur. Anketin 6n
denemesi toplamda 30 calisana uygulanmigtir. Anketin i¢inde bulundugu evreni temsil
edebilmesi i¢in gerekli Orneklem biyiikligi belirlenmis ve anket yapilan 6n deneme

sonuglarina gore revize edilmistir.

Anket caligmasinda yiiriitiillen arastirmanin tiiri epidemiyolojik olarak kesitsel bir
arastirmadir. Ankara, Istanbul ve Kocaeli illerinde anketin uygulanacag isyerleri, plastik iiriin
imalatinda en ¢ok kullanilan dort plastik isleme teknigine gore, bu teknikleri kullanan igyerleri
olarak belirlenmistir. Bu teknikler enjeksiyon kaliplama, sisirme kaliplama, termoform ve
ekstriizyon yontemidir. 21.09.2015-15.10.2015 tarihleri arasinda Ankara’da 3 isyeri,
01.11.2015-05.12.2015 tarihleri arasinda Istanbul’da 1 ve Kocaeli'nde 7 isyeri olmak iizere,
plastik iiriin imalatinda faaliyet gosteren 11 isyerinde toplamda 721 ¢alisana anket
uygulanmistir. Ornekleme yapilirken basit tesadiifi drnekleme yontemiyle isyerleri secilmis
olup, ayn1 zamanda dort plastik isleme teknigine gore liretim yapan isyerleri gruplandig i¢in

de kiime 6rneklemesi yontemi kullanilmistir.

Anket verileri, istatistik paket programiyla degerlendirilmistir. Anket sonuglart ile 22.22.

NACE kodu altinda faaliyet gosteren plastik ambalaj {iriin imalatt yapan isyerlerinde is

34



kazalarina neden olan faktorler ile ilgili olarak istatistiki bir veri elde edilmesi saglanmistir.
Elde edilen anket sonuglarinin ve belirlenen tehlikelerin degerlendirilmesi sonucunda
alinabilecek onlemlerin tespitiyle birlikte bu ¢alismanin ¢iktis1 olarak sektore 6zgii bir kontrol

listesi olusturulmustur.
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Bu tez galismasinin tiim asamalar1 Sekil 3.1.”de is akis semasi ile verilmistir.

-
Tez danigmani ile beraber tez konusuna karar verilmesi, 06.03.2015 itibariyle tez konusunun

tebligi ve ¢alisma planinin olusturulmast
\

e
Arastirma ile ilgili yapilan detayl literatiir ve kaynak taramasi sonucu sektdrde énemli pay
sahip tg ilde, 22.22 NACE kodu altinda faaliyet gosteren plastik ambalaj iiriin imalat1 yapa
igyerlerinde ¢alismanin yiiriitimiine karar verilmesi

7

Literatiirde yapilmis benzer ¢alismalarin incelenmesi, isyerlerinde 6n inceleme yapilarak is
kazalarina neden olabilecek faktorlerin gozlemlenmesi ve bu gozlemlerin 1s18inda tez
danigsmani ile koordineli fikir yiirlitiimiiyle anket sorularinin olusturulmasi, orneklem
biiyiikliigiiniin belirlenmesi

\.

LY ’
Anketin 6n denemesinin yapilmasi ve anketin revize edilmesi
\ ¢
( )

Ankara, Istanbul ve Kocaeli illerinde anketin uygulanacagi isyerlerinin plastik iiriin
imalatinda en ¢ok kullanilan dort plastik isleme tekniginde iiretim yapan isyerlerine gore

belirlenmesi
. J

4 . )
21.09.2015-05.12.2015 tarihleri arasinda Ankara, Istanbul ve Kocaeli illerinde plastik {iriin
imalati iizerine faaliyet gosteren 11 igyerinde toplamda 721 ¢alisana anketin uygulanmasi ve
bu igyerlerinde is kazalarina neden olabilecek faktorlerin saha analizi ile gozlemlenip

\tehllkelerln belirlenmesi )

Anket verilerinin istatistik paket programina girilmesi ve verilerin analizi

\¢
( )

Isyerlerinde saha analizi ile gdzlemlenip belirlenen is kazalarma neden olabilecek

faktorlerden bir kontrol listesi olusturulmasi
\ J

( N
Elde edilen anket sonuclarinin ve belirlenen tehlikelerin degerlendirilmesi sonucunda

alinabilecek Onlemlerin tespitiyle birlikte tez yazim asamasinin tamamlanmasi ve tezin
\ J

Sekil 3.1. Tez calismasinin asamalarimi gosteren is akis semasi
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3.1.3. Firmalar1 Tamtic1 Bilgiler ve Uretim Akisi

Calisma kapsaminda arastirmanin yiirlitildigii isletmelerin iiretimi ile bilgiler asagidaki

gibidir:

3.1.3.1. A isletmesi

Isletmenin mevcut durumda toplam 155 ¢alisan1 vardir. Sabah 08:00-16:00, aksam 16:00-
24:00 ve gece 24:00-08:00 olmak flizere li¢ vardiya calisilmaktadir. Plastik isleme teknigi
olarak sisirme kaliplama yontemiyle sise iiretimi ger¢eklesmektedir. Isletmede toplamda 15
adet, ko-ekstriizyon, tek istasyonlu ve ¢ift istasyonlu olmak tizere liretim yapan, tam otomatik

ekstiizyon sisirme makineleri mevcuttur. (Resim 3.1.)

Resim 3.1.EKkstriizyon sisirme makinesi

3.1.3.2. B Isletmesi

Bu isletme 1979 yilinda kurulmustur. Isletmenin toplam 80 calisan1 vardir. Sabah 07:00-
15:00, aksam 15:00-23:00 ve gece 23:00-07:00 olmak iizere ii¢ vardiya calisilmaktadir.
Plastik isleme teknigi olarak sisirme kaliplama yoOntemiyle sise, bidon vb. diretimi
gerceklesmektedir. Isletmede toplamda 12 adet enjeksiyon sisirme kaliplama ve enjeksiyon

gerdirme sigsirme kaliplama makineleri bulunmaktadir (Resim 3.2.).
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3.1.3.3. C isletmesi

Resim 3.2. Enjeksiyon sisirme makinesi

Isletmenin mevcut durumda toplam 126 ¢alisani1 vardir. Sabah 08:00-16:00, aksam 16:00-20:

00 ve gece 00:00-08:00 olmak iizere ii¢ vardiya ¢alisilmaktadir. Plastik isleme teknigi olarak

enjeksiyon ve ekstriizyon sisirme kaliplama yoOntemiyle sise, bidon vb. {iretimi

gerceklesmektedir.

A, B ve C isletmelerindeki tiretim akisi su sekildedir (Sekil 3.2.) :

Hammadde siloya
depolanir ve beslenir.

2 Silodan miksere gider

>

Hammadde, mikserden
sisirme makinesine gelir.

Sisirme makinesindeki
fire kirmaya gider.

c» | Bitmis iiriin paketlenir

2

Kalite kontrol ve sevkiyat
gerceklesir.

3.1.3.4. D isletmesi

Sekil 3.2. A-B-C isletmeleri iiretim akis1

Isletmenin mevcut durumda toplam 100 ¢alisani vardir. Sabah 08:00-16:00, aksam 16:00-

24:00 ve gece 24:00- 08:00 olmak iizere li¢ vardiya calisilmaktadir. Plastik isleme teknigi
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olarak enjeksiyon kaliplama kullanilmaktadir. isletmede 31 adet enjeksiyon makinesi

bulunmaktadir.

3.1.3.5. E Isletmesi

Isletmenin mevcut durumda toplam 70 calisan1 vardir. Sabah 07:00-15:00, aksam 15:00-23:00
ve gece 23:00- 07:00 olmak iizere ii¢ vardiya galisilmaktadir. Isletmede 42 adet enjeksiyon

makinesi bulunmaktadir (Resim 3.3.).

Resim 3.3. Enjeksiyon makinesi

3.1.3.6. F Isletmesi
Isletmenin mevcut durumda toplam 61 calisani vardir. Sabah 08:00 -16:00, aksam 16:00-
24:00 ve gece 24:00- 08:00 olmak iizere ii¢ vardiya c¢alisilmaktadir. 14 adet enjeksiyon

kaliplama makinesi mevcuttur.

D, E ve F isletmeleri kapak ve preform tiretim akisi asagidaki gibidir (Sekil 3.3.):

Hammadde beslenmesi ve Silodan miknatisla Hammadde ve boya
siloda depolanmasi kurutucuya gitmesi mikserde karisir.

Paketleme, strecleme,
depolama ve sevkiyat

Mikserden  enjeksiyon Uriin uygun degilse fire
makinesine gider olarak kirmaya gider.

Sekil 3.3. D -E-F isletmeleri iiretim akisi
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3.1.3.7. G Isletmesi

Isletmenin mevcut durumda toplam 112 calisan1 vardir. Isletmede vardiyasiz olarak 08:00-
18:00 saatleri aras1 ¢alisilmaktadir. isletmede bes adet plastik levha ¢ekme hatt1 (ekstruder) ve

15 adet termoform makinesi olmak iizere toplamda 18 adet plastik isleme makinesi mevcuttur.

3.1.3.8. H Isletmesi

Isletmenin mevcut durumda toplam 240 calisami vardir. Sabah 08:00-16:00, aksam 16:00-
24:00 ve gece 24:00-08:00 olmak fizere ii¢ vardiya g¢alisilmaktadir. Plastik isleme teknigi
olarak plastik levha iiretimi i¢in ekstriizyon (Resim 3.4.) ve tabak, bardak, saklama kab1 gibi
ambalaj triinlerin imalati i¢in ise termoform (isiyla sekillendirme) teknigi (Resim 3.5.)

kullanilmaktadir.

Resim 3.4.Ekstriizyon (levha) Resim 3.5. Termoform makinesi

3.1.3.9 | isletmesi

Isletmenin mevcut durumda toplam 79 calisan1 vardir. Sabah 08:00-16:00, aksam 16:00-24:00
ve gece 24:00-08:00 olmak iizere ii¢ vardiya calisiimaktadir. Isletmede ii¢ adet plastik levha
¢ekme hatt1 (ekstruder), 10 adet termoform makinesi olmak iizere toplamda 13 adet plastik

isleme makinesi mevcuttur.
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G, H, I levha hatt1 ve termoform tiretim akis1 asagidaki gibidir (Sekil 3.4.).

Hammadde varsa
kmrutucuya ardimdan
besleme grubuna gider

Karisom haznirlama ve
besleme sonrasi milsere
gider

Mikserden  ekstrudere
gider wve levha olarak
kafadan cikar.

Levha kenar kesim ve
fireler larmaya gider.

Levha direk
ambalajlanip sevk edilir
va da termoforma gider.

Rule levha, termoform
besleme kasmina verilir.

Termoform formlama
kahiplama bélgesinde
nihai iiriin clusur.

Olusan iiriin tastyici bant
ile paketlemeye gider.

Fireler larmaya, basla
varsa iiriin  baslaya
voksa sevliyata gider.

3.1.3.10. J isletmesi

1985°ten beri faaliyet gostermekte olan isletmenin mevcut durumda toplam 133 calisani

vardir. Isletmede iki vardiya calisilmaktadir. Isletmede bes adet plastik film ekstriizyon

(bodin6z) makinesi mevcuttur.

3.1.3.11. K Isletmesi

Isletmenin mevcut durumda toplam 75 calisan1 vardir. Sabah 08:00-16:00, aksam 16:00-24:00
ve gece 24:00-08:00 olmak iizere ii¢c vardiya ¢alisiimaktadir. Isletmede 4 adet plastik film

Sekil 3.4. G-H-I isletmeleri iiretim akisi

ekstriizyon (ekstruder-budin6z) makinesi mevcuttur (Resim 3.6.).
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Resim 3.6. K isletmesi film ekstriizyon (bodinéz) makinesi

J ve K igletmelerine ait tiretim akis1 asagidaki gibidir (Sekil 3.5.):

Hammadde ekstruder Ekstruderden bitmis iiriin Miisteri talehine gire
haznesine konur 5 ckar & | baskiislemi gerceklesir.

Rulo film, kesme katlama
makin eleriyle B

Paketlenerek

ambalajlanmasi

(- Depo ve Sevkiyat
yapihr.

Sekil 3.5. J-K isletmeleri iiretim akis semasi

Calisma yapilan igyerleriyle ilgili tanimlayici bilgileri bulunduran &zet tablo, Tablo 3.1.” de

sunulmustur.
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Tablo 3.1. Calisma yapilan isyerleriyle ilgili tanimlayici bilgilerin dagilim

A B C D E F G H I J K
Calisma yapilan biitiin igyerleri 22.22 NACE kodu ile “Plastik torba, ¢anta, poset, ¢uval, kutu, damacana, sise, makara vb. paketleme
NACE Kodu - .. ” . ; )
malzemelerinin imalat1” alt kolu altinda faaliyet gostermektedir.

. : . e e Tabak, bardak, saklama kabi vb. o .
Faaliyet Alam Sise, bidon, damacana vb. iiretimi Kapak ve preform tiretimi paketleme malzemesi ve levha iiretimi Cop poseti iiretimi
Plastik isleme . L . Film Ekstriizyon

Teknigi Sisirme Kaliplama Enjeksiyon Kaliplama Termoform ve Ekstriizyon (Levha) (Cop poseti)
Bulundugu il Kocaeli Kocaeli Kocaeli | Kocaeli | Istanbul Ankara Ankara Kocaeli Kocaeli Ankara | Kocaeli
Bulundugu i Gebze i Gebze i Sincan i Gebze Gebze Sincan Gebze
Organize Sanayi 0SB 0SB 0SB 0SB POSB OSB POSB
Anket Yapilan
Calisan Sayisi: 721 117 24 36 86 49 43 83 87 52 89 55
kisi
Tehlike Sinifi Biitiin igyerleri tehlikeli sinifta yer almaktadir.
Kapali Alan, 16282 | 13500 | 6069 | 9986 | 17500 | 18300 6 606 . 9000 . 4000
Biiyiikliigii (m°)
Arazi ?;%;““g“ 23794 | 19845 | 35993 | 13073 | 8000 28 892 9 660 - 6 000 - 6016
Uretim Miktar1 | 3 g5y | 31368 760 | 5 55y 1oy | 14489 1 5000100 | 2086ton | 5991 ton : 9104ton | 1326ton | 800
(yilhk) adet ton ton
Is g;ljlzl:llllgl A smifi C smifi C sinifi A smifi C simnifi C smnifi B smifi A smifi C simifi B smifi C smaifi
PET,PE PET, PP PP PS,PP, PE,
Flf;rgirl#;:ja(;le HDPE, PP | polikarbonat | PET HDPE HDPE HDPE PPLSEEPE PS’PPAE\S/C ' ABS PS, PET,PP PP,PE LﬁEE’EP,P
Vardiya Durumm | 3vardiya | 3vardiya 3vardiya | 3vardiya | 3vardiya | 3vardiya Vardiyasiz | 3 vardiya 3 vardiya 2 vardiya 3 vardiya
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3.2. ARASTIRMANIN YONTEMIi

Bu boliimde yiiriitilen aragtirmanin yontemi olan anket uygulamasi ve saha gozlemi
anlatilacaktir.

3.2.1. Anket Uygulamasi

Ankara, Istanbul ve Kocaeli ili olmak iizere ii¢ ilde gergeklestirilen bu calisma,
kesitsel/tanimlayici tipte bir arastirmadir. Arastirmada veri toplami araci olarak anket yontemi
secilmistir. 55 sorudan olusan bu anket EK I’de sunulmustur. Bu anket c¢alismasiyla
amaglanan, is kazalarina neden olabilecek/olan iligki etmenlerin hangi faktorler olabilecegi ve

alinabilecek 6nlemlerin tespitidir.

Sorular, ¢alisanlarin sosyodemografik 6zellikleri, calisma kosullar1 ve ¢alisanlarin ¢alistiklart
isyerlerinde uygulanan is saghg ve giivenligi uygulamalarindaki farkindalik diizeylerini
Olemek amaciyla li¢ baslik altinda ele alinmistir. Anket sorulart detayli literatiir taramasi, 6n
inceleme yapilan igyerlerindeki gdzlemler ve yapilan benzer calismalarin incelenmesi
neticesinde tez danigsmaniyla birlikte koordineli fikir yiirlitiimiiyle olusturulmustur Anket
sorular1 oncelikli olarak toplamda 30 kisiye 6n deneme grubu olarak sorulmustur. Yapilan

degisiklikler ile birlikte anket sorulari revize edilmis ve nihai halini almistir.

3.2.1.1. On cahisma sonrasinda ankette degistirilen béliimler

Anket uygulamasinda yer alan “11. Su an c¢alistifiniz bu isyerinde ne kadar siiredir
caligiyorsunuz?” sorusu, sadece 6n denemede calisanlara sorulmus olup “10. Plastik
sektorliinde ne kadar siiredir calisiyorsunuz?” sorusu ankete sonradan eklenmistir. Bunun
sebebi ise ankete katilan ¢alisanlarin 6rnegin “Bu isyerinde 6 aydan az siiredir ¢alisiyorum
fakat sektorde 3 yildir calistyorum” seklindeki ifadeleridir. Is kazast ile is tecriibesi arasindaki
iliski var m1 bakilirken sadece calisanin mevcut durumda c¢alistig1 isyerindeki tecriibesi degil,

sektordeki tecriibesinin de 6nemli oldugu gz 6niinde bulundurularak bu soru eklenmistir.

“6.Yaptigimz is, 7. Calisiginiz Makine ve Teghizat” sorulart 6n denemeden sonra “9. Is

yerinizdeki mesleki unvaniniz nedir?” sorusunu desteklemek amacli sonradan eklenmistir. On
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denemede yapilan taslak anket ¢alismasinda detayli olarak gorev tanimlarinin bulunmadiginin
fark edilmesiyle bu sorular sorulmustur. S6z gelimi ¢alisanin 9. Soruda levha operatorii
oldugu i¢in bu sikk1 isaretlemesi gerekirken, liretim operatorii sikkini igsaretlemis oldugu fark
edilmistir. Is kazalarinin yapilan ise gore frekans dagilimina bakarken calisanin hangi
pozisyonda c¢alistiginin net olarak bilinmesi 6nemlidir. 6. soruda calisan yaptig1 ise operator
derse, 7. soruda levha hattinda calistigini belirtirse bu kisinin iiretim degil levha operatorii
oldugunun anlagilmasi bu sayede kolaylasmistir. Benzer sekilde makine baslarinda bir
operator, bir paketlemeci bulunmaktadir. Makine basinda ¢alisan paketlemecinin kullandig:
bir paketleme makinesi ve ilgili oldugu bir makine (termoform, enjekesiyon vb.) vardir. Bu
calisan ile tiretimde elle paketleyen calisan bir degildir. Elle paketleme yapan kisi iiretim
elemant olarak igyeri gorev tanimlarinda gecerken digeri paketlemeci olarak gegmektedir. Bu

ayrimda yine 6.ve 7.sorularin eklenmesiyle netlesmistir.

37. Is saghgr ve giivenligi egitimine katildiniz m1 sorusu? On deneme sonrasi calisanin
egitime katilim durumunun yaninda ka¢ defa katildiginin da 6nemli oldugu fark edilerek

cevap evet- hayir iken evet ise kag kere oldugu da sorulmustur.

“40.Calistiginiz isyeri ortamindaki fiziksel ve kimyasal faktorlerden nasil etkileniyorsunuz?”
sorusunda toz/duman/gaz segenegi 6n denemede ayri iken calisanlarin 6rnegin dumandan

etkilenip tozdan etkilenmedigi ifadeleriyle revize ankette ayr1 ayr1 sorulmustur.

3.2.1.2. Orneklem Hacminin Belirlenmesi

Ug ilde toplamda 11 isyeri basit tesadiifi 6rnekleme ydntemiyle secilmistir. Basit tesadiifi
ornekleme yontemi, ana kiitleyi (evreni) olusturan her birime esit sans taniyarak yapilan
orneklemedir [37]. Bu teknikte “tesadiifi” kavrami ana kiitledeki (evrendeki) birimlere esit
sans verilmesini; “basit” kavrami da birimlerin birbirinden bagimsiz olarak se¢ilmesini ifade

eder [38].

11 igyeri en ¢ok kullanilan dort plastik isleme teknigine gore kendi iglerinde gruplandigr icin
de kiime oOrneklemesi yontemi kullanilmistir. Bu dort grup su sekildedir: Enjeksiyonla
kaliplama ile kapak ve preform {iiretimi yapan birinci grup, sisirme kaliplama yontemiyle sise,

bidon, damacana vb. iiretim yapan ikinci grup, termoform ve levha ekstriizyon yontemiyle
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plastik levha, tabak, bardak, saklama kab1 vb. iiretimi yapan tiigiincii grup ve son olarak ¢op
poseti iretimini film ekstriizyon yontemiyle yapan dordiincti gruptur. Kiime orneklemesi,

kiimelerden olusan ana kiitle iginden drnekleme yapilan yonteme denmektedir [37].

Arastirmanin evrenini ISG Katip sisteminden edinilen veriler dogrultusunda 22.22 NACE
kodlu, “Plastik torba, ¢anta, poset, ¢uval, kutu, damacana, sise, makara vb. paketleme
malzemelerinin imalat1i” alt kolu altinda faaliyet gosteren plastik iirlin imalatt yapan

igyerlerinde ¢alisan 49 431 kisi olugturmaktadir.

Arastirmada 6rneklem hacminin belirlenmesi i¢in evrendeki birey sayisinin bilindigi durumda

kullanilan agagidaki formiilden yararlanilmigtir [32]:

2
n= % (3.1)
Bu formiile gore:
Bu formiilde kullanilan parametreler asagida agiklanmistir:
n = Ornekleme alinacak birey sayisi
N = Evrendeki birey sayisi
p = Incelenecek olayin goriiliis siklig
q = Incelenecek olayin goriilmeyis siklig1
d = Olaym gortlis sikligina gore yapilmak istenen + sapma, hosgorii miktari
t = Belirli serbestlik derecesinde ve saptanan yanilma diizeyinde t tablosunda bulunan teorik t

degeri ( 0=0,05 ve o serbestlik derecesinde, %95 giliven araliginda) demektir.

Formiilde N=49431, p=0,2; q=0,8, t=1,96 ve d=0.03 alinarak 6rneklem hacmi n (673) kisi
olarak belirlenmistir:

n = 49431 (1,96)%0,2.0.8
(0,03)2(49431-1)+(1,96)20,2.0,8

= 673,6 = 674 (3.2)

Orneklem hacminin hesaplanmasinda incelenecek olay, bu ¢alismaya gore is kazas1 goriilme
siklig1 olarak nitelendirilir ve “p” degeri belirlenirken Gebze’de plastik ambalaj {irtin imalat
yapan bir isletmedeki %20’lik is kazasi goriilme sikligi alinmistir. 2014 SGK ve Meslek
Hastaliklar istatistiklerine bakildiginda Kauguk ve Plastik iiriin imalatinda toplamda 6 895

sigortali galisan is kazas1 gegirmis olup; toplam ¢alisan sayis1 191 122°dir. Is kazas1 goriilme
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siklik orani bilinmemekle birlikte aragtirma kapsamindaki evren 22.22 NACE kodu altinda
faaliyet gosteren isyerleri kapsadigi icin 6rneklem hacmi SGK verilerinden hesaplanmamustir.
Orneklem hacminin hesaplanmasinda incelenecek olay, bu ¢alismaya gore is kazasi goriilme
siklig1 olarak nitelendirilir ve “p” degeri belirlenirken bir organize Sanayi bdlgesinde plastik
iriin imalat1 yapan isletmelerde yapilmis bir ¢alismada saptanan %6.04 liik is kazas1 goriilme
siklig1 alinarak orneklem hacmi(n) hesaplanmistir. Yapilan ¢alismaya gore bu sektdrde kaza
goriilme oran1 p=0,0604, bu sektorde kaza goriilmeme oran1 qg=0,9396 degerleri kullanilmistir
[30]. d=0,03 (hosgorii miktart ) ve t=1,96 (0=0,05 ve o serbestlik derecesinde, % 95 giiven

araliginda) alindiginda 6rneklem hacmi (n) su sekilde belirlenir:

_ 49431 (1,96)%0,064.0.93.96
(0,03)2(49431-1)+(1,96)2(0,0604).(0,9396)

n =241 (3.3)

Daha 6nce bu sektorde yapilmis bir ¢alisma ele alindiginda belirlenen 6rneklem hacminin 241
olmasi demek, yapilan anketi evren olarak kabul edilen kitleyi temsil edebilmesi icin gerekli
minimum kisi sayisidir. Gebze’de 6n deneme yapilan bir igyerindeki kaza siklik orani, diger
parametreler (d=0,03ve t=1,96) sabit kalmak kosulu ile, %20 alindiginda (p=0,2 ve q=0,8

degerleri ) belirlenen 6rneklem sayisi ise n=673 olmustur.

Arastirmaciya kolaylik olmast acisindan a= 0,05 i¢in £ 0,03,+ 0,05 ve £ 0,10 6rnekleme
hatalar i¢in farkli evren biiyiikliiklerinden ¢ekilmesi gereken orneklem hacimleri belirlenerek
verilen tabloda da 6rneklem hacminin 673 alinmasini desteklemektedir. Bu tablodan evren 50
000 (N=49 431 idi) i¢in a= 0,05 i¢in + 0,03 hosgorii diizeyinde 0,2 ve 0,8 olarak da kazanin
goriilme ve goriilmeme orani olarak aldigimizda tabloda 674 kisi olarak orneklem hacmi
belirlenmistir [39]. Formiille hesaplanan n=673 kisi ile tablodan bulunan n=674 kisi degeri
tutarlidir. Sonug itibariyle anket yapilan calisan sayist iginde bulundugu evreni temsil

etmektedir. Ug ilde 11 isyerinde toplamda 721 calisana anket uygulanmistir.

Anketin uygulandig: plastik ambalaj {irlin imalatinda faaliyet gosteren 11 igyerinden biri harig
hepsinde vardiyali calisma durumu s6z konusudur. Anketler, arastirmacinin gdzetiminde
vardiya gecislerinde, mola ve 6gle yemegi saatlerinde ve giin i¢inde isveren veya yetkili
kisilerden izin alinarak ayrilan zamanlarda ulasilabilen iiretimle dogrudan ilgili biitiin

calisanlara uygulanmistir. Anketin siiresi 15 dakikadir.
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3.2.1.3. Bilgisayar tabanh istatistik paket program

Anket verilerinin analizi igin istatistik paket programi kullanilmistir. Bu program, kantitatif
veri analizi i¢in kullanilan gelismis bir programdir [40]. Analistler i¢in gerekli olan verilerin
gorlintiillenmesini, tanimsal istatistikler, hipotez testleri, degiskenler arasindaki iliskilerin

analizi, faktor analizi, regresyon gibi ¢ok sayida istatistiki analiz yontemlerini igerir [41].

3.2.1.4. Anketin Giivenilirligi Analizi

Giivenilirlik analizi yapilma nedeni, uygulama caligmalari ayni etkenden etkileniyorsa

yanitlarin zamana bagli olarak degismeyeceginin gostergesidir.

Anketin giivenilirlik analizi i¢cin Alfa () Modeli (Cronbach Alpha Coefficient) kullanilmistir.
Bu yontem, tiim uygulama calismalarinin homojen bir yap1 igerisinde biitiinlik gosterdigi
temeli lizerine kuruludur. Alfa katsayisi, her bir soruya verilen cevaplarin toplam skoru ile,

uygulama caligmalarinin benzerligini ya da yakinligini ifade eder.

Alfa (o) katsayis1 asagidaki gibi yorumlanmaktadir [42]:

0,00 < a < 0,40 ise olgek giivenilir degil (stipheli);
0,40 < 0. < 0,60 ise 6lgegin giivenilirligi disiik;
0,60 < a < 0,80 ise dlgek gilivenilirdir;

0,80 <a < 1,00 ise dlgek oldukca giivenilir bir 6l¢ek olarak degerlendirilmektedir.
Cronbach's Alpha katsayis1 Tablo 3.2.’de goriildiigii tizere 0,650 oldugu igin anket Glgegi

giivenilirdir. Cronbach's Alpha katsayist 0,65 olup 0,60’den biiyik oldugu igin anket

olgeginin giivenilir oldugu goriilmektedir.

Tablo 3.2. Giivenilirlik istatistikleri-Cronbach’s Alfa

Cronbach's Alfa
Cronbach's Alpha N Soru Sayisi
Standardize edilmis sorulara gore

.650 824 55
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3.2.2.Plastik Ambalaj Uriinleri imalatinda Is Kazalarina Neden Olabilecek Faktorlerle
flgili Saha Gozlemi

Bu boliimde plastik ambalaj iirlinleri imalatinda is kazalarmma neden olabilecek faktorler

sunlardir:

e Anket bulgularindaki kaza gegirenlerin cevapladigi kazanin olus seklini veren
15.soruya ve is kazalarina neden olabilecek faktorlerin soruldugu 29. soruya verilen
cevaplar dogrultusunda,

e Calisgma kapsamindaki isletmelerin risk degerlendirmeleri ve ulasilabilen kaza
kayitlar1 incelenerek,

e Literatiir taramasi ve

e Isletmelerde yapilan saha gdzlemi sirasinda goriilen tehlikeler de ele alinarak tespit

edilmigtir. Bu boliimdeki amag¢ anket bulgularini yerinde gozlemleyerek

desteklemektir (Resim 3.7., Resim 3.8.) .

Resim 3.7. Calisanlara anket uygulamasi Resim 3.8. Saha gozlemi
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4. BULGULAR

Bu boliimde, ziyaret edilen isyerlerinde uygulanan 55 sorudan olusan anket sorularina verilen
cevaplar dogrultusunda elde edilen sonuglardan elde edilen bulgulara yer verilecektir. Ankara,
Kocaeli ve Istanbul olmak iizere ii¢ ilde 11 isyerine toplamda 724 calisana anket
uygulanmistir. Ug¢ calisanin anketi gecirdikleri is kazasmin bildirimini yapmadiklar1 igin

degerlendirmeye alinmamis olus 721 ¢alisanin anketi degerlendirilmistir.

Anketin uygulandig1 6rneklemde iiretilen iiriin ve plastik isleme teknigine gore dort grup yer
almaktadir. Enjeksiyon kaliplama ile kapak ve preform iiretimi yapan ii¢ isletme birinci grup,
ekstriiyon (levha iiretimi i¢in) ve termoform (1s1l sekillendirme) yontemiyle liretilen plastik
levha, tabak, bardak, saklama kabi vb. iireten ii¢ igletme ikinci grup; film ekstriizyon
yontemiyle ¢Op poseti iiretin iki isyeri iiglincli grup ve son olarak sisirme kaliplama
yontemiyle plastik sise, bidon, damacana {iretimi yapan dordiincii grup seklindedir. Bu dort
grupta calisma yapilan biitiin igyerleri 22.22 NACE kodu ile “Plastik torba, ¢anta, poset,
cuval, kutu, damacana, sise, makara vb. paketleme malzemelerinin imalat1” alt kolu altinda

faaliyet gostermektedir.

Verilerin analizinde oncelikle genel olarak biitiin ¢alisanlar i¢in sorulara verdikleri cevaplar
dogrultusunda frekans dagilimlar verilmis olup ¢apraz tablolara gegildiginde gruplar arasinda
farklilik olup olmadigi irdelenmis ve bu boliimde sunulmustur. Yine analiz asamasinda
degerlendirmede kolaylik olmasi agisindan tiim sorular, c¢alisanlarin sosyodemografik
ozellikleri, calisanlarin ¢alisma kosullar1 ile ilgili durumlart ve calistiklart igyerindeki isg
uygulamalan ile ilgili farkindalik durumlar1 olmak iizere li¢ ana baglik altinda dagitilmistir.
Bulgular boliimii {i¢ ana baglik altinda 6nce frekans dagilimlari verilmistir ardindan, ankette
degiskenler arasi iligki olup olmadig: ki Kare testi kullanilarak pivot (multiple custom table)
ve capraz tablolar (crosstabs) ile bakilmistir. Bagimli degisken is kazasi olurken; yas,
cinsiyet, medeni durum gibi bir¢ok degisken bagimsiz degisken olarak ele alinmig ve p<0,05
olmasi istatiksel olarak anlamli kabul edilmistir. Eger, p>0.05 ise degiskenler arasinda anlaml
bir iliski olmadig1 kabul edilmistir. Belirlenen dort grup igin de istatistiksel olarak bir farklilik

olup olmadigina yine Ki Kare testleri ile bakilmistir.
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4.1. TANIMLAYICI BULGULAR

Calisma kapsamindaki isletmelerin trettikleri liriin gruplarina gore dagilimi Tablo 4.1.°de

verilmistir.

Tablo 4.1. Arastirma yapilan isyerlerinin kullandigi plastik isleme tekniklerine gore

dagilim
isyerleri Say1 Yiizde (%)
Plastik Sise Uretimi (Sisirme kahplama) 177 24,5
Kapak Preform Uretimi (Enjeksiyon kaliplama) 178 24,7
Gecerli Plastik Tabak, Bardak ve Paketleme Malzemeleri 222 30,8
¢ Uretimi (Termoform ve levha ekstriizyon)
Cop Poseti Uretimi (Film ekstriizyon) 144 20,0
Toplam 721 100,0

Grafik 4.1. ‘de gorildiigi gibi, anketin uygulandigi ulasilabilen 721 kisilik 6rneklemin %
30,8’1 plastik levha, tabak, bardak, paketleme malzemesi iiretiminde g¢alisanlari, % 24,7’si
kapak preform iiretiminde ¢alisanlari, % 24,5’1 plastik sise lirctiminde ¢alisanlar1 ve % 20,81
¢Op poseti iiretiminde calisanlart temsil etmektedir Ulasilabilen her bir gruptaki calisan
oraninin ¢alismanin homojenligi agisindan yakin olmasina imkan verildigi Olcilide

calisilmistir.

%24, 5\ % 20,0 B (COp poseti liretimi

m Kapak preform iiretimi

m Plastik,tabak,bardak,
paketleme malzemeleri

0)
Y0 24,1 uretimi

Plastik sise iiretimi

Grafik 4.1. Arastirma yapilan isyerlerinin kullandig plastik isleme tekniklerine gore
dagilim
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4.1.1. Sosyodemografik Ozellikler

Calisanlarin cinsiyet durumlarma gore dagilimi Grafik 4.2.° de verilmistir. Calisanlarin %

78,51 erkek, % 21,5 ‘i kadindir.

% 21,5
155 Kisi

Kadin
m Erkek

% 78,5
566 Kisi

Grafik 4.2. Arastirmaya katilanlarin cinsiyete gore dagilimi

Calisanlarin yas araligi dagilimina bakildiginda % 45,4 iiniin 26-35 yas arasi; % 33’{iniin 36-
46 yas arasi, % 16,5’inin 18-26 yas aras1 ve % 5,1°lik kesimin ise 47 ve sonras1 yas araliginda

oldugu tespit edilmistir. Calisanlarin yas araligina gére dagilimi Tablo 4.2.°de verilmistir
(Grafik 4.3.).

Tablo 4.2. Arastirmaya katilanlarin yas araligia gore dagilinm

Yas Arahigi Sikhik Yiizde Gecerli Yiizde Toplam Yiizde
(%) (%) (%)
18-25 119 16,5 16,5 16,5
26-35 327 45,4 45,4 61,9
Gecgerli | 36-46 238 33,0 33,0 94,9
47+ 37 51 51 100,0
Total 721 100,0 100,0

% 16,5

m18-25
26-35

m 36-46

w47+

% 33,0
% 45,4

Grafik 4.3. Yas araligina gore dagilim
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Calisanlarin medeni durumlarina bakildiginda % 28,2’si bekar; % 71,8’ evlidir (Grafik 4.4.).

% 28,2
203 Kisi

m Bekar
mEvli

% 71,8
518 Kisi

Grafik 4.4. Medeni duruma gore dagilim

Tablo 4.3." de ¢alisanlarin egitim durumlarina bakildiginda, % 27,9’u mesleki/teknik lise;
% 23,31 genel lise, % 21,9’u ilkokul ve % 20,0’si ortaokul mezunudur (Grafik 4.5.).

Tablo 4.3. Egitim durumuna gore dagihim

Egitim Durama SIKhk | Yiizde | Gegerli Yiizde T“(’EZ'ET
(%) (%) (%)
Okuma Yazma Bilmeyen 2 0,3 0,3 0,3
Ilkokul 158 21,9 21,9 22,2
Ortaokul 144 20,0 20,0 422
Gegerli Genel Lise 168 23,3 23,3 65,5
Mesleki Lise - Teknik Lise 201 27,9 27,9 93,3
Yiiksekokul 28 3,9 3,9 97,2
Universite 20 2,8 2,8 100,0
Toplam 721 100,0 100,0
Mesleki / teknik lise % 27,9

Genel lise
ilkokul

Ortaokul

Yiiksekokul % 3,9
Universite % 2,8

Okuma yazma bilmeyen | 9% 0,3

%00 %50 %100 %150 %200 %250 9% 30,0

Grafik 4.5. Egitim durumuna gore dagilim
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kullanmamaktadir ve % 0,8’1 ise bu soruya cevap vermemistir.

Tablo 4.4.’de goriildiigii tizere ¢alisanlarin % 48,8’1 sigara kullanmakta olup; % 51,2’si

Tablo 4.4. Sigara kullanim durumuna gore dagilim

_ Yiizde Gegerli Toplam
Sigara Kullamimi Sikhik (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Hayir 369 51,2 51,6 51,6
Gegerli Evet 346 48,0 48,4 100,0
Cevaplamayan 6 0,8
Toplam 721 100,0

soruya cevap vermemistir (Tablo 4.5.).

Calisanlarin % 89,5 alkol kullanmamakta olup; % 8,6’s1 alkol kullanmaktadir ve % 1,9°u bu

Tablo 4.5. Alkol kullanim durumuna gére dagilhim

Yiizde Gegerli | Toplam
Alkol Kullanim Sikhk (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Hayir 645 89,5 91,2 91,2
Gecerli Evet 62 8,6 8,8 100,0
Cevaplamayan 14 1,9
Toplam 721 100,0

4.1.2.Calisma Kosullariyla ilgili Tamimlayici Istatistikler

Bu kisimda ¢alisanlarin giinliik ve haftalik ¢alisma saatlerinin ortalama degerleri (Tablo 4.6.),
calisilan boliim, mesleki unvan, vardiyali calisma, bu sektdrde ve su an calistiklar1 isyerindeki
hizmet siireleri, isyerini kaza riski bakimindan nasil gordiikleri, ¢alisanlarin isyerinde kaza
onleme uygulamalar1 bakimindan nasil bulduklari, ¢cevresel faktorlerden etkilenme durumlari,
mesleki egitim alma durumlari, isyeri hekiminden faydalanma durumlar1 ve ise bagl saglik

problemi yasama durumlarina gére frekans dagilimlari verilmistir.

Tablo 4.6. Giinliik ve haftalik ¢calisma saatleri ortalama ve ortanca degerleri

Ortalalga Standart | 5o 00a (Min- Maks)
apma

Giinde Cahsilan Saat 87+12 8,0 (7,0-14,0)
Haftada Cahgilan Saat 50,8 + 8,4 48,0 (40,0-84,0)
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Ortanca degerleri (giinde 8,0 saat; haftada 48,0 saat) verinin % 50’lik kism1 olup, ortalama
degeri 8,7 ve 50,8’e yakin oldugu i¢in veri setinde u¢ deger bulunmamaktadir. Calisanlarin

giinliik ortalama calisma siiresi 8,7 saat; haftalik ortalama caligsma siiresi 50,8 saattir.

Tablo 4.7.°de goriildiigii tizere, c¢alisanlarin c¢alistiklart boliimlere gore, % 17,2’si sisirme
tretimde, % 13l termoform iiretimde, % 12,8’i enjeksiyon tretimde, % 10,4’ depo
boliimiinde, % 9,31 iiretimde matbaa boliimiinde, %9,0’1 bakim onarim boélimii (atdlyede),
% 7,9°u film ekstriizyon boliimiinde, %7,4’1 iiretimde kesme dilimleme boliimiinde, % 7,2 si
levha ekstriizyon hattinda, % 1,9’u iiretimde, % 1,7’si liretimde kirma béliimiinde ve % 0,8’

hammadde besleme alaninda ¢aligsmaktadir.

Tablo 4.7. Calisilan boliimlere gore dagilim

Yiizde Gegerli Toplam

Calisilan boliim Sikhk (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Enjeksiyon Uretim 92 12,8 12,8 12,8
Sisirme Uretim 124 17,2 17,2 30,0
Termoform iiretim 94 13,0 13,1 43,1
Levha Ekstriizyon Uretim 52 7,2 7,2 50,3
Film ekstriizyon 57 7,9 79 58,2
Depo 75 10,4 10,4 68,6
Gegerli Hammadde Besleme Alan1 6 0,8 0,8 69,4
Bakim onarim 65 9,0 9,0 78,5
Matbaa iiretim 67 9,3 9,3 87,8
Kirma iiretim 12 1,7 1,7 89,4
Kesme-dilimleme iiretim 53 7,4 7.4 96,8
Uretim 14 1,9 1,9 100,0
Cevaplamayan 10 1,3 1,3 98,1

Toplam 721 100,0

Burada kirma iiretim boliimiiyle kastedilen, kirma makineleri (graniilatorler) genel olarak
calisma kapsamindaki isletmelerde termoform, sisirme, enjeksiyon ve ekstriizyon
makineleriyle birlikte bulunanlar harig, tiretimde ayri bir bolimde bulunan makinelerin

oldugu kisim kastedilmistir.
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Calisilan boliime gore dagilimin siitiin grafigi Grafik 4.6.’da verilmistir.

Sisirme Uretim
Termoform iiretim
Enjeksiyon Uretim

Depo

Matbaa iiretim

Bakim onarim

Film ekstriizyon
Kesme-dilimleme iiretim
Levha Ekstriizyon Uretim
Uretim

Kirma iiretim

%17,2

%1,9
%1,7

Cevaplamayan %1,3
Hammadde Besleme Alam %0,8
%0,0 %2,0 %4,0 %6,0 %8,0 %10,0 %12,0 %14,0 %16,0 %18,0 %20,0

Grafik 4.6. Calisilan boliimlere gore dagihim

Calisanlarin yaptiklari islere goére mesleki unvanlar1 Tablo 4.8.’de verilmistir.

Tablo 4.8. Mesleki unvana gore dagilim

. Gegerli Toplam
Mesleki Unvan Sl_khk Yiizde Yi;;zde Yi?zde
n=721 (%)

(%) (%)

Enjeksiyon Makine Operatorii 58 8,0 8,0 8,0
Termoform Makine Operatorii 47 6,5 6,5 14,6
Matbaa Operatorii 39 5,4 54 20,0
Plastik Levha Uretim Operatorii 29 4,0 4,0 24,0
Elektrik Bakim Teknikeri 11 15 1,5 25,5
Teknik Bakim Ustas1 12 1,7 1,7 27,2
Uretim Elemani 77 10,7 10,7 37,9
Bakim Elemani 38 53 53 43,1
Paketleme Elemani 143 19,8 19,8 63,0
Hammadde Besleme Elemani 6 0,8 0,8 63,8
Gegerli | Film Ekstriizyon Makine Operatorii 27 3,7 3,7 67,5
Uretim Operatorii 43 6,0 6,0 73,5
Kirma Makinesi Operatorii 13 1,8 1,8 75,3
Forlikt Operatorii 56 7,8 7,8 83,1
Mekanik Bakim Teknikeri 7 1,0 1,0 84,0
Termoform Ustasi 7 1,0 1,0 85,0
Yiikleme Elemani 1 0,1 0,1 85,2
Sevkiyat Elemani 4 0,6 0,6 85,7
Vardiya Amiri 27 3,7 3,7 89,5
Sisirme Makine Operatorii 60 8,3 8,3 97,8
Diger 16 2,2 2,2 100,0
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Calisanlarin yaptiklari igyerine gére mesleki unvan dagilimi Tablo 4.8.’de sunuldugu tizere
sOyledir: % 19,8 ile paketlemeci, % 10,7 iiretim elemani, % 8,3 sisirme makine operatori, %
8,0 enjeksiyon makine operatori, % 7,8 forklift operatorii, % 6,5 termoform makine
operatori, % 5,4 matbaa operatorii, % 5,3 bakim elemani, %4 levha {iretim opeatorii seklinde
devam eden 20 mesleki unvan tanimlanmistir (Grafik 4.7.). Burada paketlemeci unvaniyla
calisan kisi ile, ilgili makinenin son hattinda operatorle birlikte ¢alisan kisi kastedilmektedir.
Uretim eleman ise elle paketleme yapan, meydanci gibi direk makine basinda gorev almayan

calisanlar1 kapsamaktadir.

Paketleme Elemam % 19,8
Uretim Elemani
Sisirme Makine Opr.
Enjeksiyon Makine Opr.
Forlikt Opr.
Termoform Makine Opr.
Uretim Opr.
Matbaa Opr.
Bakim Elemam
Plastik Levha Uretim Opr.
Vardiya Amiri
Film Ekstriizyon Makine Opr.
Diger % 2,2
Kirma Makinesi Opr. % 1,8
Teknik Bakim Ustasi % 1,7
Elektrik Bakim Teknikeri % 1,5
Termoform Ustasi % 1,0
Mekanik Bakim Teknikeri % 1,0
Hammadde Besleme Elemani % 0,8
Sevkiyat Elemani % 0,6
Yiikleme Elemani % 0,1

% 0,0 % 5,0 % 10,0 % 15,0 % 20,0 % 25,0

Grafik 4.7. Mesleki unvana gore dagihm

Calisanlarin % 75’1 vardiyal1, % 25 i vardiyasiz ¢alismaktadir (Grafik 4.8). Vardiyali ¢alisma

bir igyeri hari¢ sabah, aksam ve gece olmak iizere {i¢ vardiya seklindedir.

% 25,0
180 kisi

E Evet
= Hayiwr

% 75,0
541 kisi

Grafik 4.8. Vardiya durumuna gore dagilim
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Tablo 4.9.’da verildigi lizere ¢alisanlarin plastik sektoriindeki hizmet siirelerine bakildiginda,
% 23,7’s1 5-10 yil, % 21,4’i 10 yildan fazla, % 21,8’1 1-3 yildir ve % 14’ 6 aydan az

calismaktadir (Grafik 4.9).

Tablo 4.9. Plastik sektoriinde ¢alisilma siiresine gore dagilim

. Gegerli Toplam
Sektorde ¢alisma siiresi rS]l:l;l;li Y(l.;/zo()ie Yiizde Yiizde
(%) (%)
6 aydan az 101 14,0 14,3 14,3
6ay-1yil 47 6,5 6,6 20,9
1-3 yil 157 21,8 22,2 43,1
Gecerli | 3-5y1l 77 10,7 10,9 54,0

5-10 yil 171 23,7 24,2 78,2
10 yildan fazla 154 21,4 21,8 100,0
Cevaplamayan 14 1,9

% 25,0 - % 23,7 %21,4 %21,8

% 20,0 ~ % 14,0

% 15,0 - % 10,7

% 10,0 - ' % 6,5

%50 - % 1,9
% 0,0 . . . . ; . - .:
D D >
&S & Y SR
o & N S o N &
\§ ‘e‘b Q\
ﬂ\ O
S ¢F

Grafik 4.9. Plastik sektoriinde ¢alisiima siiresine gore dagihm

Calisanlarin igyerlerinde ¢alisma siirelerine gore dagilimi Tablo 4.10.’da verilmistir.

Tablo 4.10. Bu isyerinde calisiima siirelerine gore dagilim

. | sk | viizae | Geserli | Toplam
Isyerinde calisma siiresi n=721 (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
6 aydan az 132 18,3 18,5 18,5
6 ay-1 yil 56 7,8 7,9 26,4
1-3yil 172 239 24,1 50,5
Gegerli | 3-5y1l 92 12,8 12,9 63,4
5-10 y1l 163 22,6 22,9 86.3
10 yildan fazla 98 13,6 13,7 100,0
Cevaplamayan 8 1,1
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Calisanlarin g¢alistiklart isyerindeki hizmet siirelerine gore dagilimlarinda % 23,9’unun 1-3
yil, % 22,6’smin 6 ay-1 yil, % 18,3’iiniin 6 aydan az ve % 13,6’sinin 10 yildan fazla ¢alistig1

goriilmektedir. Calisanlarin % 1,1°1 ise bu soruya cevap vermemislerdir (Grafik 4.10.).

% 23,9
% 25,0

% 22,6
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Grafik 4.10. Bu isyerinde ¢alisilma siirelerine gore dagilhm

Calisanlarin % 37,9’u ¢alistiklar igyerini kaza riski bakimindan orta riskli, % 33,7’si diisiik
riskli, % 12,1'1 ¢ok diisiik riskli ve yiiksek, % 3,9°u ¢ok yiiksek riskli gérmektedir (Tablo
4.11)).

Tablo 4.11. Isyerinin riskli bulunma durumuna gore dagilim

o Yiizde Gegerli Toplam
Kaza Riski Sikhik (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Cok Diisiik 87 12,1 12,1 12,1
Diisiik 243 33,7 33,8 46,0
Gegerli Orta 273 37,9 38,0 84,0
Yiiksek 87 12,1 12,1 96,1
Cok Yiiksek 28 3,9 3,9 100,0
Cevaplamayan 3 0,4
Toplam 721 100,0
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Calisanlarin Tablo 4.12.°de gosterildigi tlizere %88,9’u is kazalarin1 6nlemede aktif gorev

almalar1 gerektigini diisiinmektedir.

Tablo 4.12. Is kazasim 6nlemede aktif gorev almasi gerekip gerekmedigini diisiinenlerin

dagilim
Cahsanlar Is Kazasim Yiizde Gegerli | Toplam
Onlemede Aktif Gorev | Sikhk (%) Yiizde Yiizde
Almah mi? (%) (%)
Hayir 58 8,0 8,3 8,3
Gegerli Evet 641 88,9 91,7 100,0
Cevaplamayan 22 3,1
Toplam 721 100,0

Calisanlar isyerinde kazalar1 6nlemede aktif gorev aliyor diyenlerin oran1 % 49,9, almiyor

diyenlerin oran1 % 18,6 ve fikrim yok diyenlerin oran1 % 28,7’dir (Tablo 4.13.).

Tablo 4.13. Cahsanlarin is kazasim1 6nlemede aktif gorev alma durumuna gore dagihim

R .. Gecgerli | Toplam
CallsaAlilarnE) Aktif Gorev Siklik Yl;/zde Yiigz de YiFi) zde
ma Durumu (%) (%) (%)
Hayir 134 18,6 19,1 19,1
Gegerli Fikrim Yok 207 28,7 29,5 48,6
Evet 360 49,9 51,4 100,0
Cevaplamayan 20 2,8
Toplam 721 100,0

Tablo 4.14.”de, galisanlarin % 37’si ¢alistiklari isyerlerini kaza 6nleme yeterliligi bakimindan
yeterli, % 32,3’i fena degil, % 12,1°i ise olduk¢a yeterli olarak degerlendirmistir (Grafik
4.11)).

Tablo 4.14. Isyerinin kaza 6nlemede yeterli bulunma diizeyinin dagilim

Kaza Onleme Yeterliligi Sikhik Y(‘;/ZO‘)"" Yff;f:?,‘/o) T‘;’i‘i’z'?l:"

Oldukga yetersiz 12 1,7 1,7 1,7
Yetersiz 86 11,9 11,9 13,6
Fena Degil 233 32,3 32,4 46,0

Gecerli Fikrim Yok 35 4,9 4,9 50,8
Yeterli 267 37,0 37,1 87,9
Oldukca Yeterli 87 12,1 12,1 100,0
Cevaplamayan 1 0,1
Toplam 721 100,0
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Grafik 4.11. Isyerinin kaza 6nlemede yeterli bulunma diizeyinin dagilim

Grafik 4.12.’de goriildigi tizere ¢alisanlarin % 68,7’si giiriiltiiden, % 51,5’1 ortamin asiri
sicak/soguk olmasindan, % 45,9’u duman ve gazdan, % 34,4’{ tozdan ve % 4,2’si titresimden
rahatsiz olmakta olup, % 16,4’li de aydinlatmanin yetersizliginden o6tiirli rahatsiz olduklarin

belirtmislerdir.
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Grafik 4.12. Fiziksel ve kimyasal faktorlerden rahatsiz olunma durumuna gore dagilim
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Calisanlarin ¢evresel faktorlerden etkilenme diizeylerinin dagilimi detayli olarak Tablo

4.15.”de verilmistir.

Tablo 4.15. Fiziksel ve kimyasal faktorlerden rahatsiz olunma durumuna gore dagilim

Sikhk Yiizde

n=721 (%)

Giiriiltii
Hayir 218 30,2
Gecgerli Evet 495 68,7
Cevaplamayan 8 1,1

Sicaklik
Hayir 319 44,2
Gegerli Evet 371 51,5
Cevaplamayan 31 4,3

Aydinlatma

Yeterli 558 77,4
Gegerli Yetersiz 118 16,4
Cevaplamayan 45 6,2

Titresim
Hayir 573 79,5
Gegerli Evet 30 4,2
Cevaplamayan 118 16,4

Duman ve Gaz
Hayir 356 49,4
Gegerli Evet 331 459
Cevaplamayan 34 4,7
Toz

Hayir 454 63.0
Gecerli Evet 234 32,4
Cevaplamayan 33 4,6

Calisanlarin aldiklar1 mesleki egitime gore dagilimi Tablo 4.16.’da verilmistir.

Tablo 4.16. Mesleki egitim alinmas1 durumuna gore dagihm

Mesleki Egitim Alma Durumlari Sikhik Yiizde (%)
Hizmet I¢i Egitim Egitim Alanlar 388 53,8
Usta-Cirak Seklinde Egitim Alanlar 238 33,0
Meslek Lisesi Egitimi Almig Olanlar 69 9,6
Universitede Egitim Alanlar 7 1,0
Diger 13 1,8
Mesleki Egitim Belgesi Alanlar 88 12,2
Ustalik Belgesi Alanlar 7 1,0
Herhangi Bir Mesleki Egitim Almamis 67 9,3
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Calisanlarin yaptiklari isle ilgili mesleki egitim alma durumlaria bakildiginda % 53,8 nin ise
baglamadan Once hizmet igi/oryantasyon egitimi aldigi, % 33’linlin usta/girak iliskisiyle

yaptiklari is1 6grendikleri ve % 12,2’sinin ise mesleki egitim belgesi aldigi belirlenmistir.

Calisanlarin % 9,3’ ise herhangi bir egitim almadiklar1 belirtmistir (Grafik 4.13.).

Hizmet I¢i Egitim Alanlar
Usta-Cirak Seklinde Egitim Alanlar
Mesleki Egitim Belgesi Alanlar

Meslek Lisesi Egitimi Almis Olanlar
Herhangi Bir Mesleki Egitim Almamis

Diger
Ustalik Belgesi Alanlar
Universitede Egitim Alanlar

%053,8

%00,0 %10,0 %20,0 %30,0 %640,0 %50,0 %660,0

Calisanlarin % 93,81 ise bagli saglik problemi yagamadiklarini belirtirken, % 4,7°Si yasadigini

Grafik 4.13. Mesleki egitim alimmasi durumuna gore dagilim

belirtmistir (Tablo 4.17.). Bu rahatsizliklar genellikle bel rahatsizligi ve astim seklindedir.

Tablo 4.17. ise bagh saghk problemine gore dagihm

Ise Bagh saghk Problemi Sikhk Yiizde Gegerli Toplam
Yiizde Yiizde
Hayir 676 93,8 95,2 95,2
Evet 34 4.7 4.8 100,0
Gegerli
Cevaplamayan 11 15
Toplam 721 100,0
Calisanlarin ~ %,73,1’i isyeri hekiminden yeterince yararlanabildiklerini, %25’

yararlanamadigini ifade etmistir. %1,9’u da bu soruyu yanitlamamistir (Tablo 4.18.).

Tablo 4.18. isyeri hekiminden faydalanma durumuna gére dagihm

. . L. Sikhik Yiizde Gegerli Toplam
Is Yeri Hekimi Yiizde Yiizde
Hayir 180 25,0 25,5 25,5
Gegerli Evet 527 73,1 74,5 100,0
Cevaplamayan 14 1,9
Toplam 721 100,0
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4.1.3 Calisanlarin Is Yerindeki ISG Uygulamalar le Tigili Farkindalik Durumlari

Calisanlarin isyerindeki ISG uygulamalar1 ile farkindalik diizeylerini belirlemek igin bu
boliimde, isyerinde risk degerlendirmesi/ ramak kala bildirim yapilip yapilmadigi, calisanin
KKD kullanom durumu, is kazasina sebep olabilecek faktorlerin dagilimi gibi birgok

degiskenin frekans dagilimi paylasilacaktir.

Calisanlara isyerinde risk degerlendirmesi yapilma durumu sorulmustur ve bu soruya

cevaplarinin dagilimi Tablo 4.19.”da verilmistir.

Tablo 4.19. isyerinde risk degerlendirmesi yapildigim bilme durumuna gore dagihm

Yiizde Gegerli Toplam

Risk Degerlendirmesi Sikhik (%) Yiizde Yiizde

(%) (%)

Hayir 80 11,1 11,3 11,3

Fikrim yok 157 21,8 22,3 33,6

Gegerli Evet 468 64,9 66,4 100,0

Cevaplamayanlar 16 2,2
Toplam 721 100,0

Calisanlarin % 64,9°u isyerinde risk degerlendirmesi yapildigini , % 21,8’1 bu konuda fikri
olmadigini ve % 11,1 ise yapilmadigini belirtmistir ( Grafik 4.14.).

%2,2 % 11,1

% 21,8

® Haywr

® Fikrim yok
Evet

% 64.9 m Cevaplamayanlar

Grafik 4.14. Isyerinde risk degerlendirmesi yapildigimin bilinme durumuna gore dagilim
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Calisanlarin 6331 sayili Is Saghgi ve Giivenligi Kanunu’nu bilme durumlar sorulmus

cevaplarina gore dagilimi Tablo 4.20.’de verilmistir.

Tablo 4.20. 6331 ISG kanunun bilinme durumlarina gore dagilim

) Yiizde Gegerli Toplam
6331 ISG Kanunu Sikhik (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Hayir 98 13,6 13,8 13,8
Bilgim Yok 284 39,4 40,0 53,8
Gecerli | Evet 328 45,5 46,2 100,0
Cevaplamayanlar 11 1,5
Toplam 721 100,0

Calisanlarin % 45,5’i bu soruya evet deyip igerigini ve yasal sorumluluklarimi bildigini,
%39,4’1i duydugunu fakat igerigi hakkinda bir bilgisi olmadigini ve % 13,6’s1 ise bu soruya
hayir deyip igerigini ne oldugunu bilmedigini belirtmistir (Grafik 4.15.).

%1,5 % 13.6

% 45,5
® Hayir

E Bilgim Yok
Evet

% 39,4 m Cevaplamayanlar

Grafik 4.15. 6331 sayili kanunun bilinme durumlarina gore dagihim

Calisanlara isveren tarafindan ISG egitimi verilme durumlari sorulmus cevaplarina gore

dagilimi Tablo 4.21.’de sunulmustur.

Tablo 4.21. iSG egitimine katihm durumuna gére dagihm

; el . Gegerli Toplam
ISG Egitimi Siklik Yiizde Yiizde Yiizde
Katihm (%) (%) (%)
Hayir 64 8,9 8,9 8,9
Gegerli | Fyet 657 91,1 91,1 100,0
Toplam 721 100,0 100,0
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Grafik 4.16.’da goriildiigii iizere galisanlarin % 91,1°1 ISG egitimine katildigini belirtmistir.

% 8,9

m Hayir
Evet

% 91,1

Grafik 4 .16. ISG egitimine katihm durumuna gére dagihm

Calisanlara ISG egitimine katilmalari durumunda kag defa katildigi sorulmus ortalama ve
ortanca degerleri hesaplanmistir. Calisanlar ISG egitimine ortalama 2 defa katilmislardir. Hig

katilmayan oldugu gibi maksimum 15 defa katildigini belirten de olmustur (Tablo 4.22.).

Tablo 4.22. iSG egitimine katilim ortalama ve ortanca degeri

N Gecerli 712
Cevaplamayan | 9
Ortalama 2,3
Ortanca 2,0
Standart Sapma 2,0
Minimum 0,0
Maksimum 15,0

Calisanlara ISG egitimine katilim ortalama ve ortanca degerinin hesaplandig1 siklik tablosu

Tablo 4.23.’de verilmistir.

Tablo 4.23. ISG egitimine katilim sikh@ dagilimi

I]iillEug;usl:;Ts SIKIK | Yiizde (%) | Gegerli Yiizde (%) | Toplam Yiizde (%)

0,0 64 8,9 9,0 9,0
1,0 271 37,6 38,1 471
2,0 147 20,4 20,6 67,7
3,0 96 133 135 81,2
4,0 50 6,9 7.0 88,2
5,0 35 4,9 4,9 93,1

Gecerti |60 17 2,4 2,4 95,5
7.0 9 12 13 96,8
8,0 8 11 1,1 97,9
9,0 1 0,1 0,1 98,0
10,0 13 18 18 99,9
15,0 1 0,1 0,1 100,0
Bos 9 1,2
Toplam 721 100.0
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Tablo 4.24.’de goriildiigii iizere calisanlara ISG egitimine en son ne zaman katildiklar
sorulmus; %54,6’s1 ISG egitimine 6 aydan az bir siire dnce, % 28,6’s1 6 ay-1 yil, % 6,7°si 1-3
yil ve % 1,2’s1 3-5 y1l dncesinde katildiklarini belirtmislerdir.

Tablo 4.24. iSG egitimine en son katiim durumuna gore dagihim

) _ Yiizde Gegerli Toplam
ISG Egitimi Gegen Siire Sikhk (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Katilmadi 64 8,9 8,9 8,9
6 aydan az 394 54,6 54,6 63,4
. 6 ay-1yil 206 28,6 28,6 92,1
Gegerli 300 48 6.7 6.7 98.7
3-5yil 9 12 12 100,0
Toplam 721 100,0 100,0 100,0

Calisanlarin katildiklar1 ISG egitimini yeterli bulma diizeyleri Tablo 4.25.’de verilmistir.

Tablo 4.25. ISG egitiminin yeterli bulunma diizeylerine dagihm

.. Gegerli Toplam
iSG Egitim Yeterliligi E‘:';l;i Y(‘;/f)‘)le Yiizde Yiizde
(%0) (%)
Oldukga yetersiz 17 2,4 2,4 2,4
Yetersiz 81 11,2 11,2 13,6
Fena Degil 183 25,4 25,4 39,0
Gegerli | Fikrim Yok 9 1,2 1,2 40,2
Yeterli 264 36,6 36,6 76,8
Olduke¢a Yeterli 105 14,6 14,6 91,4
Katilmad 62 8,6 8,6 100,0

Calisanlarin % 36,6’s1 katildiklar1 ISG egitimini oldukea yeterli bulurken, % 25,4’si fena
degil, % 14,6’s1 oldukga yeterli ve % 11,2’si yetersiz bulmustur (Grafik 4.17.).
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Grafik 4.17. ISG egitiminin yeterli bulunma diizeylerine gére dagilim
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Calisanlarin KKD kullanim durumlar1 Grafik 4.18.’de verilmistir.

% 14,7
106 Kisi

m Hayir
m Evet

%85,3
615 kisi

Grafik 4.18. KKD kullanim durumlarina gore dagilim

Calisanlarin KKD kullanma durumlarina bakildiginda, % 85,3’ii calisirken en az bir tane
KKD kullandigini, % 14,7’si ise KKD kullanmadigini belirtmistir. KKD kullanan ¢alisanlarin
kullandiklart KKD’lere gore dagilimi Tablo 4.26.”da verilmistir.

Tablo 4.26. Kullanilan KKD’lerin dagilim

KKD Kullammm Sikhik Yiizde (%0)
Koruyucu Ayakkabi 28,9 559
Kulakhk 27,4 532
Eldiven 19,2 371
Gozliik 8,7 168
Toz Maskesi 54 105
Yarim Yiiz Maskesi 4,0 78
Emniyet Kemeri 2,1 41
Baret 19 38
Tam Yiiz Maskesi 1,6 30
Yiiz Siperi 0,7 13
Diger 0,1 1

Calisanlarin % 28,9°u koruyucu ayakkabi, % 27.4’i kulaklik, % 19,2’si eldiven, % 8,7’si
koruyucu gozliik, % 5,4’1 toz maskesi, % 4,0’1 yarim yiiz maskesi, % 2,1’i emniyet kemeri,
% 1,9’u baret, % 16,6’s1 tam yiiz maskesi, % 0,7 ‘si yiiz siperi ve % 0,1°1 diger diye
belirtmistir. Diger diyen KKD olarak 1s1ya dayanikli kolluk kullandigin1 ifade etmistir (Grafik
4.19.).
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Grafik 4.19. Kullamlan KKD’lerin dagilimi

KKD kullanmayan ¢alisanlarin kullanmama nedenleri Tablo 4.27.”de verilmistir.

Tablo 4.27. KKD kullanilmama nedenlerine gére dagilim

KKD Kullanmama Nedeni Sikhik Yiizde
| (%)
Isveren satin almiyor. 11 8,7
KKD’nin nasil kullanilmasi gerektigini bilmiyorum 2 1,6
KKD kullanmak ¢aligmami aksatiyor 31 24,4
Gegerli | KKD kullanmak fiziksel olarak rahatsizlik veriyor. 51 40,2
KKD kullanmak komik geliyor. 1 0,8
KKD kullanmanin faydali olduguna inanmiyorum 10 79
Diger 4 3,1
KKD kullanmay1 gerekli gérmiiyorum. 17 13,3

Bu soru c¢oktan seg¢meli bir sorudur. KKD kullanmayan c¢alisanlarin % 40,2’si KKD
kullanmanin fiziksel olarak rahatsizlik verdigini, %24,4’i KKD kullanmanin c¢aligmalarini
aksattigini, % 13,3’ti KKD kullanmayr gerekli gormedigini, % 8,7’si isverenin satin

almadigim1 ve % 7,9 ‘u KKD kullanmanin bir faydasi olduguna inanmadigimi belirtmistir
(Grafik 4.20.).
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KKD beni fiziksel olarak rahatsiz ediyor.
Caliymam aksatiyor

Gerekli gormiiyorum

% 13,3

% 40,2

Isveren satin almiyor % 8,7
KKD'nin bir faydasi olduguna inanmiyorum % 7,9
Diger % 3,1
KKD'nin nasil kullamldigini bilmiyorum % 1,6
KKD kullanmak bana komik geliyor % 0,8

% 0,0 % 5,0 % 10,0 % 15,0 % 20,0 % 25,0 % 30,0 % 35,0 % 40,0 % 45,0

Grafik 4.20. KKD kullanmayanlarin kullanmama nedenlerine gore dagilim

Tablo 4.28.’de calisanlarin isyerinde ramak kala bildirimi yapilip yapilmamasi sorusuna

verdigi cevaplar verilmistir.

Tablo 4.28. isyerinde ramak kala bildirimi yapilma durumuna gore dagihm

Yiizde Gegerli | Toplam
Ramak kala bildirimi yapiliyor mu? Sikhk (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Hayir 143 19,8 20,1 20,1
Fikrim Yok 293 40,6 41,2 61,3
Gegerli Evet 275 38,1 38,7 100,0
Cevaplamayan 10 1,4
Toplam 721 100,0

Calisanlarin % 40,6’s1 igyerinde ramak kala bildirimi yapilip yapilmadigi konusunda fikrim

yok diye belirtirken, % 38,11 yapildigin1 bilmektedir (Grafik 4.21.).

[0)

%500 %381 %0406

0 ’
52300 1 w18
B

0 10, [

% 0,0 - :

& & & &
& ¢ ¢
& 8
¢

Grafik 4.21. Ramak kala bildirimi yapilma durumuna gore dagilhim
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Calisanlarin kendisinin ve igverenin hak ve sorumluluklarini bilme durumlarit Tablo 4.29.’da

verilmigtir.

Tablo 4.29. Cahisanlarin kendi ve isverenin hak ve sorumluluklarini bilme durumlar: dagilimi

Sikhik Yiizde
(N=721) (%)
Is giivenligi konusunda calisanlarin hak ve sorumluluklarim bildiren yasal hiikiimleri
bilme durumu

Sorular

Hayir 161 22,3
. Fikrim yok 101 14,0
Gegerli et 448 62,1
Cevaplamayan 11 15
Isverenin is giivenligini saglamak i¢in gerekli tedbirleri almamasi halinde yasalar
karsisinda sorumlu oldugunu bilme durumu
Hayir 64 8,9
. Fikrim yok 123 17,1
Gegerli 5 e 517 71,7
Cevaplamayan 17 2,4
6331 Sayih Kanun kapsaminda tehlikeli bir isten kacinma hakki konusunda bilginiz var
mi?
Hayir 188 26,1
. Fikrim yok 129 17,9
Gegerli  I"E et 388 53,8
Cevaplamayan 16 2,2

Calisanlarin % 62,1’i ISG konusunda hak ve sorumluluklarini bildiren yasal hiikiimleri
bildigini, % 22,31 ise bilmedigini belirtmistir. Calisanlara igsvereni is giivenligini saglamak
icin gerekli tedbirleri almamasi halinde yasalar karsisinda sorumlu oldugunu bilme durumlari
soruldugunda, % 71,7’si bildigini, % 8,9’u ise bilmedigini belirtmistir. Calisanlarin 6331
sayili ISG Kanunu kapsaminda tehlikeli bir isten kagmnma hakki oldugunu bilme durumu
soruldugunda % 53,8 bildigini, % 26,1 bilmedigini ve % 17,9 fikri olmadigini belirtmistir.

Tablo 4.30.’da ¢alisanlarin isyerindeki ISG kurulu varligini bilme durumlar verilmistir.

Tablo 4.30. iSG kurulu varhgmn bilinme durumuna gére dagihm

) Yiizde Gecgerli Toplam
ISG Kurulu Sikhik (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Hayir 38 5,3 5,3 53
Fikrim Yok 187 25,9 26,2 31,5
Gecgerli | Evet 489 67,8 68,5 100,0
Cevaplamayan 7 1,0
Toplam 721 100,0
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Calisanlarin % 67,8 ISG kurulunun varhigini bilmekte olup,% 25,9’unun kurulun varhg ile
ilgili fikri yoktur (Grafik 4.22.)

% 1,0

% 5,3

%259 m Hayir

m Fikrim yok
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% 67,8 Cevaplamayan

Grafik 4.22. ISG kurulu varhgmn bilinme durumu dagilim

Tablo 4.31.’de calisanlara ISG kurulunun diizenli toplanip toplanmadig1 sorulmustur.

Tablo 4.31. iISG kurulunun diizenli toplanma durumunun bilinmesine gére dagilim

. .. . Sikhik Yiizde Gegerli | Toplam
ISG Kurulu Diizenli Toplanmasi (n=721) (%) Yiizde Yiizde
Hayir 53 7,4 75 75
G i Fikrim Yok 346 48,0 49,2 56,8
eeertt TEvet 304 42,2 43,2 100,0
Cevaplamayan 18 2,5

Calisanlara ISG kurulunun diizenli toplanip toplanmadig1 soruldugunda, % 48,0’i bu konuda

fikri olmadigini ve % 7,41 de toplanmadigini belirtmistir (Grafik 4.23.).
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Grafik 4.23. ISG kurulunun diizenli toplanma durumunun bilinmesine gére dagilim
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Biitiin ¢alisanlara igyerinde is kazasina neden olabilecek faktor/lerin ne oldugu acik uglu

sekilde 29. soruda sorulmus, verilen cevaplar 29 kategoride toplanmis olup Tablo 4.32°de

verilmistir.
Tablo 4.32. is kazasina sebep olabilecek faktorlerin frekans dagilim
Is Kazasina Sebep Olabilecek En Onemli Faktor Sikhik Yiizde

Dikkatsizlik 87 24,0
Makine arasi gegitlerin dar olmasi S) 1,4
Arizali makinelerin kullanimi 3 0,8
Calisanlarin makineye miidahalesi 12 3,3
Forklift kullanim1 17 47
ISG talimatlarina uymama 7 1,9
Kisinin birden fazla sorumlulugunun olmasi 2 0,6
Makine iizerinden diisme 18 5,0
Kaygan zemin 33 91
Makinelerin doner aksamlari 33 9,1
Malzemelerin yliksekte istiflenmesi sonucu diisme 12 3,3
Ving kullanim1 nedeniyle cisim diismesi 14 3,9
Yetkisiz kisileri is yapmasi 8 2,2
Yaya yolu forklift yolu ayrilmamis olmasi 6 1,7
Agir yiik kaldirma 5 1,4
Elektrik carpmast 16 4,4
Sicak parcalarla temas 20 55
Makinelerin keskin yiizeyleri ve maket bigaklari 12 3,3
Emniyet tertbat1 iptali 5 1,4
Plastik dumani 5 14
Fiziksel faktorler 10 2,8
Is stresi 9 2,5
Gece calisma 1 0,3
Uygun olmayan KKD kullanma 3 0,8
Is yogunlugu 2 0,6
Takilip diigme 3 0,8
Makine koruyucusunun olmamasi 3 0,8
Parga firlamasi 8 2,2
Yangin 3 0,8

Bu faktorlerin dagilimi, % 24’1 dikkatsizlik, % 9,1°’i kaygan zemin, % 9,1°i makinelerin
doner aksamalar1, % 5,5’1 makinelerin sicak ylizeyleriyle temas, % 4,7’s1 forklift kullanimu,
%4,4°1 elektrik carpmasi ve % 3,9’u ving kullanimi nedeniyle cisim diismesi seklinde en ¢ok

tespit edilen faktorler siralanmistir.
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Calisanlara meydana gelen is kazalarinin 6nlenmesinde hangi faktorlerin 6nemli oldugu

sorusuna verilen cevaplar 18 kategoride toplanmustir. 13 kategori mevcut ankette olan sorular

olup, kalin yazilan 5 kategori “Yaptiginiz isle ilgili is kazasina sebep olabilecek en 6nemli

tehlike veya tehlikeler i¢in sizce ne gibi dnlemler alinmalidir?” seklinde sorulan agik uglu

30.soruya verilen cevaplarin siiflandirilmasiyla anket degerlendirilmesi sirasinda eklenmis

olup Tablo 4.33.”de koyu yazimla belirtilmistir.

Tablo 4.33. is kazalarim 6nlemede alinabilecek énlemlerin frekans dagilim [45]

Is Kazalarim1 Onlemede Alinabilecek Onlemler Siklik Yiizde

Calisma ortamindan kaynaklanan aydinlatma, havalandirma, isitma,

et o o S . 431 9,6
giiriiltii vb. kotii calisma kosullarinin iyilestirilmesi.
Makine koruyucularinin takilmasi 440 9,8
Isyerlerinde kusurlu alet ve edevat kullanilmamasi 359 7,9
Uygun KKD (gozliik,eldiven, maske, kulaklik vb.) kullanimi 405 8,9
Caliganlara siirekli mesleki egitim ve ig giivenligi egitimi verilmesi 436 9,7
Giivenlik kurallarina uymayan g¢aliganlara ceza verilmesi 285 6,3
Ornek davranislar gosteren, kurallara uyan kaza gegirmeyen iscilerin
1 . . 316 7,0
odiillendirilmesi
Calisma ve dinlenme siirelerinin iyilestirilmesi 318 7,0
Isi iyi bilmeyen, yetersiz veya acemi kisilerin ise alinmamasi 292 6,5
Isyerlerinde kazaya yol agabilecek tehlikeli yerlere uyarici ikaz 151k ve
levhalarin  konulmasi ayrica makinelere kullanma talimatlarinin 368 8,1
takilmasi
Isyerine yeni alinacak isgilere ilk saglik kontrollerinin yapilmasi ve bu
kontrollerin ¢alisma esnasinda da periyodik olarak yapilmasi 278 6.2
Ergonomi kurallarina uyulmasi (isyerinde makine ve techizatin yanlis
yerlestirilmemesi, gegitlerin dar birakilmamasi, durus yanlisliklarinin 381 8,4
diizeltilmesi vb.)
Diger 18 0,4
Calisan makineye miidahale edilmemeli 18 0,4
Emniyet tertibatlari iptal edilmemeli 21 0,5
Makinelerin bakim ve temizligi diizenli yapilmah 32 0,7
Calisanlar daha dikkatli olmahdir 93 2,1
Calisanin gorev tanimin yapilmah 21 0,5

Calisanlarin % 9,81 makine koruyucularinin takilmasi, % 9,7’si calisanlara siirekli mesleki

egitim ve 1s givenligi egitimi verilmesi, % 9,6’s1 c¢alisma ortamindan kaynaklanan

aydinlatma, havalandirma, 1sitma, giirtiltii vb. kotii ¢alisma kosullarinin iyilestirilmesi, %

8,9’u KKD kullanilmasi, % 8,4 ‘i ergonomi kurallarina uyulmasi konulmasi ayrica

makinelere kullanma talimatlarinin takilmasi seklinde siralanan ve devaminin tabloda

gosterildigi faktorlerin 6nemli oldugunu belirtmistir.
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4.1.4. Is Kazas1 Gecirenlerle lgili Tanimlayici Bulgular

Calisanlara 2012’den itibaren son dort yilda herhangi bir is kazasi gecirip gegirmedikleri

sorulmustur. 2012 6331 Sayili Is Saghig ve Giivenligi Kanunu’nun yiiriirliige girmesiyle

gecen siire baz alinmustir. Calisanlarin is kazasi gegcirme durumu Tablo 4.34.’te verilmistir.

Tablo 4.34. is kazas1 gecirme durumuna gore dagihm

_ Yiizde Gegerli Toplam
Is Kazas1 Ge¢cirme Durumu Sikhik (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Hayr 612 84,9 84,9 84,9
Gegerli | Evet 109 15,1 15,1 100,0
Toplam 721 100,0 100,0

Calisanlarin % 15,171 is kazas1 gecirmistir; % 84°9’u ise is kazasi gecirmemistir. Is kazasi

gecirenlerin gegirdikleri kaza tiiriiniin ne oldugu sorulmus, Tablo 4.35.’te verilmistir.

Tablo 4.35. is kazas1 gecirenlerin, gecirdikleri kaza tiirlerine gore dagihm

Yiizde Gegerli Toplam
Kaza Tiirleri Sikhik (%) Yiizde Yiizde
(%0) (%)
Yiiksekten diisme 1 0,9 0,9 0,9
Kayma sonucu diisme 2 1,8 1,8 2,8
Yanik (alev, buhar, kimyasal yanik) 7 6,4 6,4 9,2
Kirik 11 10,1 10,1 19,3
Kesik 32 29,4 29,4 48,6
Gecerli Uzuv kopmasi 4 3,7 3,7 52,3
Burkulma 2 1.8 1,8 54,1
Yiiksekten parca diigmesi 1 0,9 0,9 55,0
Carpma 3 2,8 2,8 57,8
Sikisma/ezilme 41 37,6 37,6 95,4
Incinme 5 4,6 4.6 100,0
Toplam 109 100,0 100,0

Is kazas1 gecirenlerin % 37,6’s1 sikisma/ezilme , % 29,4’ii kesilme, % 10,1’ kirik, % 6,4’
alev, buhar ya da kimyasal nedeniyle yanma, % 4,6’s1 incinme, % 3,7’si uzuv kopmast, % 2,8
‘1 carpma (¢alisanin kafasin1 makineye ¢arpmasi nedeniyle) gibi orneklerin tablodan

cogaltilabilecegi 11 tiir kaza gegirmislerdir (Grafik 4.24.).
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Sikisma/ezilme %037,6
Kesik

Kirk

%10,1

Yanik (alev,buhar,.. %06,4
incinme %04,6
Uzuv kopmasi %03,7
Kafayi carpma %2,8

Burkulma %1,8
Kayma sonucu diisme %1,8
Yiiksekten parca diismesi %00,9
Yiiksekten diisme

%00,9
% 0,0 %5,0 % 10,0 % 15,0 % 20,0 % 25,0 % 30,0 % 35,0 % 40,0

Grafik 4.24. Is kazasi gegirenlerin, gecirdikleri kaza tiirlerine gore dagilimi

Grafik 4.25.°de gorildigl tlizere g¢alisanlara is kazasi gecirme sikligi soruldugunda kaza
gecirenlerin % 78,0’i bir kere, % 20,2’si 2 ile 5 kere aras1 % 1,8’i ise 6 ile 10 kere kaza

gecirdigini belirtmistir. Birden fazla kaza geciren ¢alisanlarin kazanin olus seklinin soruldugu

16. Soruda, 109 kisiden olus seklini belirtenlerin hepsi gegirdikleri bir kaza tizerinden ifade

etmislerdir (Grafik 4.25.).

%1,8

m 1 kere
2-5 kere
m 6-10 kere

85 kisi

Grafik 4.25. is kazasi gecirme sikhgina gore dagilim
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Tablo 4.36’da is kazas1 gegiren ¢alisanlarin gegirdigi en dnemli is kazasinin meydana geldigi

boliim verilmistir.

Tablo 4.36. is kazasinin meydana geldigi yer/ béliime gore dagihimm

; < - . Gegerli Toplam

Is Kazasinin Oldugu Yer veya Boliim Sikhik Yiizde Yiizde Yiizde
Esas Uretim Alam 92 84,4 84,4 84,4
Atilye (Bakim-Onarim) 5 4,6 4,6 89,0

Gecerli Tuvalet/Temizlik Yeri 1 0,9 0,9 89,9
Depo 7 6,4 6,4 96,3
Diger 4 3,7 3,7 100,0
Total 109 100,0 100,0

Is kazasi geciren calisanlarn % 84,4°ii esas iiretim alaninda, % 6,4’ii depoda, % 4,6’s1
atolyede (bakim-onarim) ve % 0,9’u tuvalet/temizlik yerinde is kazas1 gec¢irdigini belirtmistir

(Grafik 4.26).

%00,9 % 6,4 %3,7

% 4,6

® Esas Uretim Alami

= Atolye

® Tuvalet/Temizlik Yeri
m Depo

m Diger

% 84,4

Grafik 4.26. Is kazasinin meydana geldigi yer/ béliime gore dagihm

Veriler kategorik oldugu i¢in parametrik testler uygun olmadigindan is kazasi nerede
gecirildigine bagli midir bakmak icin Kruskal Wallis Testi yapilmistir. 5 tane en son is kazasi
gegirilen boliim arasinda, kaza gecirme durumu agisindan % 95 giiven diizeyinde Asymp.Sig

degeri 0,000<0,05 oldugu i¢in istatistiksel anlamda bir farklilik vardir (Tablo 4.37).

Tablo 4.37. Is Kazasimin meydana geldigi yer icin Kruskal Wallis testi

En Son Is Kazasi Gegirilen Yer
Asymp. Sig. .000

Sonug itibariyle is kazas1 nerede geg¢irildigine baglidir.
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Tablo 4.38’de goriildiigii lizere, calisanlarin gecirdikleri en onemli is kazasinin meydana
geldigi ay soruldugunda dagilima gore, % 12,8’1 haziran ayinda, % 11,9’u nisan ayinda,

%11°1 agustos ve temmuz ayinda ve % 10,11 de eyliil ayinda oldugunu belirtmistir

Tablo 4.38. is kazasinin meydana geldigi aya gore frekans dagilim

) Yiizde Gegerli Toplam
En Son Is Kazasi Gegirilen Ay Sikhk (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Ocak 7 6,4 6,5 6,5
Subat 8 7,3 7,4 13,9
Mart 12 11,0 11,1 25,0
Nisan 13 11,9 12,0 37,0
Mayis 6 55 5,6 42,6
Haziran 14 12,8 13,0 55,6
Gegerli Temmuz 12 11,0 11,1 66,7
Agustos 12 11,0 111 77,8
Eyliil 11 10,1 10,2 88,0
Ekim 6 55 5,6 93,5
Kasim 6 55 5,6 99,1
Aralik 1 0,9 0,9 100,0
Cevaplamayan 1 0,9
Toplam 109 100,0

Is kazasmin hangi ay gecirildigine bagli olup olmadigma bakmak icin Kruskal Wallis Testi
yapilmustir. Gegirilen en 6nemli is kazasinin meydana geldigi aylar arasinda, kaza gecirme
durumu acisindan % 95 giiven diizeyinde Asymp.Sig degeri 0,000<0,05 oldugu igin
istatistiksel anlamda bir farklilik vardir. Is kazas1 hangi ay olduguna baghdir (Tablo 4.39.).

Tablo 4.39. is Kazasimin meydana geldigi ay icin Kruskal Wallis testi

En Son Is Kazas1 Gegirilen Yer
Asymp. Sig. .000

79



Gegirilen en Onemli is kazasinin meydana geldigi aylar1 gosteren grafik Grafik 4.27°de

gosterilmigtir.
% 13,0
% 14,0 - o % 12,0 ’ % 11,1
% 12,0 - % 111 %11 % 10,2
% 10,0 - 9% 7.4
%80 %65 o %56 %5,6 9% 5.6
% 6,0 - ’
% 4,0 -
%20 - % 0,9 % 0,9
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Grafik 4 .27. Is kazasinin meydana geldigi aya gore dagilim

Gegirilen en Onemli i kazasinin meydana geldigi giinii gosteren tablo Tablo 4.40.’ta

gosterilmistir.

Tablo 4.40. is kazasinin meydana geldigi giine gore frekans dagihm

) Yiizde Gegerli Toplam
Is Kazasi Gegirilen Giin Sikhk (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Pazartesi 29 26,6 28,4 28,4
Sah 7 6,4 6,9 35,3
Carsamba 20 18,3 19,6 54,9
. | Persembe 9 8,3 8,8 63,7
Geeerli "cma 18 16,5 176 814
Cumartesi 14 12,8 13,7 95,1
Pazar 5 4,6 49 100,0
Cevaplamayan 7 6,4
Toplam 109 100,0

Calisanlarin gecirdigi is kazasinin meydana geldigi giine gére dagiliminda % 26,6’s1 pazartesi
giinti, % 18,31 ¢arsamba, % 16,5’1 cuma ve % 12,81 cumartesi giinli oldugunu belirtmistir.
Gegirilen en 6nemli is kazasinin meydana geldigi giinii gosteren grafik Grafik 4.28.°de

gosterilmistir.
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Grafik 4.28. Gegirilen en 6nemli is kazasinin meydana geldigi giine gore dagilimi

Tablo 4.41.de gegirilen en 6nemli is kazasimin meydana geldigi gilinler arasinda, kaza
gecirme durumu agisindan %95 giiven diizeyinde Asymp.Sig degeri 0,00<0,05 oldugu i¢in

istatistiksel anlamda bir farklilik vardir. Is kazas1 hangi giin olduguna bagldur.

Tablo 4.41. is Kazasimin meydana geldigi ay icin Kruskal Wallis testi

En Son Is Kazasi Gegirilen Yer

Asymp. Sig.

.000

Caligsanlarin gegirdigi

verilmistir.

is kazasmin meydana geldigi saate gore dagilimi Grafik 4.29°da
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Grafik 4.29. Is kazasinin meydana geldigi saate gore dagilim
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Calisanlarin %10,1°1 10:00-12:00 arasi, %5,5’i, 00:00-01:00, 07:01-08:00, 15:01:16:00 ve
22:01-23:00 olarak esit dagilim gosteren saatlerde oldugunu belirtmislerdir (Tablo 4.42).

Tablo 4.42. is kazasinin meydana geldigi saate gore frekans dagilimi

Is Kazas1 Gecirilen Saat Sikhik Y(l;/i()le
Gece 00:00-01:00 6 55
Gece 01:01-02:00 2 1,8
Gece 02:01-03:00 2 1,8
Gece 03:01-04:00 2 1,8
Gece 04:01- 05:00 5 4,6

05:01-06:00 4 3,7
06:01-07:00 2 1,8
07:01-08:00 6 5,5
08:01-09:00 5 4,6
09:01-10:00 5 4,6
10:01-11:00 11 10,1
11:01-12:00 11 10,1
Gecgerli 12:01-13:00 5 4.6
13:01-14:00 6 55
14:01-15:00 3 2,8
15:01-16:00 6 5,5
16:01-17:00 2 1,8
17:01-18.00 5 4,6
18:01-19:00 4 3,7
19:01-20:00 2 1,8
20:01-21:00 5 4,6
21:01-22:00 3 2,8
22:01-23:00 6 55
23:01-24:00 3 2,8
Toplam 109 100,0

Gegirilen en 6nemli is kazasinin meydana geldigi saatler arasinda, kaza gegirme durumu
acisindan % 95 giiven diizeyinde Asymp.Sig degeri 0,000<0,05 oldugu igin istatistiksel
anlamda bir farklilik vardir. Is kazasi hangi saat olduguna baglidir (Tablo 4.43.).

Tablo 4.43. is kazasinin meydana geldigi saat icin Kruskal Wallis testi

En Son Is Kazasi Gegirilen Giin

Asymp. Sig. .000
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Calisanlarin % 86,2’si gecirdikleri is kazasi sonucu herhangi bir kalic1 sakatlik yasamadigini,

% 13,8’1 ise kalici sakatlik olustugunu belirtmistir (Grafik 4.30.).

%13,8
15 kisi

= Hayir

Evet

%86,2
94 Kisi

Grafik 4.30. Is kazas1 sonucu ¢alisanda kalic1 sakathik olusma durumuna gore dagilim

Is kazas1 gecirenler, en ciddi yaralanmanm oldugu organ/larin % 51,7°i el parmaklari,

%20,3"1 el bilekleri ve eller ve % 7,6’s1 ayaklar oldugunu belirtmistir (Tablo 4.44.).

Tablo 4.44. En ciddi yaralanmanin oldugu organ/larin frekans dagilimi

- Sikhk Yiizde
En Ciddi Yaralanma (Organ) n=109 (%)
El parmaklan 61 51,7
El bilekleri ve el 24 20,3
Ayak bilekleri ve ayaklar 9 7,6
Bacak 5 4,2
. Bas 5 4,2
Gegerli Omuz ve kollar 5 4,2
Omurga (belkemigi, bel, omur dahil) 4 3,4
Ayak parmaklan 3 2,6
Beden (Gogiis, sirt, karin) 1 0,9
i¢ Organlar 1 0,9
9%60,0 ; 20517
%50,0
%40,0
%30,0
2;3%8‘8 %42 %42 %42 %34 %26 909 %09
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Grafik 4 .31. En ciddi yaralanmanin oldugu organ/larin dagilim
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Tablo 4.45.’de is kazas1 gegirenlerin kag is giinii kayb1 oldugu verilmistir.

Tablo 4.45. is kazasi sonucu is giinii kaybina gore frekans dagilim

) Yiizde Gegerli Toplam
Is Kazas1 Sonucu Sikhk (%) Yiizde Yiizde
(%) (%)
Onemsiz Kiiciik yara alma 13 11,9 11,9 11,9
1-2 giin uzak kalma 14 12,8 12,8 24,8
3-7 giin uzak kalma 25 229 22,9 47,7
Gecerli | 8-30 giin uzak kalma 41 37,6 37,6 85,3

31-365 giin uzak kalma 15 13,8 13,8 99,1
365+ uzak kalma 1 0,9 0,9 100,0
Total 109 100,0 100,0

[s kazas1 gegirenlere kag giin is giinii kayiplar1 oldugu soruldugunda % 37,6’s1 8-30 giin aras,

%22,9’u 3-7 giin aras1 ve % 12,8’1 1-2 giin isten uzak kaldigmi ve % 11,9°u ise is giinii

kayipsiz dnemsiz kiigiik yaralar aldigini belirtmistir (Grafik 4.32.).

%040,0 - %37,6

%035,0 -

(0) .

(o) .

9010,0 -

%0,0 . . . . e
Onemsiz 1-2 giin 3-7 giin 8-30 giin  31-365 365+
Kiiciik  uzak uzak uzak giin uzak uzak

Yara kalma kalma kalma kalma kalma

Grafik 4.32. Is kazasi sonucu is giinii kaybina gére dagilhm

Is kazas1 gegirenlerin hepsi bildirimde bulunduklarini belirtmislerdir. Bildirimde bulunmayan

ti¢ kisinin anketi degerlendirmeye alinmamastir.

Is kazasi gecirenlerin kaza gecirme sebep veya sebepleri nelerdi sorusu 15 siktan
olusmaktadir. Kalin yazilan 9 sebep, 16.soru yasanilan kazanin olus seklinin anlatilmasi

sirasinda belirtilen nedenlerin kategorilendirilmesi ile anket degerlendirme sonrasinda kaza

sebeplerine eklenmistir (Tablo 4.46.).
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Tablo 4.46. Is kazasi gecirenlerin gecirdigi is kazasinin sebeplerine gore dagihm [45]

Is Kazasinin Sebepleri Sikhk | Yiizde
Makine koruyucusunun olmamasi 18 6,4
Makine koruyucusunun uygun olmamasi 22 7,9
Emniyet tertibatinin sokiilmiis veya onarilmadan kalmis olmasi 18 6,4
Emniyet tertibatinin ayar islemi i¢in devreden ¢ikarilmasi 7 2,5
Dikkatsiz ¢alisma (Ikaz ve uyarilara uymama) 63 22,5
Uygun olmayan kKisisel koruyucu donanim kullanimi 34 12,3
Eski,arizali veya ise uygun olmayan ekipman, makine vb. kullanma 11 3,9
Fiziksel faktorler (1s1, aydinlatma, giiriiltli, havalandirma, titresim,

radyasyon vb.) 1 0.4
Ergonomi kosullarina uyulmamasi ( isyerinde makine ve techizatin yanlis

yerlestirilmesi, gegitlerin dar birakilmasi, durus yanlisliklari, uzun siire 17 6,1
ayn1 pozisyonda c¢aligsma vb.)

Fazla mesai 4 1,4
Hasta /rahatsiz olunmasi 4 1,4
Egitim eksikligi 5 1,8
Is yogunlugu 24 8,5
Isyerinde sakalasma, sasirtma ve kizdirma 1 0,4
Diger 1 0,4
Forklift nedeniyle olan kaza (forklift carpmasi,devrilmesi vb.) 4 1,4
Kaygan zemin nedeniyle kayma (yerdeki graniil) 2 0,7
Takilip diisme (zemin diizensiz,makine aralari dar vb.) 1 0,4
Cisim diismesi 11 3,9
Yiiksekten diisme (makine iizerinden) 4 14
Makine bakim onarim sirasinda olan kaza 9 3,2
Agir cisimlerin kaldirma nedeniyle incinme 1 0,4
Makine ve aksamlarinin Sicak yiizeylerinre temas sonucu yaniklar 5 1,8
Calisan makineye miidahale etmek durumunda kalmak 13 4,6

Tablo 4.46.’da goriilen sebeplerin dagilimi su sekildedir: Calisanlarin % 22,5’u dikkatsiz

calisma, % 12,3°i uygun olmayan KKD kullanma, % 8,51 is yogunlugu, % 7,9’u makine

koruyucusunun uygun olmamasi, % 6,4’li makine koruyucusunun olmamasi, yine % 6,4’

emniyet tertibatinin sokiilmiis veya onarilmadan kalmis olmas1 % 6,1’ i ergonomi kosullar1 ve

% 4,6’s1 ¢alisan makineye miidahale etmek durumunda kalmak nedeniyle kaza gegcirdiklerini

belirtmistir. % 0,4°1 diger sikkini isaretleyip nedenini belirtmemistir (Grafik 4.33.).
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Grafik 4.33.’de is kazas1 gegirenlerin sebepleri gosterilmektedir.
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Grafik 4 .33. Is kazasmnn sebeplerine gére dagihim

4.2. BIRBIRIYLE ILISKiLI SORULARIN TESPiTi VE CAPRAZ VE PiVvOT
TABLOLARIN DEGERLENDIRILMESI

Bu boliimde, calisanlarin sosyodemografik o6zellikleri, ¢alisma kosullar1 ve calisanlarin
igyerlerinde uygulanan is sagligi ve giivenligi uygulamalarindaki farkindalik diizeylerini
6lgmek amaciyla ti¢ baslhik altinda degerlendirilen faktorler ile is kazasi gegirme durumu
arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski olup olmadig1 capraz ve pivot tablolarla

incelenmistir.
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4.2.1. Cahsanlarin Sosyodemografik Ozelliklere Gore is Kazas1 Gegirme Durumlari

Cinsiyet ile is kazas1 ge¢irme durumu arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski olup

olmadigi ¢apraz tablo ile Tablo 4.47.’de gosterilmistir.

Tablo 4.47. Arastirmaya katilanlarin cinsiyeti ile is kazasi gecirme durumunun Kkarsilastirilmasi

Is Kazas1 Gecirme Durumu
Cinsiyet Hayir Evet
Say1 Yiizde (%) Say1 Yiizde (%)
Kadin 136 87,7 19 12,3
Erkek 476 84,1 90 15,9
Ki Kare p=0,262>0,05

Ho: “Cinsiyet ile Kaza ge¢irme durumu arasinda iliski yoktur.” hipotezi kurulmustur.
“Cinsiyete gore satir yiizdelerine bakildiginda, kadinlarin % 12,3’1 is kazasi gegirmistir.
Erkeklerin % 15,9°u is kazas1 gegirmistir. Pearson Ki-Kare Degeri p=0,262 ¢ikmistir. Ki kare
testi sonucu elde edilen p degeri 0,05’den biiyiik oldugu icin % 95 giiven diizeyinde is kazas1

ile cinsiyet arasinda istatistiksel olarak anlamli fark bulunmamaktadir.

Yas ile is kazas1 ge¢irme durumuna iligskin ¢apraz tablo, Tablo 4.48.’de verilmistir.

Tablo 4.48. Yas arahig ve is kazasi gecirme durumunun Kkarsilastirilmasi

Is Kazas1 Gecirme Durumu
Yas Hayir Evet
Say1 | Yiizde (%) | Say1 | Yiizde (%)
18-25 96 15,7 23 21,1
26-35 276 45,1 51 46,8
36-46 204 33,3 34 31,2
A7+ 36 5,9 1 0,9
Ki Kare p=0,099>0,05

Is kazas1 gecirenlerin siitun yiizdelerine bakildiginda, % 21,1°i 18-25 , % 46,8°i 26-35,
%31,2’s1, 36-46 ve % 0,9’u 47 ve sonras1 yas araligindadir. Ho: “Yas ile is kazas1 gegirme
durumu arasinda iligki yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,099>0,05 oldugu i¢in igin is
kazas1 ile yas arasinda % 95 giiven diizeyinde istatistiksel olarak anlamli bir fark

bulunmamaktadir.
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Tablo 4.49.’da medeni durum ile is kazasi geg¢irme durumuna iligskin ¢apraz tablo verilmistir.

Tablo 4.49. Medeni durum ve is kazasi gecirme durumunun Kkarsilastirilmasi

Is Kazasi1 Gecirme Durumu
Medeni Durum Hayir Evet
Say1 | Yiizde (%) | Say1| Yiizde (%)
Bekar 167 82,3 36 17,7
Evli 445 85,9 73 14,1
Ki Kare p=0,220>0,05

Bekar olanlarin %17,7’si, evli olanlarin % 14,1°1 is kazas1 geg¢irmistir. Ho: “Medeni durum ile
is kazas1 gecirme durumu arasinda iliski yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,220>0,05
oldugu i¢in is kazasi ile medeni durum arasinda iliski yoktur.

Tablo 4.50.’de egitim durumu ile is kazas1 ge¢irme durumuna iliskin ¢apraz tablo verilmistir.

Tablo 4.50. Egitim ve is kazas1 ge¢irme durumunun karsilastirilmasi

Is Kazas1 Gecirme Durumu
Egitim Durumu Hayir Evet
Say1 Yiizde (%) Say1 | Yiizde (%)
Okuma Yazma | 100,0 0 0,0
Bilmeyen
Tlkokul 141 89,2 17 10,8
Ortaokul 113 78,5 31 21,5
Genel Lise 144 85,7 24 14,3
Mesleki Lisesi/
Teknik Lise 167 83,1 34 16,9
Yiiksekokul 26 92,9 2 7,1
Universite 19 95,0 1 50
Ki Kare p=0,092>0,05

Ilkokul mezunlarmin %10,8’i, ortaokul mezunlarinin %21,5’i, genel lise mezunlarmnimn
%14,3’1i, meslek/teknik lise mezunlarinin %16,9 ‘u is kazas1 ge¢irmistir Ho: “Egitim durumu
ile 15 kazas1 gecirme durumu arasinda iligki yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri
0,092>0,05 oldugu i¢in is kazasi ile egitim durumu arasinda istatistiksel olarak anlamli bir

fark bulunmamaktadir.

Sigara igme durumu ile is kazasi gegirme durumuna iligkin ¢apraz tablo Tablo 4.51.°de

verilmistir.
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Tablo 4.51. Sigara icme durumu ve is kazasi gecirme durumunun karsilastirilmasi

) . Is Kazasi1 Gecirme Durumu
Sigara I¢me
Durumu Hayir Evet
Say1 | Yiizde (%) | Say1| Yiizde (%)
Hayir 310 84,0 59 16,0
Evet 298 86,1 48 13,9

Ki Kare p=0,428>0,05

Tablo 4.51.’de goriildiigii iizere sigara kullananlarin %13,9 ‘u ve kullanmayanlarin %16’s1 i
kazas1 gecirmistir. Ho: “Sigara icme ile is kazas1 ge¢irme durumu arasinda iliski yoktur.”
hipotezi kurulmustur. p degeri 0,428>0,05 oldugu igin is kazasi ile sigara kullanimi arasinda

istatistiksel olarak anlamli bir fark bulunmamaktadir.

Alkol kullanma durumu ile is kazas1 ge¢irme durumuna iliskin ¢apraz tablo Tablo 4.52.’de

verilmigtir.

Tablo 4.52. Alkol kullanma durumu ve is kazasi1 gecirme durumunun karsilastirilmasi

Is Kazas1 Gecirme Durumu
Alkol Kullanma Durumu Hayir Evet
Say1 | Yiizde (%) | Say1| Yiizde (%)
Hayir 546 84,7 99 15,3
Evet 54 87,1 8 12,9

Ki Kare p=0,608>0,05

Alkol kullananlarin % 12,9’u, kullanmayanlarin % 15,3’i is kazas1 gegirmistir. Ho: “Alkol
kullanma ile is kazas1 ge¢irme durumu arasinda iliski yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri
0,608 > 0,05 oldugu icin is kazasi ile alkol kullanim1 arasinda istatistiksel olarak anlamli bir

fark bulunmamaktadir.
4.2.2.Cahsanlarin Calisma Kosullarina Gore is Kazas1 Gecirme Durumu
Bu boliimde calisanlarin sektordeki, isyerindeki hizmet siireleri; giinliik/ haftalik ¢alisma

saatleri, KKD kullanimi, g¢evresel faktorlerden etkilenme durumlari gibi birgok faktoriin is

kazasi gecirme durumuna iligkin ¢apraz/ pivot tablolar1 yapilmstir.
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Tablo 4.53.’de plastik isleme teknikleriyle is kazasi geg¢irme durumuna iligkin ¢apraz tablo

verilmigtir.

Tablo 4.53. isyerlerinde kullanilan plastik isleme teknigi ve is kazas1 gecirme

durumunun karsilastirilmasi

Plastik isleme Is Kazas1 Gecirme Durumu
Teknigi Hayir Evet
Say1 Yiizde (%) Say1 | Yiizde (%)
Sisirme
Kaliplama 151 85,3 26 147
Enjeksiyon | 457 88,2 21 11,8
Kaliplama
Termoform+
Ekstriizyon 170 76,6 52 23,4
(Levha)
Film
Ekstriizyon 134 93,1 10 6,9
Ki Kare p =0,000 < 0,05

Sisirme kaliplamanin % 14,7’si, enjeksiyon kaliplamanin % 11,8’si, termoform+ ekstriizyon
(levha)’ nin % 23,4’i ve film ekstiizyon” un % 6,9 ‘u is kazasi gecgirmistir. Ho: “Plastik
isleme teknigi ile is kazast geg¢irme durumu arasinda iligski yoktur.” hipotezi kurulmustur. p
degeri 0,000 < 0,05 oldugu icin is kazasi ile plastik isleme teknigi arasinda istatistiksel olarak
anlamli bir fark bulunmaktadir. Bu durumun isyerlerine gore gruplandiginda da diger bir
ifadesi soyledir: Plastik Sise Uretimi—sisirme kaliplama, Kapak/ Preform Uretimi-enjeksiyon
kaliplama, Plastik Tabak Bardak ve Paketleme Malzemeleri Uretimi-termoform+ekstriizyon
(levha) ve Coép Poseti Uretimi ekstriizyon (bodindz) ile iiretilmektedir. Yani istatistiksel

olarak anlamli bir fark olmasi isyeri gruplari i¢in de ayn tablo gegerlidir.

Tablo 4.54.’de giinde calisilan saat i1 kazasi gecirme durumuna iliskin ¢apraz tablo

verilmistir.

Tablo 4.54. Giinliik ¢alisma siiresi ve is kazasi gecirme durumunun karsilastirilmasi

Giin d‘; Calisilan [_g }I,f:laSl Gecirme DuruEn\llzt
aat Sayi | Yiizde (%) | Say1 | Yiizde (%)
< 8 saat 373 85,9 61 14,1
9-11 saat 202 87,8 28 12,2
>11 saat 37 64,9 20 35,1
Ki Kare p =0,000 < 0,05
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Giinde 8 ve 8’den az saat ¢alisanlarin % 14,1°1, 9-11 saat ¢alisanlarin % 12,2’si ve 11 saatten
fazla calisanlarin % 35,1°1 is kazas1 gecirmistir. Ho: “Giinde c¢alisilan saat ile is kazasi
gecirme durumu arasinda iligski yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,000<0,05 oldugu
icin i kazasi ile gilinde calisilan saat arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark
bulunmaktadir. Haftada calisilan saat is kazasi gegirme durumuna iliskin ¢apraz tablo Tablo

4.55.’te verilmistir.

Tablo 4.55. Haftalik ¢alisma siiresi ve is kazasi gecirme durumunun Kkarsilastirilmasi

Haftada Is Kazas1 Gecirme Durumu
Calisilan Saat Hayir Evet
Say1 | Yiizde (%) | Say1| Yiizde (%)
<45 saat 245 92,5 20 7,5
45-60 saat 311 82,5 66 17,5
>60 saat 56 70,9 23 29,1
Ki Kare p =0,000 < 0,05

Haftada 45 saat ve daha az ¢alisanlarin % 7,5’1, 45-60 arasi ¢alisanlarin % 17,51 ve 60 saatten
fazla calisanlarin % 29,1°1 is kazasi gecirmistir. Ho: “Haftada caligilan saat ile is kazasi
gecirme durumu arasinda iligski yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,000 < 0,05 oldugu
icin is kazasi ile haftada calisilan saat arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark

bulunmaktadir.

Tablo 4.56’da ¢alisanlarin mesleki unvani ve is kazasi gecirme durumunun karsilagtirildigi
carpraz tablo verilmistir. Siitun ylizdelerine bakildiginda is kazasi gegirenlerin % 19,3’
makine hattinin sonunda calisan paketleme elemanlari, % 11,9’u termoform operatorii, %
11,9°u plastik levha iiretim operatorii, % 8,3’ sisirme makinesi operatorii ve % 6,4’l de

enjeksiyon makinesi operatoriidiir.
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Tablo 4.56. Mesleki unvan ve is kazasi gecirme durumunun karsilastirilmasi

Is Kazas1 Gecirme Durumu

Mesleki Unvan Hayir Evet
Say1 Yiizde (%) Say1 Yiizde (%)

Enjeksiyon operatorii 51 8,3 7 6,4
Termoform operatorii 34 5,6 13 11,9
Matbaa operatorii 36 5,9 3 2,8
Plastik levha iiretim operatorii 16 2,6 13 11,9
Elektrik bakim teknikeri 10 1,6 1 0,9
Teknik bakim ustasi 11 1,8 1 0,9
Uretim elemam 71 11,6 6 5.5
Bakim elemani 32 5,2 6 5,5
Paketleme elemani 122 19,9 21 19,3
Hammadde Besleme eleman 6 1,0 0 0,0
Film ekstriizyon operatorii 22 3,6 5 4,6
Uretim operatorii 43 7,0 0 0,0
Kirma operatorii 7 1.1 6 55
Forlikt operatorii 51 8.3 5 4.6
Mekanik bakim teknikeri 2 0.3 5 4.6
Termoform ustasi 4 0.7 3 2,8
Yiikleme/sevkiyat elemani 4 0,7 1 0,9
Vardiya amiri 23 3,8 4 3.7
Sisirme makinesi operatorii 51 8,3 9 8.3
Diger 16 2,6 0 0,0

Tablo 4.56.’da goriildiigii iizere Ho: “Mesleki unvan ile is kazas1 ge¢irme durumu arasinda

iliski yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,000<0,05 oldugu i¢in is kazasi ile haftada

mesleki unvan arasinda %95 diizeyinde istatistiksel olarak anlamli bir fark bulunmaktadir

Bu sektorde calisma siiresi is kazasi ge¢irme durumuna iliskin ¢apraz tablo Tablo 4.57.’de

verilmistir.

Tablo 4.57. Plastik sektoriinde ¢calisilma siiresi ve is kazasi gecirme durumunun

karsilastirilmasi
Plastik Is Kazas1 Gecirme Durumu
Sektoriinde Hayir Evet
Calisma Siiresi | Sayi Yiizde (%) Say1 | Yiizde (%)
<6 ay 96 95,0 5 5,0
6ay-1yil 38 80,9 9 19,1
1-3yil 128 81,5 29 18,5
3-5yuil 64 83,1 13 16,9
5-10 y1l 136 79,5 35 20,5
>10 yil 136 88,3 18 11,7
Ki Kare p =0,009 < 0,05
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Tablo 4.57.” de goriildiigii tizere ¢alisanlarin bu sektorde ¢alisma siirelerine bakildiginda 5-10
yildir ¢aliganlarin % 20,5° 1, 6 ay-1 yildir ¢alisanlarin % 19,1° i, 1-3 yildir ¢alisanlarin % 18,5’
I, 3-5 yildir ¢alisanlarin % 16,9 u, 10 yildan fazla zamandir ¢alisanlarin % 11,7’ si ve 6 aydan
az calisanlarin % 5,0’ 1 is kazas1 gecirmistir. Ho: “ Bu sektorde ¢alisma siiresi ile is kazasi
gecirme durumu arasinda iligki yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,009< 0,05 oldugu
icin is kazast ile sektorde caligma siliresi arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark

bulunmaktadir.

Bu igyerinde calisma siiresi is kazasi geg¢irme durumuna iliskin ¢apraz tablo Tablo 4.58.’de

verilmisgtir.

Tablo 4.58. Su an ¢ahlisilan isyerinde ¢calisma siiresi ve is kazasi gecirme durumunun

karsilastirilmasi
Bu isyerinde Is Kazas1 Gecirme Durumu
Calisma Siiresi Haywr Evet
Say1 | Yiizde (%) | Say1 | Yiizde (%)
<6 ay 123 93,2 9 6,8
6ay-1yil 45 80,4 11 19,6
1-3y1l 146 84,9 26 15,1
3-5yil 77 83,7 15 16,3
5-10 yil 130 79,8 33 20,2
>10 yil 84 85,7 14 14,3
Ki Kare p =0,043 < 0,05

Tablo 4.58.” de goriildiigii gibi, ¢alisanlarin su an g¢alistiklar1 isyerinde bulunma siirelerine
bakildiginda 5-10 yildir ¢alisanlarin % 20,2’ si, 6 ay-1yildir ¢calisanlarin % 19,6’ s1, 3-5 yildir
calisanlarin % 16,3’ i, 1-3 yildir ¢alisanlarin % 15,1° 1, 10 yildan fazla siiredir calisanlarin %
14,3’ i ve 6 aydan az siiredir ¢alisanlarin % 6,8’ 1 is kazas1 gecirmistir. Ho: “ Bu igyerinde
calisma stiresi ile is kazas1 ge¢irme durumu arasinda iliski yoktur.” hipotezi kurulmustur. p
degeri 0,043< 0,05 oldugu i¢in is kazasi ile sektorde calisma siiresi arasinda istatistiksel

olarak anlamli bir fark bulunmaktadir.

Tablo 4.59.’da calisanin isyerini kaza riski bakimindan nasil buldugu ile is kazasi gegirme

durumuna iligkin ¢apraz tablo verilmistir.
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Tablo 4.59. isyerini kaza riski bakimindan derecelendirilmesi ve is kazas1 gecirme durumunun

karsilastirilmasi
Is Kazas1 Gecirme Durumu
Kaza RiskKi Hayir Evet
Say1 Yiizde (%) Say1 | Yiizde (%)
Cok Diisiik 84 96,6 3 3,4
Diisiik 221 90,9 22 9,1
Orta 228 83,5 45 16,5
Yiiksek 55 63,2 32 36,8
Cok Yiiksek 21 75,0 7 25,0
Ki Kare p =0,000 < 0,05

Tablo 4.59.’da goriildiigl lizere c¢alisanlarin isyerini kaza riski bakimindan nasil bulduguna
bakildiginda yiiksek bulanlarin %36,8’1, %25,0°1 ¢ok yiiksek, %16,5 ‘i orta , %9,1°1 diisiik ve
% 3.,4’1 ¢ok diisiik bulmaktadir. Ho: “Calisanin igyerini kaza riski bakimindan nasil buldugu
ile is kazasi gecirme durumu arasinda iligki yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri
0,000<0,05 oldugu icin is kazasi ile isyerinin kaza riski bakimindan nasil bulundugu arasinda
istatistiksel olarak anlaml1 bir fark bulunmaktadir. Isyeri kaza 6nleme yeterliligi ile is kazas

gecirme durumu ¢arpraz tablosu ise Tablo 4.60.’da verilmistir.

Tablo 4.60. isyerinin kaza 6nleme uygulamalarinda yeterli bulunma diizeyi ve is kazasi gecirme

durumunun Karsilastiriimasi

Is Kazas1 Gecirme Durumu
Kaza RiskKi Hayir Evet
Say1 Yiizde (%) Say1 Yiizde (%)
Oldukg¢a yetersiz 9 75,0 3 25,0
Yetersiz 71 82,6 15 17,4
Fena Degil 181 77,7 52 22,3
Fikrim Yok 31 88,6 4 114
Yeterli 240 89,9 27 10,1
Oldukca Yeterli 80 92,0 7 8,0
Ki Kare p =0,001 < 0,05

Tablo 4.60.°da goriildiigi iizere, calisanlar icinde isyerini kaza Onleme uygulamalari
bakimindan oldukca yetersiz bulanlarin %25’1, fena degil olarak goérenlerin %22,3 i, yetersiz
diyenlerin %17,4’0, yeterli bulanlarin % 10,1°1 ve oldukga yetersiz bulanlarin % 8,1°1 is
kazas1 gecirmistir. Is kazas1 gecirenlerin isyerini kaza 6nlemem uygulamalar1 bakimimdan %
48,1°1 fena degil, %25°1 yeterli, % 13,9’u yetersiz, %6,5°1 oldukga yeterli, % 3,7 ‘si fikrim
yok ve % 2,8’1 oldukga yetersiz bulmaktadir. Ho: “Calisanin igyerini kaza Onleme

uygulamalarindaki yeterliligi bakimindan nasil buldugu ile is kazas1 ge¢irme durumu arasinda
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iliski yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,001<0,05 oldugu i¢in is kazasi ile ¢alisanin
isyerini kaza Onleme uygulamalarindaki yeterliligi bakimindan nasil buldugu arasinda
istatistiksel olarak anlamli bir fark bulunmaktadir.

Tablo 4.61.’de vardiyali ¢alisma is kazasi gegirme durumu ¢apraz tablosu verilmistir.

Tablo 4.61. Vardiyal calisma ve is kazasi gecirme durumunun karsilastirilmasi

Vardiyah Is Kazasi1 Gecirme Durumu
Cahisma Ha-ylr E\./‘et
Say1 | Yiizde (%) | Say1 | Yiizde (%)
Hayir 160 91,4 15 8,6
Evet 445 82,9 92 17,1
Ki Kare p =0,006 < 0,05

Vardiyali ¢alisanlarin % 17,11, vardiyali ¢alismayanlarin % 8,6°s1 is kazas1 gecirmistir. Ho: “
Vardiyali calisma ile is kazas1 arasinda iligski yoktur.” p degeri 0,06<0,05 oldugu i¢in is kazasi
ile vardiyali calisma arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark bulunmaktadir.

Tablo 4.62.’de KKD kullanimu is kazas1 gegirme durumu gapraz tablosu verilmistir

Tablo 4.62. KKD kullammmu ve is kazas1 ge¢irme durumunun karsilastirilmasi

Is Kazas1 Gecirme Durumu
KKD Kullanimi Hayir Evet
Say1 | Yiizde (%) | Say1 | Yiizde (%)
Hayir 101 91,0 10 9,0
Evet 511 83,8 99 16,2

Ki Kare p =0,051 >0,05

Tablo 4.62.’de goriildiigii lizere, KKD kullananlarin % 16,2’si, kullanmayanlarin %9’u is
kazas1 gegirmistir. Ho: “Is kazasi ile KKD kullanimi arasinda iliski yoktur.” hipotezi
kurulmustur. 0,051> 0,5 oldugu icin KKD kullanimi ile is kazasi arasinda istatistiksel

anlamda bir farklilik bulunmamaktadir.

Yapilan isle ilgili alinan egitim is kazasi gegirme durumu pivot tablosu Tablo 4.63.’te

verilmistir.
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Tablo 4.63. Yapilan isle ilgili egitim alma ve is kazasi gecirme durumunun karsilastirilmasi

Is Kazas1 Gecirme Durumu

Mesleki Egitim Hayir Evet

' Say1 Say1
Hizmet I¢i Egitim-Oryantasyon egitimi 328 60
Usta-Cirak 197 41
Meslek Lisesi 60 9
Universite 7 0
Diger 13 0
Mesleki egitim belgesi aldim 82 6
Ustalik belgesi aldim 7 0
Herhangi bir egitim almadim 54 13

Ki Kare p =0,097 > 0,05

Tablo 4.63.’de goriildiigii lizere ¢alisanlarin yaptiklar isle ilgili aldiklar1 mesleki egitim ile is
kazas1 gecirme durumu arasindaki iligkiye ¢oktan se¢meli bir soru oldugu i¢in Ki Kare’de
Carpraz Tablonun karsilig1 olan Pivot Tablo ile bakilmistir. Ho: “Yapilan isle ilgili alinan
egitimin is kazas1 ile iligkisi yoktur.” Hipotezi kurulmustur. p degeri 0,097 > 0,05 oldugu i¢in
yapilan isle ilgili alinan egitimin is kazasi arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark
bulunmamaktadir. Is kazas1 gegirenler iginde en fazla hizmet ici egitim alanlar, sonra, usta-
crrak iliskisi ile yaptig1 is1 6grenenler gelmektedir. Mesleki egitim belgesi alan sadece 6 kisi

kaza gecirmistir. Ustalik belgesi alan kimse kaza gecirmemistir.

Isyerindeki cevresel faktdrler ve is kazasi gegirme durumu pivot tablosu Tablo 4.64.’de

verilmistir.

Tablo 4.64. Cevresel faktorlerden rahatsiz olma ve is kazasi gecirme durumunun

karsilastirilmasi
Fiziksel Faktorler ve Is Kazas1 Gegirme Durumu
Ki .. Hayir Evet
imyasal Faktorler

Say1 Say1
Giirilti 397 98
Sicaklik 300 71
Duman ve Gaz 263 68
Toz 182 52
Aydinlatma 94 24
Titresim 24 6
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Fiziksel ve kimyasal faktorler gibi isyerinin ¢evresel faktorleri ile is kazasi gecirme durumu
pivot tablo ile bakilmistir. Tablo 4.64.’de is kazas1 gegirenlerin en gok giiriiltiiden (98 kisi),
rahatsiz oldugu goriilmektedir. Ho: “Isyeri cevresel faktorleri ile is kazasi arasinda iliski
yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,000< 0,05 oldugu igin hipotez reddedilir ve igyeri

cevresel faktorleri ile is kazasi gegirme durumu arasinda istatistiksel olarak bir baglant1 vardir.

4.2.3. Cahsanlarin Is Yerindeki ISG Uygulamalar: ile ilgili Farkindalik Durumlarina

Gore Is Kazas1 Gecirme Durumlar:

Tablo 4.65.’de isyerinde risk degerlendirmesi yapilmasi is kazasi gecirme durumu capraz

tablosu verilmistir.

Tablo 4.65. Isyerinde risk degerlendirmesi yapilmasi ve is kazasi gecirme durumunun

karsilastirilmasi
Risk Is Kazasi1 Gecirme Durumu
Degerlendirmesi Hayir Evet
Say1 Yiizde (%) Say1 | Yiizde (%)
Hayir 72 12,0 8 7,6
Fikrim yok 139 23,2 18 16,9
Evet 388 64,8 80 75,5
Ki Kare p =0,095 >0,05
Is kazasi gecirenlerin siitun yiizdelerine bakildiginda % 75,0° i risk degerlendirmesi

yapildigini, % 16,9’ u fikrinin olmadigini ve % 7,6° s1 yapilmadigini belirtmistir. Ho: “Risk
degerlendirmesi ile is kazasi arasinda iliski yoktur.” Hipotezi kurulmustur. p degeri
0,095>0,05 oldugu i¢in risk degerlendirmesi ile is kazasi arasinda istatistiksel olarak anlaml
bir fark bulunmamaktadir. Isyerinde ramak kala bildirim yapilmas: is kazas1 gecirme durumu

capraz tablosu Tablo 4.66.’da verilmistir.

Tablo 4.66. isyerinde ramak kala bildirimi yapilmas ve is kazas1 gecirme durumunun

karsilastirilmasi
Is Kazas1 Gecirme Durumu
Ramak kala Hayir Evet
Say1 Yiizde (%) Say1 | Yiizde (%)
Hayir 120 19,9 23 21,5
Fikrim yok 229 37,9 64 59,8
Evet 255 42,2 20 18,7
Ki Kare p =0,000 < 0,05
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Tablo 4.66.da goriildiigii tizere is kazas1 gecirenlerin siitun yiizdelerine bakildiginda % 59,8’
isyerinde yapilan ramak kala bildirimi konusunda fikrim yok, % 21,5’i bilmiyorum ve %18,7
‘si biliyorum diye belirtmistir. Ho: “ Ramak kala bildirimi ile is kazas1 arasinda iliski yoktur.”
hipotezi kurulmustur. p degeri 0,000<0,05 oldugu i¢in ramak kala ile is kazasi arasinda

istatistiksel olarak anlamli bir fark bulunmaktadir.

Tablo 4.67. ISG egitimine katilim ve is kazas1 gecirme durumunun karsilastirilmasi

iSG Egitimine Is Kazas1 Gecirme Durumu
Katihm Hayir Evet
Say1 Yiizde (%) Say1 | Yiizde (%)
Hayir 56 87,5 8 12,5
Evet 556 84,6 101 15,4
Ki Kare p =0,540 >0,05

Tablo 4.67.’de goriildiigii iizere ¢ahsanlar icinde ISG egitimine katilanlarm % 15,4,
katilmayanlarin % 12,51 is kazas1 gegirmistir. Ho: “ISG egitimi ile is kazas1 arasinda iliski
yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,540>0,05 oldugu igin ISG egitimi ile is kazasi
arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark bulunmamaktadir. Calisanlarin katildiklar1 ISG
egitimini yeterli bulma diizeyi is kazasi gecirme durumu c¢apraz tablosu Tablo 4.68’de

gosterilmistir.

Tablo 4.68. iSG egitimini yeterli bulma ve is kazasi gecirme durumunun karsilastirilmasi

ISG Egitimine Katilanlarin Egitimi Is Kazasi Gegirme Durumu
Yeterli Bulma Durumlari Hayr Evet
Say1 Yiizde (%) Say1 | Yiizde (%)
Oldukga yetersiz 15 93,8 1 6,3
Yetersiz 62 76,5 19 23,5
Fena degil 143 78,6 39 21,4
Fikrim yok 8 100,0 0 0,0
Yeterli 239 90,5 25 9,5
Oldukca yeterli 87 83,7 17 16,3
Ki Kare p =0,004 < 0,05

Tablo 4.68.’de goriildiigii iizere ISG egitimine katilanlardan katildiklar1 egitimi yetersiz
bulanlarin % 23,51, fena degil diyenlerin %21,4’1i, oldukga yeterli bulanlarin % 16,37,
yeterli bulanlarin % 9,51, ve oldukga yetersiz diyenlerin % 6,3 i is kazas1 ge¢irmistir. HO:
“ISG egitimine katilanlarm egitimi yeterli bulma diizeyi ile is kazasi arasinda iliski yoktur.”
hipotezi kurulmustur. p degeri 0, 004<0,05 oldugu igin ISG egitimine katilanlarin egitimi

yeterli bulma diizeyi ile is kazasi arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark bulunmaktadir.
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Tablo 4.69.’da calisanlarin ISG egitimine katilim sayis1 ve is kazas1 gegirme durumlarmnin

karsilastirildig: tablo verilmistir.

Tablo 4.69. ISG egitimine katihm sayisi1 ve is kazas1 durumunun karsilastirllmasi

iSG Egitimine Is Kazas1 Gecirme Durumu
Katihm Sayis1 Hayir Evet
Say1 Yiizde (%) Say1 | Yiizde (%)
<3 492 84,4 91 15,6
4-8 97 85,1 17 14,9
9-12 13 92,9 1 7,1
>12 1 100,0 0 0,0
Ki Kare p =0,812 > 0,05

Tablo 4.69.’da goriildiigii iizere ¢alisanlar i¢inden ISG egitimine katilanlarin 3 ve 3 den daha
az egitime katilanlarin % 15,6s1, 4-8 kez egitime katilanlarin % 14,9’u, 9-12 kez egitime
katilanlarin % 7,1°i is kazas1 gecirmistir. Ho: “ISG egitimine katilanlarin egitimi katilim
sayist ile is kazas1 arasinda iliski yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,812 > 0,05 oldugu
icin ISG egitimine katilanlarmn egitimi yeterli bulma diizeyi ile is kazas1 arasinda istatistiksel
olarak anlamli bir fark bulunmamaktadir. Tablo 4.70°de “6331 sayili Is Sagligi ve Giivenligi
Kanun’undan haberdar misiniz ?” sorusu, is kazasi gegirme durumu capraz tablosu

gosterilmistir.

Tablo 4.70. 6331 ISG Kanunun bilinme ve is kazas1 gecirme durumunun karsilastirilmasi

Is Kazas1 Gecirme Durumu
6331 iSG Hayir Evet
Kanun Say1 Yiizde (%) Say1 | Yiizde (%)
Hayir 84 13,9 14 13,2
Fikrim yok 221 36,6 63 59,4
Evet 299 49,5 29 27,4
Ki Kare p =0,000 < 0,05

Is kazas1 gecirenlerin % 59,4°ii “6331 sayili Is Saghg ve Giivenligi Kanunu’ndan haberdar
misiniz?” sorusuna bilgim yok, %27,4’i evet ve %13,2 si hayir cevabini vermistir. Ho: 6331
sayill ISG Kanunu hakkinda bilgi sahibi olma ile is kazas1 arasinda iliski yoktur.” hipotezi
kurulmustur. p degeri 0,000<0,05 oldugu 6331 sayil1 ISG Kanunu hakkinda bilgi sahibi olma

ile is kazasi arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark bulunmaktadir.
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Tablo 4.71.’de ¢alisanlarin ISG kurulunun varhigini bilme ve is kazas1 gegirme durumlarmin
carpraz tablosu verilmistir.

Tablo 4.71. isyerinde ISG kurulunun varhgmn bilinmesi ve is kazasi gecirme durumunun

karsilastirilmasi
is Kazas1 Ge¢irme Durumu
ISG Kurulunun Hayir Evet

Varhg Sayt | Yiizde (%) | Say1 | Yiizde (%)

Haywr 36 59 2 1,9

Fikrim yok 152 25,1 35 32,7

Evet 419 69,0 70 65,4

Ki Kare p =0,081> 0,05

Tablo 4.71.’de goriildiigii iizere, is kazasi gecirenlerin %65,4’ii ISG Kurulu var demistir,
%32,7’si fikrim yok ve % 1,9’u yok seklinde belirtmistir. Ho: “ISG Kurulu varhig ile is
kazas1 arasinda iliski yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,081>0,05 oldugu i¢in ISG

Kurulu varligi ile is kazasi arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark bulunmamaktadir.

Tablo 4.72.’de ISG kurulunun diizenli toplanmas ile is kazas1 gecirme durumu capraz tablosu

verilmistir.

Tablo 4.72. isyerinde iISG kurulunun diizenli toplanmasi ve is kazas: gecirme

durumunun karsilastirilmasi

ISG Kurulu Is Kazas1 Gecirme Durumu
Diizenli Hayir Evet
Toplanmasi Say1 | Yiizde (%) | Say1 | Yiizde (%)
Hayir 41 6,9 12 11,0
Fikrim yok 270 45,5 76 69,7
Evet 283 47,6 21 19,3
Ki Kare p =0,000<0,05

Is kazas1 gegirenlerin %69,7 2 si ISG kurulun diizenli toplanmasi ile ilgili fikrim yok, %11°i
toplanmaz ve %19,3 “ii toplanir seklinde belirtmistir. Ho: “ISG kurulunun diizenli toplanmasi
ile is kazasi arasinda iliski yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,000<0,05 oldugu igin
ISG kurulunun diizenli toplanmas ile is kazasi arasinda istatistiksel olarak anlamli bir fark

bulunmaktadir.
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4.2.4. Plastik Isleme Tekniklerine Gore Isletmelerin Kaza Gegirme Durumlarinin

Kiyaslanmasi

Tablo 4.73.’de goriildiigii lizere arastirmanin yapildigi isyerlerinde, termoform ve levha
ekstriizyon tekniginin kullanildigi plastik tabak, bardak ve paketleme malzemeleri iiretimi
yapan yerlerde is kazasi gegirenlerin, % 92,3’i, sisirme kaliplama tekniginin kullanildig
plastik sise tretimi yapan yerlerde yerlerde is kazasi gecirenlerin % 84,6’s1, enjeksiyon
kaliplama tekniginin kullanildig1 kapak-preform tiretimi yapan yerlerde is kazasi gegirenlerin
% 66,7’si ve film ekstriizyon tekniginin kullanildigi ¢6p poseti iiretimi yapan yerlerde is

kazasi gegirenlerin % 80,0°1 esas iiretim alaninda kaza gegirmistir.

Kapak-preform fireten yerlerde is kazasi gecirenlerin % 19,0 ‘u, plastik tabak, bardak ve
paketleme malzemeleri {iretimi yapan Yerlerde is kazasi gegirenlerin % 1,9’u mekanik
atolyede (kaliphanede) kaza gegirmistir. Diger iki grup igin kaza gegiren yoktur. Kapak—
preform tiretenlerin % 14,3 “ii, plastik sise iiretimi yapan yerlerde is kazas1 ge¢irenlerin %11,5
‘i ve plastik tabak, bardak ve paketleme malzemeleri iretimi yapan Yerlerde is kazasi
gecirenlerin % 1,9’u depoda kaza gecirmistir. Ho: “Is kazasinin gegirildigi yer / boliim,
plastik {iriin iiretim gruplari arasinda farkli yoktur.” hipotezi kurulur. p degeri 0,002 < 0,05
oldugu icin hipotez reddedilir. is kazas: gecirilen yer gruplar arasinda farklilik gdstermektedir
(Tablo 4.73.).

Tablo 4.73. isyerlerinin kullandi@1 plastik isleme teknikleri icin is kazasi gecirilen yere
gore farklihk durumu

En Son is Kazasi Gegirilen Yer
o Esas Uretim . Tuvalet .
Flastik Iyieme Alami Atblye Temizlik Yeri Depo Diger
g Say1 Yiizde Say1 | Yiizde | Sayr | Yiizde | Say1 | Yiizde | Sayr | Yiizde
(%) (%) (%) (%) (%)
Sisirme 22 84,6 0 0,0 1 3,8 3 11,5 0 0,0
Kaliplama
Enjeksiyon 14 66,7 4 19,0 0 0,0 3 14,3 0 0,0
Kaliplama
Termoform+
Ekstriizyon 48 92,3 1 1,9 0 0,0 1 1,9 2 3,8
(Levha)
Film 8 80,0 0 0,0 0 0,0 0 0,0 2 20,0
Ekstriizyon

Dért grup da benzer sekilde agirlikli olarak ilkbahar ve yaz aylarinda kaza gegirmistir. Ho: “Is

kazas1 gecirilen ay, gruplar arasinda farklilik gostermemektedir.” hipotezi kurulmustur. p
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degeri 0,125 > 0,05 oldugu i¢in hipotez kabul edilir ve gruplar arasinda kaza gegirilen ay
acisindan farklilik yoktur seklinde ifade edilir. Tablo 4.74.’te gosterilmistir.

Dort grup arasinda gegirilen kaza tiirleri bakimindan en ¢ok sikisma ve kesilme seklinde
kazalar gerceklesmistir. Ho:” Is kazas1 gecirme tiirleri bakimindan gruplar arasinda farklilik
yoktur. ” hipotezi kurulur. p degeri 0, 246 > 0,05 oldugu icin hipotez kabul edilir. Gruplar
arasinda gecirdikleri is kazasinin tiiri bakimindan farklilik yoktur. Tablo 4.75.te

gosterilmistir.

Gruplar arasinda en ¢ok yaralanmanin oldugu organ el parmaklar ve ellerdir. Ho: “ Gruplar
arasinda en ¢ok yaralanan organ i¢in farklilik yoktur.” hipotezi kurulmustur. Birden fazla
secenek isaretlemeli bir sorudur. Pivot tablo sonucu bulunan p degeri 0,456 > 0,05 oldugu i¢in
gruplar arasinda yaralanan organ i¢in fark yoktur. Gruplar arasinda ¢ogunlukla bir kere kaza
gecirmis kisiler bulunmaktadir. Ho: “Gruplar arasinda kaza gegirme sikligi agisindan fark
yoktur.” hipotezi kurulmustur. p degeri 0,381>0,05 oldugu i¢in gruplar arasinda kaza gegirme

siklig1 bakimindan fark yoktur. Tablo 4.76.’da gosterilmistir.

Gruplar arasi is kazasi gegirme sebeplerine bakildiginda dort grup icin de en ¢ok dikkatsizlik

nedeniyle is kazas1 gegirilmistir. Tablo 4.77.’de gosterilmistir.
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Tablo 4.74. Isyerlerinin kullandig plastik isleme teknikleri icin is kazasi gecirilen aya gore farkhlik durumlar:

I_Dlasti k
Isleme
Teknigi

En Son iy Kazasi Gegirilen Ay

Ocak

Subat

Mart

Nisan

Mayis

Haziran

Temmuz

Agustos

Eyliil

Ekim

Kasim

Aralk

Say1

Yiizde
(%)

Yiizde

Say1 (%)

Say1

Yiizde
(%)

Yiizde

Say1 (%)

Yiizde

Say1 (%)

Yiizde

Say1 (%)

Yiizde

Say1 (%)

Yiizde

Say1 )

Say1

Yiizde
(%)

Yiizde

Say1 (%)

Yiizde

Say1 (%)

Yiizde

Say1 (%)

Plastik
. Sise
Uretimi

0,0

7,7

4 15,4

3 11,5

2 7,7

11,5

3 11,0

4 | 154

Kapak-
Preform
Uretimi

4,8

14,3

3 14,3

2 9,5

2 9,5

0 0,0

9,5

Plastik
Tabak
Bardak
Uretimi

11,5

9,6

9 17,3

9,6

Cop
?oseti
Uretimi

0,0

22,2

4 | 444

111
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Tablo 4.75. isyerlerinin kullandig plastik isleme teknikleri icin gecirilen is kazasin tiiriine gore farklihk durumlar:

is Kazasimin Tiiriine Gére Dagihm
. Yiiksekten
Plastik Yl;)l:e:lien II)(;};::: Yamk Kirk Kesik K(L)erl:l\;m Burkulma Parca (i‘(a i_farb;:a SIIEI;SII”I::/ incinme
;Slliﬁnll}f. s s P Diismesi P
eknigi
Yiizde Yiizde Yiizde Yiizde Yiizde Yiizde Yiizde Yiizde Yiizde Yiizde Yiizde
Say1 (%) Say1 (%) Say1 (%) Say1 (%) Say1 (%) Say1 (%) Say1 (%) Say1 (%) Say1 (%) Say1 (%) Say1 (%)
PlastikSise | 1 | 3¢ | 1| 38 | 1 [ 38 | 1| 38 | 8 | 308 | 0 0 1 | 38 [ o | 00 | 2] 77 | 9 | 36| 2| 77
Kapak-
Preform 0 0,0 1 48 2 9,5 0 0,0 9 42,9 1 4.8 1 48 0 0,0 0 0,0 7 33,3 0 0,0
Uretimi
Plastik
Tabak
Bardak 0 0,0 0 0,0 4 7,7 9 17,3 11 21,2 1 1,9 0 0,0 1 1,9 1 19 23 44,2 2 3,8
Uretimi
C%‘;el:i"lffi" 0 00 0 00 0 00 1 100 | 4 | 400 | 2 | 200 | © 0,0 0 0,0 0 0,0 3 | 300 0 0,0
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Tablo 4.76. isyerlerinin kullandig plastik isleme teknikleri icin gecirilen is kazasinda
yaralanmanin oldugu organ/lara gore farklihk durumlari

Isyeri Gruplar
Plastik
Kapak Tabak
Plastik Sise Dre f%rm Bardak ve | Cip Poseti
Uretimi Uretimi Paketleme Uretimi
¢ Malzemeleri
Uretimi
Say1 Say1 Say1 Say1
Bas 3 0 2 0
Gozler 0 0 0 0
Yiiz 0 0 0 0
Boyun 0 0 0 0
Bacaklar 3 0 2 0
Ayak Bilekleri ve
Avyaklar 3 3 2 !
Omuz Ve Kollar 1 0 3 1
Mrs | Ayak Parmaklar 0 1 1 1
El Parmaklari 10 11 33 7
Beden (Gogiis, Sirt, 0 0 1 0
Karm vs.)
Omurga (Belkemigi,
Bel, Omur dahil) . . 2 0
El Bilekleri Ve Eller 7 8 8 1
I¢ Organlar 0 0 1 0
Diger 0 0 0 0
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Tablo 4.77. isyerlerinin kullandig1 plastik isleme teknikleri icin gecirilen is kazasinin sebeplerine gore farkliik durumlar

Isyeri Gruplan
KAZA SEBEPLERI Plastik Sise Uretimi Kapak Preform Uretimi Plastik T%?i':ii?rdak vb. Cop Poseti Uretimi
Say1 Yiizde (%) Say1 Yiizde (%) Say1 Yiizde (%) Say1 Yiizde (%)
Makine Koruyucusu Yok 4 15,4 0 0,0 5 9,6 0 0,0
Makine koruyucusu uygun olmamasi 1 3,8 2 9,5 2 3,8 0 0,0
Emniyet tertibat1 sokiilmiis 0 0,0 1 4,8 2 3,8 1 10,0
Emniyet tertibati ayar icin devreden ¢ikarilnmis 0 0,0 0 0,0 1 19 0 0,0
Dikkatsiz cahsma 4 154 3 14,3 6 11,5 1 10,0
Uygun olmayan KKD Kullanimi 1 38 5 23,8 4 1,7 0 0,0
Eski arizah ise uygun olmayan ekipman kullanim 3 115 0 0,0 2 3,8 0 0,0
Fiziksel faktorler 1 3,8 0 0,0 0 0,0 0 0,0
Ergonomi kosullarina uyulmamasi 1 38 0 0,0 1 19 0 0,0
Fazla mesai 1 3,8 1 0,0 0 0,0 1 10,0
Hasta/rahatsiz olunmasi 1 3,8 0 0,0 1 1,9 0 0,0
is yogunlugu 2 7,7 1 4,8 6 11,5 1 10,0
Diger 0 0,0 1 4,8 0 0,0 0 0,0
Forklift ile yapilan kaza 1 3,8 1 4,8 2 3,8 0 0,0
Kaygan zemin nedeniyle kayma 0 0,0 1 4,8 1 19 0 0,0
Takilip diisme nedeniyle kaza 0 0,0 0 0,0 1 1,9 0 0,0
Diisen cisimlerin sebep oldugu kazalar 1 3,8 0 0,0 5 9,6 1 10,0
Yiiksekten diisme (makine iizerinden vb.) 0 0,0 1 4.8 1 19 1 10,0
Makine bakim onarin sirasinda olan kaza 2 7,7 1 4,8 ) 7,7 0 0,0
Sicak yiizeylere bagh yamklar 1 3.8 2 9,5 2 3,8 0 0,0
Cahsan makineye miidahale etmek durumunda kalmak 2 7,7 1 48 6 11,5 3 30,0
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4.3. PLASTIK AMBALAJ URUN IMALATINDA iS KAZALARINA NEDEN
OLABILECEK FAKTORLER

Bu boliimde is kazalarina neden olabilecek faktorler, isletmelerin risk degerlendirmeleri, kaza
kayitlar1 ve ankette agik uclu sorulara verilen cevaplar da goz 6niinde bulundurularak yapilan
saha analizi neticesinde tespit edilmistir.

4.3.1. Plastik Isleme Makineleri Kaynakh Kazalara Neden Olabilecek Faktorler

Bu boliimde dort farkli, plastik ambalaj tirlin imalatinda kullanilan makineden kaynakli is

kazalarina neden olan / olabilecek faktorler sunulmustur.

4.3.1.1. Sisirme makinelerinde kazalara neden olabilecek faktorler

Plastik sise, bidon, damacana iiretiminde kullanilan sisirme makinelerinde is kazasina neden

olan / olabilecek faktorler sdyledir:

Sisirme makinelerinde yag kacaklarindan dolayr makine kenarlarinda zeminin kayganlastig
tespit edilmistir. Calisanin kayip diisme riski bulunmaktadir. C igletmesinde diizensiz makine

tesisat1 nedeniyle ¢alisanin yaralanma durumu s6z konusudur. (Resim 4.1.).

Resim 4.1. Sisirme makinesi - diizensiz makine tesisati
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Makinenin ¢alisma platformu kisminda platforma ¢ikis merdiveninin olmamasi bazi sisirme
makineleri igin A ve C isletmelerinde gozlemlenmistir. Calisanin dengesini kaybedip kayip
diisme riski bulunmaktadir. Makinelerin iistiinde herhangi bir tedbir almadan ¢alisma, B
isletmesinde gozlemlenmistir; makineden diismek suretiyle gerceklesen bir kaza, anket

bulgularinda da mevcuttur (Resim 4.2.).

Resim 4.2. Calisanin makine iizerinde yiiksekte ¢calismasi

Sisirme makinelerinde parison kesme bicagi gibi kesici kisimlar bulunmaktadir. Calisanin
makineye miidahalesi ile makinenin koruyucusu yoksa ¢alisanin yaralanma riski vardir. Kaza
geciren bir calisan, makinenin bigaginin silirekli durdugu icin acip makinenin bigagini

temizlemek istedigini ve bigagin parmaginda kesik olusturdugunu belirtmistir (Resim 4.3.).

Resim 4.3. Parison kesme bigcaklari
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Bakim esnasinda etrafinda koruyucu bant ¢ekilmemis, herhangi bir uyar1 levhasi konulmamis
kapagi acgik makineler, tehlike kaynagidir. C isletmesinde bu durum goézlemlenmistir.
Makinenin ¢aligmasi sirasinda etiketleme kilitleme yapilmadan ¢alisanlarin makine igerisine
girmesi de bagka bir tehlikeli durumdur. A isletmesinde gdzlemlenmistir (Resim 4.4.). Iki
durumda da bilingsiz sekilde makinenin calistirilmasi sonucu galisanin doner aksamlara

yakalanmasi ve yaralanip uzvunu kaybetmesi ihtimali bulunmaktadir.

Resim 4.4. Makinelerin bakimi sirasinda herhangi bir giivenlik 6nlemi alinmamasi

Makinelerin periyodik kontrollerinin zamaninda yapilmamasi, ¢aligma esnasinda makinenin
arizalanmasma bagli kaza ve yaralanma durumu s6z konusudur. Makinelerin ilgili
talimatlarinin asilmadigi B isletmesinde gozlemlenmistir. Resim 4.5°de goriildiigii gibi
makinelerin hareketli ve doner kisimlarinin korunmadigi ve konveyore ¢alisanin parmaginin

stkigmasina yol agacak durumlar tespit edilmistir.

5 ) b O B

Resim 4.5. Koruyucusuz makineler
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Emniyet tertibatlarinin (switchlerin) iptal edilerek c¢alisilmas: tehlikesi A, B ve C

isletmelerinde bazi makinelerde gézlemlenmistir (Resim 4.6.).

Resim 4.6. Emniyet tertibati iptal edilen makine

Anket sonuglarina gore belirtilen bir kazada da ekstruderin kafa kismindan akan plastigi
koparmaya c¢alisirken uygun KKD’nin kullanilmamasindan 6tiirii ¢alisanin koluna plastik
akmustir ve kolunun yandigi belirtilmistir (Resim 4.7.). Kafa kismu ile ilgili diger kazada ise,
makine yagi temizlemek igin merdiven altina gegmis bir g¢alisan, kafasimi c¢arpmis ve

yaralandigini belirtmistir. Ayrica makinelerdeki sicak yaga da dikkat edilmelidir.

Resim 4.7. Sisirme makinesi kafa kismu ve artik parison temizlenmesi

Sisirme makinelerinde, gecmis kaza kayitlarina bakildiginda format degisimi sonrasi gramaj

ayar1 yapildig1 esnada hareketli olan kafa ile makine gdvdesi arasina calisganin parmaginin
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sikigtirmast; yine format hazirligt sirasinda sisirme pimlerine bakim yaparken calisanin elini
sikistirmast seklinde is kazalarmin oldugu gozlemlenmistir. Bir bakimcr da kafa iizerindeki
baglant1 parcasini yerde sokerken elinden kaydirmis ve koluna diistirmiistiir; bilek ile dirsek
arasinda kalan bolgede yanik olusmustur. Kablolu ving ile kafa sokerken kafanin calisanin

tizerine diisme tehlikesi, B isletmesinde de ramak kala olarak kayitlara ge¢cmistir.

Sisirme makinesi iist kisminin sicak olmasi tehlikesi ve c¢alisma sirasinda sicak yiizey

olmasindan dolay1 ¢alisanin yanma riski oldugu gozlemlenmistir (Resim 4.8.).

Resim 4.8. Sicak yiizeyler

Sisirme makinelerindeki basingli tiiplerin periyodik kontrollerinin zamaninda yapilmasina
dikkat edilmelidir. Manometrelerin kritik seviyelerini gostermedigi durumlar A ve B
isletmelerinde gozlemlenmistir. Manometre degerlerinin sinir deger iizerine ¢ikmasi halinde
cesitli kazalara yol agabilecek durumlar mevcuttur. Anket bulgularina goére bir ¢alisan azot

tankini sokerken eli altinda kalmis ve isaret parmaginda yirtilma gergeklesmistir.

4.3.1.2. Enjeksiyon makinelerinde is kazalarina neden olabilecek faktorler

Plastik kapak, preform iiretimi plastik isleme makinelerinden enjeksiyon makineleriyle

tiretilmektedir. Bu makinelerde kazalara neden olan / olabilecek faktorler sdyledir:

Enjeksiyon makinelerinde diger plastik isleme makinelerinde oldugu gibi kalibin tasinmasi

esnasinda ving kullanimi s6z konusudur. D ve E isletmelerinde kalibin taginmasinda
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kullanilan vincin kreyn halatinin kopmasi, emniyet mandalinin olmamasi, vince asili agirligin

altinda kalma durumu sonucunda calisanlarin yaralanma riski gézlemlenmistir (Resim 4.9.).

. " Ill""‘f’ _ ’

Resim 4.9. Vincin kreyn halati

Anket bulgularina gore bir enjeksiyon makine operatorii, makineden sizan yerdeki yagdan
dolay1 ayaginin kaymasi sonucu sirt listii yere diistiigiinii belirtmistir. Ayrica su kapaklarini
basan makinelerdeki su soketlerinin patlamasindan dolay: her yerin su olmasi ve galiganin

ayaginin kayip diismesi riski de D isletmesinde gézlemlenmistir.

Calisan, renk degisimi sirasinda huniye hammadde konmasi ya da renk pigmenti (masterbech)
koyulmasi1 esnasinda hemen her giin makine tizerine ¢ikmaktadir. Makine tlizerinde giivensiz
caligma makineden diisme riskini dogurmaktadir. Bunun disinda el sikismasi ile sonuglanan
bir kaza da D isletmesindeki kaza kayitlarindan goriilmiistiir. Bir ¢alisan, makinede renk
degisimi yaparken filtreyi temizlemek igin iist muhafaza kapagini alirken elini fan ¢arkina
sikistirmistir ve is kazasi gecirmistir. Anket bulgularina gore bir ¢alisan da hammadde vakum
pompa motoru pervane kismina parmagmin silirtmesi sonucu parmak ucunda parcalanma

oldugunu belirtmistir (Resim 4.10.).
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Resim 4.10. Enjeksiyon iinitesi huni kismu

Enjeksiyon makinelerinin sonunda bitmis iriinii paketlemeye tasiyan konveyor sistemler
bulunmaktadir. Anket bulgularina gore bir paketlemeci, makinede dolan koliyi konveyore
koydugu anda sensoriin devreye girdigini, konveyoriin bir anda dénmeye basladigini ve

bunun sonucunda da parmagini kenarindaki zincire kaptirdigini belirtmistir (Resim 4.11.).

Resim 4.11. Konveyor sistem

Enjeksiyon makinelerinde calisir makine kapagini agip kesinlikle miidahale edilmemelidir.
Enjeksiyon makinesi kapaklar agikken calisanin elini kollari1 mengene/makas bdlgesine
sokmasi durumunda ciddi yaralanma riski s6z konusudur (Resim 4.12.). D isletmesinde
fotografi ¢ekilememis olsa da bu vaziyette calisma gdzlemlenmistir. Enjeksiyon
makinelerinde kalip, mengene bolgesi sikisma riski bulunan bolgelerdir. Makinenin kapak

switchleri iptal edilmemelidir.
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Resim 4.12. Enjeksiyon makinesi mengene ve kalip bolgesi

Anket bulgularma gore kalibi sokerken, kalip muhafazasi sokiimii esnasinda bir calisan
parmagin1 kestigini belirtmistir. Kalip yiizeyleri keskin olabilmektedir. Iki ¢aligan bu yiizden
yaralandigini belirtmistir. Kalip baglama esnasinda bir bagka calisan da sogutma hortumunu
kopriilerken tornavida ile elini kestigini belirtmistir. Makine bakimi sirasinda uygun olmayan
KKD kullanimi sonucu bir bakimci da makine pargasini sikarken elinin i¢ tarafinin kesici

yiizeyle temas sonucu ¢izildigini belirtmistir.

Calisanin bakim ve temizlik maksatli makine igerisine etiketleme kilitleme yapmadan
yalnizca makinenin panosundan kapatma yaparak girmesi durumunda, elektrik aksaminin
devreye girerek makineyi c¢alistirmasi dolayisi ile ¢alisan igin ciddi yaralanma ya da o6lim
riski olusturmaktadir. Basta enjeksiyon makineleri olmak iizere biitiin plastik isleme
makinelerinde bu durum gegerlidir. Enjeksiyon makinesinde sicak yiizeyler ve erimis plastik
nedeniyle sicak malzeme akmasi tehlikesi ve bunun sonucunda da galisanin yanma riski
vardir (Resim 4.13.).

Resim 4.13. Erimis plastik
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Makinenin bakim ve temizligi esnasinda calisanin yiiksekten diisme riski ve ¢alisanin iizerine
makinenin bir aksaminin diismesi tehlikesi oldugu belirlenmistir. Kaza kayitlarina
bakildiginda, kazalarin sadece enjeksiyon makinelerinde degil konveyorler, birlestirici
robotlar gibi yardimci kisimlarda da gercgeklestigi goriilmektedir. Makinenin ariza alarmi
vermesi lizerine makinenin yanina gittiginde birlestiricilerin arasima kapaklarin sikistigini
goren vardiya amiri, o esnada durmus olan makineye sikisan kapaklari almak i¢in miidahalede
ettigi sirada birlestirici robot birden hareket ederek elini birlestirici pargalar1 arasina

sikistirmstir.

Makinelerin emniyet tertibatinin iptal edildigi durumlar D ve E isletmelerinde goriilmiis olup
bu durumun kazalara sebep oldugu gozlemlenmistir. Makineler arasi gecit yollarinin dar
olmasi ham anket bulgularinda is kazalarina neden olabilecek faktorler kisminda belirtilmis
olup hem de D ve F isletmesinde gézlemlenmistir. Calisanlarin makineye ¢arpma ve takilip
diisme riski bulunmaktadir. Gegis noktalari tizerinde elektrik kablolar: da yine takilip diisme

riski olusturmaktadir.

Acil stop diigmelerinin yeterli sayida bulunmamasi ve Tirk¢e olmayan uyari levhalar

enjeksiyon makinelerinde de diger plastik isleme makinelerinde oldugu gibi gbzlemlenmistir

4.3.1.3. Termoform ve ekstruder makinelerinde is kazalarina neden olabilecek faktorler

Plastik levha iiretimi ekstruderle ile gerceklesmektedir. Rulo halindeki levha, termoform
makinesine verildiginde kalibin sekline gore plastik tabak, bardak, saklama kabi1 vb. {iriin elde

edilmektedir. Bu iki makineye ait kazaya neden olan/ olabilecek faktorler ise soyledir:

Termoform makinelerinde, makine ¢alisirken besleme mekanizmalarina el sokuldugu takdirde
ezilme ya da sarict Unitede el sikismast meydana gelebilmektedir. Termoform ve
ekstruderlerde, bobini degisimi yaparken ya da bitmek iizere olan bobini 6n tarafa dogru
kaydirirken ¢alisanin parmaginin bobin mili ile makine demiri arasina sikistirma riski G, H ve
| isletmelerinin tigiinde de tespit edilmistir. Anket bulgularinda da, bobin miline ¢alisanin elini
sikistirmast seklinde birden ¢ok is kazast hem termoform hem de levha ekstriizyon

makinelerinde meydana geldigi belirtilmistir (Resim 4.14.).
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Resim 4.14. Bobin mili

Zincirler, kayislar ve kasnaklar ve disliler gibi makinelerdeki nip noktalarinda da ezilme riski
G, H ve | isletmelerinde tespit edilmistir. Termoform makinesi bakimi sirasinda bir galisanin
parmaklarini triger kayisma sikistirdigi H isletmesinde goriilmiistiir. Ekstruderde besleme
silindirlerine baslangic asamasi ve normal calisma sirasinda galisanin erismesi durumunda
yaralanma riski vardir. Anket bulgularina gore levha ekstriizyon makinesinde calisan, plastik
levhay1 bakir lama yardimiyla dik olarak vermesi gerekirken yan olarak makineye vermis ve
elini silindirlerin igerisine yan uzattigindan is kazasi gec¢irdigini belirtmistir. Ekstruderdeki
besleme silindirleri dikkatli olunmazsa uzuv kaybi yasatabilir, keza bu kazada ¢alisan ii¢
parmaginda kayip yasamistir (Resim 4.15.). Levha hattinda ekstruderlerde silindirlerin

koruyucusunun olmadigi da G isletmesinde tespit edilmistir.

Resim 4.15. Levha ekstruder besleme silindirleri ve is kazasi 6rnegi
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| isletmesinde termoform makinelerinde kalip degisimi sirasinda el sikismasi riski tespit
edilmistir. Ayrica kaliplarin keskin yilizeyleri de bakim asamasinda el kesilmesi seklinde bir
yaralanmaya neden olabilir. Tabak tretimde ¢alisirken bigak tablosu gibi keskin kenarlar

nedeniyle elde kesik olusmasi ve kalip bakimi arasinda parmagimin sikismasi riski de G ve |

isletmelerinde tespit edilmistir (Resim 4.16.).

Resim 4.16. Termoform makinelerinde kullanilan kahplardan biri

Gegmis kaza kayitlarina bakildiginda termoform makinesinde tambur tizerindeki blancetin ve
eksturederde levhanin fazlalik kisminmi (fire) keserken, falcata/maket bigagiyla keserken
calisanin elini kesmesi suretiyle is kazalarinin meydana geldigi goriilmiistir (Resim 4.17.).
Makineyi devreye alma esnasinda sikisan levhayr kurtarmak i¢in levhayi kaldirirken kesme

makinesinin ¢alisanin elini kesmesi riski G ve H isletmelerinde tespit edilmistir.

Resim 4.17. Levhada Kkenar firesi olusumu, levhanin kesildigi kisimlardan biri
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Termoform makinesinde bakim esnasinda makinenin altindan egilip gecerken caliganin

kafasini ¢arpma riski oldugu H isletmesinde tespit edilmistir (Resim 4.18.).

Resim 4.18. Termoform bakim

Benzer sekilde levha hattinda film degisimi sirasinda ¢alisanin ekstrudere kafasini ¢arptigi bir

is kazasiin gerceklestigi kaza kayitlarinda goriilmiistiir.

Anket bulgularma gore termoform makinelerinde dizici ile asansdr boslugu arasina el
stkismas1 seklinde is kazasi oldugu belirtilmesinin haricinde, G ve | isletmelerinde de bu
durum tespit edilmistir (Resim 4.19.). Ayrica dizici ile iist blok arasinda da keskin yiizeyler
tespit edilmistir. En ciddi yaralanma, dizici ile bant arasinda calisanin sikigmasi sonucu

oldugu ankette belirtilmistir.

Resim 4.19. Termoform makinesi dizici kismi
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Pek ¢ok plastik isleme makinesinin son hattinda bulundugu iizere termoform makinesinde de
bulunan paketleme makineleri, anket bulgularina gére oldukga sik kaza gegilen bir bolimdiir.
Paketleme makinesinde calisanin, paketleme kismina sikisan iirlinii almak isterken sensorii
iptal etmesi nedeniyle kesme boliimiinde parmagimin sikistigi, kesici bicagin elini kestigi

veyahut elinin yandig1 seklinde kazalarin oldugu belirtilmistir (Resim 4.20.).

Resim 4.20. Paketleme Makinesi

Sicak yiizeylere temas 6zellikle levha ve termoform hatt1 i¢in olduk¢a 6nemli bir tehlikedir.
Anket bulgularina gore levha hattinda filtre temizligi yapan bir calisan, levhay1 alirken
makine kullanim talimatina uymayip ekstruderin karsisina geg¢ip levhayi tutmaya ¢alistigini ve
ekstruderin arasindan ¢ikan hava basicinin levhayi ileri dogru piiskiirtmesi sonucu ¢alisanin

elleri ve kollarmnin hafif sekilde yandigini belirtmistir (Resim 4.21.).

Resim 4.21. Ekstruder filtre temizligi
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Levha ekstruderde merdaneler ve silindirlerin de sicak yiizeyler oldugu ve ekstruder kisminda
sicak plastik akmasi sonucu caliganin yaralanma riski oldugu H ve | isletmesinde tespit
edilmistir (Resim 4.22.). Ekstruderde merdane ayari yaparken kafadan plastigin calisanin
koluna akma tehlikesi G isletmesinde tespit edilmistir.

Resim 4.22. Ekstruderin sicak yiizeyleri

Calisan termoform makinesinde bozuk gelen levhayr diizeltmek i¢in 1sitma borusuna
miidahale etmesi sirasinda elini 1sitma borusuna ¢arpmasindan 6tiirii 2.derece yanik meydana

geldigini ankette belirtmistir ( Resim 4.23.).

Resim 4.23. Termoform makinesi 1sitma borusu
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Termoform makinesinde kalip degisimi sirasinda gilivensiz calisma nedeniyle calisanin

makine tizerinden diisme riski oldugu G isletmesinde tespit edilmistir (Resim 4.24.).

Resim 4.24. Termoform makinesinde kalip degisimi/yiiksekte calisma

Anketteki bulgulara gore, isyerinde makineye kalip baglarken vincin kancasinin kafasina

diismesi nedeniyle ¢alisanlardan birinin kafasinin yarildig: belirtilmistir.

Eksturderlerde makinelerde iiriin doniisiinde boya haznesine boya koydugu sirada g¢alisanin
elini merdaneye kaptirma riski ve bunun sonucunda uzuv kaybi yasamasi riski G, H ve |
isletmelerinde tespit edilmistir (Resim 4.25.).

Resim 4.25. Ekstruder boya haznesi
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Termoform makinesinde emniyet tertibatinin devre dis1 kaldigi, switchin sokiildiigi G

isletmesinde tespit edilmistir (Resim 4.26.).

Resim 4.26. Sokiilmiis emniyet tertibati

Ektstuderin altinda ve yaninda yag ve su kagaklari ile, plastik hammadde dokiilmesi nedeniyle

calisanin kayip diisme riski G ve | isletmelerinde tespit edilmistir.

Anket bulgularina gore termoform hattinda calisan, makine silindirlerine bobin verirken
makine koruyucusunun olmamast ve dikkatsizligi nedeniyle parmagmi makine silindirine

kaptirarak is kazas1 ge¢irdigini belirtmistir (Resim 4.27.).

Resim 4.27. Termoform Rulo Levha Besleme Kism
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4.3.1.4. Film ekstriizyon makinelerinde kazalara neden olabilecek faktorler

Cop poseti tretiminde kullanilan film ekstriizyon makinelerine ait kazaya neden olan ve
olabilecek durumlar sdyledir: Hammadde karistirma makinesinde, makine temizligi yapilirken
makine c¢alisir olmamalidir. Ankete katilip is kazasi gecirdigini belirten bir calisan,
kanistiricinin kapaginda emniyet tertibati (switch) olmamasi ve makine ¢alisir durumdayken
kapag1 a¢ip hava hortumuna miidahalesi nedeniyle makinenin doner aksamina parmagini

kaptirdigini belirtmistir (Resim 4.28.).

Resim 4.28. Hammadde Karistirma Makinesi

Film ekstiirlizyon makinesinin kafa kismi ekstruder iinitesinden ¢ikan ergimis plastigi dairesel
bir balon seklinde yiikseltir. Sayet o filmde deformasyonlar varsa, eriyik haldeki plastigin

(>180 °C ) calisana piiskiirmesi nedeniyle ¢alisanin da yanma riski vardir (Resim 4.29.).

Resim 4.29. Kafadan sicak malzeme piiskiirmesi
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Kule iinitesinde balon seklindeki film perde ve ¢ekme silindirleri vasitasiyla serit haline
getirilir. Calisanin yiiksekte ¢alisma yaptigi bu kisimda dikkatli olmasi gerekmektedir (Resim
4.30.). Ayrica kule iinitesinin bulundugu iinitede ¢ekme silindirleri de mevcuttur, dikkatli

olunmazsa doner kisimlara el, uzuv kaptirma riski s6z konusudur.

L | [

Resim 4.30. Kule iinitesi

Kule tinitesinden asagi sarkitilan film ile kafadan ¢ikan balon birlestirilir. Bu sirada ¢alisan

makine tizerine giivensiz bir sekilde ¢gtkmamalidir. Ciinkii yiiksekten diisme riski vardir.

Resim 4.31. Yiiksekte giivenlik 6nlemi olmadan ¢alisma

Makinelerin doner aksamlarmi, mil ve dislilerinin koruyucu igerisine alinmamis olmasi

kazaya neden olabilmektedir. J isletmesinde ¢Op posetinin sarildigi bobin milinin doner
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kismimin muhafazasi oldugu fakat muhafazanin kapatilmamis oldugu goriilmektedir (Resim
4.32.). Calisanin doner kismi elini ya da parmagini kaptirip yaralanma riski vardir. Diger bir
durum ise, bitmis bobini transpalete ya da bobin yiikleme arabasina devirirken ¢alisanin bobin

miline elini sikistirmasi sonucu yaralanmasi riskidir.

Resim 4.32. Bobin milinin muhafazasinin agik olmasi nedeniyle veya bobin miline el
kistirma nedeniyle el sikismasi riski

Bitim asamasinda bobine sarilan filmler oldukga agirdir (>150 kg olabilmekte) ve dikkatli
olunmazsa bitmis iiriin bobin arabasina ya da transpalete devrilirken ¢alisanin ayagina diisiip

yaralayabilir ya da belini incitebilir.

Film ekstriizyon makinelerinde dikkat edilmezse elektrik kaynakli tehlikelerden 6tiirii kazalar
meydana gelebilir. Korona tinitesi 15000-17000 volt gibi yiiksek gerilimin oldugu ve dikkatli
calisilmas1 gereken bir alandir. Baskili poset talebi miisteriden gelirse, bu baskinin belli bir
kalite olmast i¢in bu gerilim uygulanmaktadir. Calisan bu kisma koruyucu tedbirlerini
almadan miidahale etmemelidir, aksi takdirde elektrik ¢arpilma riski vardir. Ayrica film
makineleri ¢ok katl oldugu i¢in, ara katlarda elektrik panolar1 bulunabilmektedir. Yetkisiz
kisilerin erigimi yine baska bir yaralanmaya sebebiyet verecek unsurdur. Makinelerin gévde
topraklamalarinin olmamasi, elektrik kablolarinin yipranmis oldugu da kimi yerlerde tespit

edilmistir.
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El aleti olarak maket bicagi kullanimi1 ¢0p poseti tiretiminde sik¢a goriilmektedir. Bigakla
giivensiz ¢aligma (0rnegin ekstruder basligi temizlerken ya da fire keserken) yaralanmaya

sebebiyet verdigi anket sonuglariyla tespit edilmistir.

Bobinlerin makine etrafinda diizensiz konumlandirilmasindan kaynakli makine arasi

gecitlerin dar olmasi nedeniyle takilip diisme riski olabilmektedir.

Acil durumlarda makinenin kontrol dis1 ¢alismasini engellemek igin enerji hemen
kesilmelidir. Bunun iginde arizal1 veya yetersiz sayida acil durdurma butonu bulunmamalidir.
Makine bakim onarin sirasinda etiketleme Kilitleme sisteminin olmamasi, makine bakiminin
yetkisiz kisilerce, talimatlara uygun yapilmamasi, arizali makinelerin kullanimi kazalara
sebebiyet verebilecek baska bir durumdur. Makine bakim ve temizliginin diizenli

yapilmamasi kazaya sebebiyet verecek bir unsurdur.

Calisanlara yetersiz KKD temini ve 6zellikle el koruyucularla ilgili ¢alisanin yaptigi ise baglh

olarak performans degerine uygun olmayan eldiveni kullandig tespit edilmistir.

Bir ¢alisanin birden fazla makineye bakmak durumunda kalmasi ve dolayistyla is yiikiiniin

fazla olmasi 6zellikle ¢op poseti tiretimi yapan isyerlerinde gézlemlenmistir.

4.3.2. Diger Makinelerden Kaynaklanan Kazalara Neden Olabilecek Faktorler

Esas plastik isleme makineleri haricinde c¢esitli kirma makineleri, hammadde karistiricilar,
baski makineleri, kesme/katlama makineleri gibi yardimci makineler de iiretimde yer
almaktadir. Bu makinelerden kaynakli da c¢alisma kapsamindaki isletmelerde fazla
gozlemlenmemis olmakla birlikte anket bulgularina gore kazalar ve tespit edilen tehlikeler

mevcuttur.

4.3.2.1. Kirma makinesi

Kirma makinesi, fire diye tabir edilen artik plastik {riiniin geri doniistimle kirilip tekrar
hammadde haline getirilmesi mantigiyla ¢alismaktadir. Kirma makinesi hemen makinenin

yaninda olabildigi gibi liretimin i¢inde ayri bir bdlmede bulunabilmektedir. Bir makineyle yan
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yana olmasi durumunda c¢alisanin makine arasi gegislerin dar olmasi nedeniyle kafasini

carpma riski F, G ve C isletmelerinde gézlemlenmistir.

Calisanin rulman dagilmasi oldugu zamanki gibi bakim onarim yapacagl zaman veya
tikaniklik olmast durumunda makine temizli§i yapacagi sirada bigaklara erigimi soz
konusudur. Bigaklara erisimi onlemek i¢in koruyucu perde olmalidir, koruyucusu olmayan
bigaklarin agikta oldugu durum C ve H isletmelerinde tespit edilmistir. Sekil Anket
bulgularina gore de bir ¢alisan, kirma makinesini temizlerken bigaklarin hafif bir sekilde elini
kestigini, baska bir calisan ise helezona hammadde sikismasi nedeniyle caligir durumdaki

makineye miidahale etmesi sonucunda elinin kestigini belirtmistir (Resim 4.33.).

Resim 4.33. Kirma makinesinde bigaklara erisim

Kirma makinesi besleme agzindaki doner makine aksaminin agikta olmasi nedeniyle ¢alisanin
yaralanma riski K isletmesinde tespit edilmistir. Calisan ankette harman yaparken parmagini
harmana kaptirdigini belirtmistir. Kirmada hammadde kaldirirken bel incinmesi F,C,K ve |
isletmelerinde gdzlemlenmistir insan boyundan biiyiik olan kirma makileri de mevcuttur.
Yiiksekten diisme, makine tizerinden diisme riskinin haricinde bu tarz biiyiikk makinelerde

caliganin, huniye diisme riski | ve K isletmelerinde tespit edilmistir.

4.3.2.2. Diger makineler

Bu kisimda baski makineleri, kesme/katlama/dilimleme makineleri ve stre¢ makinelerinden

bahsedilecektir.
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Cop poseti lretiminde, yogurt kaselerinde veya ayran bardaklarinda miisteri talebi
dogrultusunda baski makineleri kullanilabilmektedir. Genel olarak calisma kapsamindaki
isletmeler arasinda baski makineleri olanlar i¢inde offset baski makineleri bulunmakla birlikte
sadece K isletmesinde flekso baski makineleri de gbzlemlenmistir. Anket bulgularina gore iki
calisandan biri, parmagini mandren ile plaka arasina sikistirdigini; digeri ise acil durdurma
butonuna basip makineyi durdurmadan c¢aligan makineye miidahale etmis ve parmagini
kliseye sikistirdigini belirtmistir. H, C ve | isletmelerinde baski makinelerinin hareketli ve
doner aksamlarinin agikta, koruyucusuz oldugu ve calisanin yaralanma riski oldugu tespit

edilmistir (Resim 4.34.).

Resim 4.34. Doner aksamlari agikta olan baski makinesi

Kesme/ katlama makineleri ¢op poseti tiretiminde rulo halindeki bitmis iiriiniin talep
dogrultusunda 6rnegin kargo poseti, buzdolab1 poseti vb. gibi ¢esitli kullanim alanlarina
yonelik sekil verildigi makinelerdir. C ve K isletmelerinde bu makineler mevcuttur. Anket
bulgularinda bu makinelerle ilgili herhangi bir kaza bulgusu bulunmamaktadir. Fakat
calisanin yaralanmasma neden olabilecek birtakim tehlikeler tespit edilmistir. Kesim
makinelerinde tutkal tanklarindaki sicak tutkalin ¢alisana temasi nedeniyle yanma sonucu

yaralanma riski K isletmesinde gézlemlenmistir (Resim 4.35.).
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Resim 4.35.S1cak tutkal

Poset kesim makinesi ile ¢alisma esnasinda kesici ve sicak uglar nedeniyle galisanin elinin
kesilmesi veya yanma ihtimali C ve K isletmelerinde tespit edilmistir. Resim 4.36.’da
goriildiigii gibi, dilimleme makineleri ve katlama makinelerinde da kesim makinesine benzer

sekilde kesici u¢ ve donen aksamlar tespit edilmistir.

Resim 4.36. Poset kesim makineleri, kesici yiizeyler

Genel olarak biitiin plastik imalat1 yapan isletmelerde hammadde karistiricilar1 bulunmaktadir.
Hammadde karistiricilari, orijinal hammadde ile kirma makinelerinde kirilmis olan

malzemenin karistirilmasi, birden ¢ok hammaddenin karistirilmasi, hammaddeye boya
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katilmasi gibi islemlerde kullanilmaktadir. Anket bulgularinda hammadde karistiricilarina ait

kaza bulgusu bulunmamaktadir.

4.3.3. is Kazalarina Neden Olabilecek Kimyasal ve Fiziksel Faktorler

Anket bulgularma gore fiziksel ve kimyasal faktorler nedeniyle calisanin dogrudan bir is
kazas1 ge¢irme durumu s6z konusu degildir. Fakat ¢alisanlarin bu faktorlerden belli oranlarda
rahatsizlik duydugu 40. Soruya verdikleri cevap ile tespit edilmistir. Bu boliimde dogrudan
degil fakat dolayli olarak is kazasina etken olabilecek bir faktor olarak goriilen fiziksel ve
kimyasal faktorler ile ilgili, ¢alisma kapsamindaki isletmelerin akredite kurusularca
yaptirdiklar1 6l¢iim sonuglar1 paylasilacaktir. Kimyasal faktorlerde ulasilabilindigi dlgiide
kullanilan ilgili kimyasallarin Giivenlik Bilgi Formlar1 (SDS) incelenmis ve bu kimyasallar ,
calisan icin hem is kazasi gecirmesine ne derece etken hem de saglik etkileri nelerdir bu

kisimlar irdelenmistir.

4.3.3.1 Fiziksel faktorler

Kapak-preform iiretimi yapan yerlerde enjeksiyon makineleri kullanilmaktadir. Ug isletmede
kisisel maruziyet gliriiltii seviyesi 6l¢lim enjeksiyon boliimiinde 8; matbaa boliimiinde 2 kisi
i¢in yapilmistir. Matbaada 1, enjeksiyonda 6 deger, Calisanlarin Giiriiltii Ile Tlgili Risklerden
Korunmalarina Dair Yonetmelige gore en yiiksek maruziyet eylem degeri olan 85 dB (A) i
asmaktadir. Bu degerler i¢in de en yiiksegi 97 dB (A)’dir. Calisanlarin kulak koruyucu

kullanmalar1 gerekmektedir.

F isletmesinde kisisel maruziyet toz Sl¢iimii enjeksiyon bdliimiinde calisan bir operator i¢in
yapilmig olup plastik tozu 5,45 mg/ m® olarak 6lciilmiis olup Tozla Miicadele
Y6netmeligi’nde belirtilen solunabilir toz smir degeri olan 5 mg/m® “iin iistiinde bulunmustur.
F isletmesinde termal konfor diizeyinin ¢alisma ortamina etkisi liretimde 6 noktada dl¢iilmiig
ve TS EN 27243:2002 ve TS EN 7730:2006 standartlar1 kapsaminda degerlendirilmistir.
Ortam soguk c¢evre c¢iktig1 i¢in 1s1 baskisi Olgiilememistir seklinde belirtilmistir. E
isletmesinde termal konfor diizeyinin ¢aligma ortamina etkisi liretimde 18 noktada 6l¢lilmiis

ve WBGT sonuglarinin tiim noktalarda referans degerlere uygun bulundugu belirtilmistir. E
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isletmesinde enjeksiyon hattinda ve depoda TS EN 12464-1 2013 standardi geregi olmasi

gereken degerin saglanmadigi aydinlatmanin yetersiz oldugu 9 nokta tespit edilmistir.

Plastik levha, tabak, bardak vb. iiriinlerinin {iretimi termoform ve ekstriizyon makineleri ile
yapilmaktadir. Gidilen ii¢ isletmenin de akredite kuruluslarca yapilan 6l¢glim sonuglarina
ulasilmistir. Ug isletmede kisisel maruziyet giiriiltii 6lciim sonuglarma gére termoform
hattinda calisan 5 kisiden 2’si; levha hattinda calisan 4 kisiden 3’#i; kirmada 2 kisi ve
matbaada 1 kisinin 85 dB (A)’i astig1 goriilmiistiir; En yiiksek bulunan deger termoformda
91,7 dB(A), levhada 102,4 dB(A), kirmada 103 dB(A) ve matbaada 89,6 dB(A)’dir. Kisisel
maruziyet toz Ol¢limil i¢in termoform bolimi iginde bir ¢alisan igin 1,39 mg/mS; levha
boliimiinde iki ¢alisan icin 2,33 mg/m3 ve 1,67 mg/m3 olarak Ol¢iilmiistiir. Kirma makinelerde
ozellikle anket bulgularina gore calisanlar tozdan rahatsiz olduklarini belirtmis olup iki kisi
igin maruziyet degeri 3,33 mg/m® ve 0,0375 mg/ m* bulunmus olup ilgili yonetmelik sir

degeri altindadir.

H isletmesi giindiiz zaman diliminde yapilan aydinlatma Ol¢iim sonuglarina gore levha
boliimiinde 2, termoformda bir, matbaada bir olmak iizere 4 noktadaki aydinlatma 6l¢lim
degerleri TS EN 12464-1 standardina gore sinirli degerleri sagladigi i¢in yeterli bulunmustur.
| isletmesinde gece 151k siddeti 6lglimii termoform, kirma ve levha boliimiinde yapilmis olup
TS EN 12464-1 standardina gore 6l¢iim yapilan tiim aydinlatmalar uygun bulunmustur. H
isletmesinde giindiiz zaman diliminde yapilan sicaklik ve nem o6l¢iimleri sonuglarr, TS EN
ISO 7730 standardindaki siir degerlere gore karsilastirilmistir. Sicaklik 6l¢limii i¢in sinir
deger, 20-26 °C olarak belirlenmis olup levha béliimiinde bir noktada sicaklik l¢iimii 26,9 °C
cikarak uygun degil, diger bir noktasinda 26°°C ¢ikarak uygun bulunmustur. Termoform
boliimiinde 28,1 °C ¢ikmis ve sinir deger agilmistir. Standarttaki nem smir deger araligi % 30-
70 olarak verilmis olup levha boliimii 2 hatti i¢in, termoform ve matbaaa birer boliimii i¢in
alman Olgiimlerde bu araligin igindedir. | isletmesinde sicaklik, nem ve hava akim hizi
dlgiimleri termoform, levha ve kirma béliimiinde yapilmistir. I¢ ortamda yapilan &lgiimler
sonucunda elde edilen WBGT sonuclaria gore elde edilen unsurlar uluslararas: standartlara

uygundur seklinde belirtilmistir.

Plastik pet sise, bidon, damacana firetiminde sisirme makineleri kullanilmaktadir. A

isletmesinde iiretim boliimii sisirme makinesi onii ve arkasi olmak lizere iki kisiye kisisel
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maruziyet girilti Ol¢iimi yapilmis ve sonug 88,5 dB(A) ve 85,8 dB(A) ¢ikmistir. A
isletmesinde kisisel maruziyet toz Ol¢limii esas iiretimde toz seviyesi yliksek olan bolgede
0,57 mg/ m® olarak &l¢iilmiis ve siir degeri asmadigi goriilmiistiir. A isletmesinde 20 noktada
aydinlatma ol¢iimii yapilmistir ve 6l¢iim degerleri TS EN 12464-1 standardina gore sinirl
degerleri sagladigi igin yeterli bulunmustur. Sinir deger 150 lux ve yukarisi olarak
belirtilmistir. B isletmesinde aydinlatma i¢in sinir deger 300 lux kabul edilmis {iretimde 2,
depoda 1 noktada o6l¢tim alinmis ve yeterli bulunmustur. A isletmesinde esas iiretimde 6
noktada giindiiz zaman diliminde yapilan sicaklik ve nem olglimleri yapilmistir ve sonuglar
TS EN ISO 7730 standardindaki sinir degerlere gore karsilastirilmistir. Bu 6 nokta sinir
degerleri saglamadig1 ve iizerinde oldugu i¢in (20-26 °C ) uygun degil olarak belirlenmistir.
Esas tiretimde 6 noktada yapilan olgimlerde sonuglar kabul edilebilir limitler (%30-70)
icindedir. B isletmesinde sicaklik, nem ve hava akim hiz1 dlciilmiistiir. Uretim kisminda iki,
depoda bir noktada olmak tizere WBGT sonuglarina gore elde edilen degerler uluslararasi

standartlara (OSHA ve ACGIH) uygundur denmistir.

Cop poseti lretimi yapan isletmelerde film ekstriizyon makineleri (bodindz) ile iiretim
yapilmaktadir. J isletmesiyle ilgili 6l¢iim sonuglart paylasilmamistir. K isletmesinin 6lglim
sonuglar1 ve kapak preform iiretimi yapan D isletmesinin sonuglari, Isci Saghg ve Is
Giivenligi Tiiztigii ile karsilagtirllmis olup bu isletmelerde olgiimlerin revize edilmesi

gerektigi tespit edilmistir.

4.3.3.2. Kimyasal faktorler

E isletmesinde kisisel maruziyet i¢ organik ugucu bilesik (VOC) olarak Toluen, etilbenzen, o-
ksilen gibi 17 ugucu organik bilesigin 6l¢iimii yapilmistir. VOC 6l¢limlerinde ulusal mevzuat
olarak “Kimyasal Maddelerle Calismalarda Saglik ve Giivenlik Onlemleri Hakkinda
Yonetmelik” (KMCSGOHY) ve uluslararast mevzuat olarak OSHA, NIOSH, ACGIH da yer
alan smir degerlerle karsilagtirilarak degerlendirilmis ve 6lgiim sonuglarinin sinir degerlerinin

altinda oldugu tespit edilmistir.

H isletmesinde levha boliimiindeki bir ¢alisan da ipa VOC olarak tespit edilmis olup 18,01
mg/m® olarak bulunmus ve siur degerin asilmadig1 goriilmistiir. Gilivenlik bilgi formuna

(SDS) bakildiginda saglik tehlikesi olarak buharinin ¢alisanda bas donmesine ve uyku haline
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neden olabilecegi belirtilmis olup is kazasina neden olabilecek bir faktordiir. Glivenlik
acisindan ise son derece parlayici olup yangina neden olabilecegi belirtilmistir.H isletmesinde
matbaa boliimiinde endiistriyel solvent olarak aseton kullanildigi tespit edilmistir. Aseton
SDS’ine bakildiginda son derece parlayici oldugu belirtilmistir. Saglik etkisi ise buharinin bas
donmesi ve uyku haline yol agmasi ve solunum sistemini hafif tahris etmesidir Yiiksek buhar
konsantrasyonunu uzun siire solumanin biling kaybina yol agabilecegi belirtilmistir. Deride

dermatit olusumuna ve gézde tahrise neden olabilecegi de belirtilmektedir.

K isletmesinde iiretim boliimii VOC o6l¢iim sonuglar1 ve matbaa makinesinde isopropanol,
etil asetat ve etanol ugucu organikleri 6l¢iilmiis ve NIOSH ve ACGIH’de verilen sinir
degerleri saglamaktadir. Etil asetatin SDS’1 incelendiginde yiiksek derecede alev alabilir sivi
ve buhar oldugu; bas donmesi ve uyusukluga neden olabilecegi, tek maruz kalmada sistemik

zehirlenmeye yol acabilecegi belirtilmistir.

H ve K isletmelerinde baski miirekkebi ve inceltici olarak solvent kullanildigi tespit
edilmistir. SDS’ine gore kolay alevlenir ve gozler i¢in tahris edicidir. Buharinin uyusukluk ve

bas donmesine neden olabilecegi belirtilmistir (Resim 4.37.).

Resim 4.37. Baski makinesinde miirekkep kullanimi

G isletmesinde de matbaa boliimiinde kullanilan bask1 rengi olarak ¢okca boya kullanimi s6z
konusudur (Resim 4.38.). ikisinin de calisana saglik etkisi yutulmasi halinde akcigerde hasara
neden olabilecegi seklinde belirtilmistir Matbaa bdliimiinde kullanilan bazi boyalarin

SDS’lerine gore ciddi géz hasarlar1 tehlikesi, ¢alisanin cilt ile temasinda alerji yapabilme
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etkileri oldugu belirtilmistir. H ve K isletmelerinde bu boliimde ¢alisanlarin, 6zellikle eldiven
ve maske kullanimi konusunda kullanmadiklari; yarim yiiz ya da tam yiiz maske kullanmalari

gereken yerde toz maskesi kullandiklari tespit edilmistir.

Resim 4.38. Baski boliimiinde kullamilan boyalar i¢in KKD kullanilmamasi

Ayrica makinelerde da pas sokiicii endiistriyel solvent kullanimi tespit edilmistir. K
isletmesinde kesim makinelerinde tutkal tanklarinda bulunan tutkalin SDS’ine bakildiginda
saglik etkilerinin oldugu goriilmektedir. Gozleri, solunum sistemini ve cildi tahris edici

oldugu ve sucul ortamlarda ¢ok toksik olabilecegi belirtilmistir.

Yiiksek yogunluklu polietilen (YYPE), algak yogunluklu polietilen (AYPE), polipropilen,
polikarbonat, ABS, PET, polistren gibi hammaddeler ¢alisma kapsamindaki isletmelerde
hazir halde bulundurulmaktadir. Bu hammaddeler belli bir 1stya maruz kalip islendikleri
zaman c¢alisanin maruz kalmast durumunda c¢alisana zarar verebilir. Kullanilan
hammaddelerin giivenlik bilgi formlar1 (SDS) leri ¢alisma kapsamindaki isletmelerden temin
edilmeye calisilmis ve incelenmistir. SDS ler dogrultusunda bu hammaddelerin is kazalarina

neden olabilecek faktorler olarak etmenleri ve saglik etkileri 6zetle soyledir:

Polietilen SDS’ine  bakildiginda  saghik tehlikesi bakimindan tehlikeli  olarak
siiflandirilmadigi sadece toz halinin solunmasi durumunda solunum sistemini tahris
edebilecegi, uzun siire yiiksek doz maruz kalinirsa bas agrisi yapabilecegi belirtilmistir. Uriin

yanabilir; ama alevlenebilir degildir.
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AYPE kullanildig1 plastik tiretim teknikleri olarak enjeksiyon kaliplama, film ekstiirzyon,
sisirme ile kaliplama olarak belirtilmistir. OSHA tarafindan tehlikeli olarak listelenmemistir

ve kansorojenik ve toksikolojik olarak listelenmemistir.

Polipropilen kullanim alanlarina SDS ‘inde bakildiginda enjeksiyon, termoform tiretiminde,
levha iiretiminde, sisirme ile kaliplamada kullanilabildigi belirtilmistir. Saglik tehlikesi
bakimindan tehlikeli olarak siniflandirilmadigi sadece toz halinin solunmasi durumunda
solunum sistemini tahris edebilecegi, uzun siire yiiksek doz maruz kalinirsa bas agrisi
yapabilecegi belirtilmistir. OSHA tarafindan alevlenebilir ya da yanict madde olarak

siiflandirilmamistir.

4.3.4. Ergonomik faktorler

Plastik imalat sektoriine Ozgii is kazasma neden olabilecek tespit edilmis ergonomik

faktorlerden bazilari sunlardir:

Malzeme tasinmasi, parcalarin makinelerden alinmasi gibi ¢ok sayida is tekrarmin olmasi;
agir yiiklerin kullanimi sirasinda asir1 giic kullanima, elle tasima, hammadde taginmasi, bitmis
Uriinlerin tasinmasi, proses i¢i tirlinlerin alinmasi, el aletlerinin kullanimi, pargalarin
ambalajlanmasi; mola vermeden c¢alisma ve fazla mesai gibi yetersiz dinlenme siireleri altinda

toplanan faktorlerdir.

A isletmesi hari¢ ¢alisma kapsamindaki isletmelerin tiimiinde hammadde tasimasi sirasinda
bel incinmesi riski oldugu tespit edilmistir. Bu durumun nedeni s$dyle izah edilebilir:
Hammadde besleme alaninda yapilan calismada 8 saatte ortalama 8 palet yiikleme
yapilmaktadir,1 adet palette 55 paket bulunmakta ve paketler 25 kg agirlhigindadir, toplamda
8 saatte 11 000 kg malzeme kaldirilmaktadir. Resim 4.39.’da goriilecegi gibi paketlerin
kaldirilmas: esnasinda, yiikiin agirhigi ve siirekli egilmekten kaynaklanan ¢aligmadan dolay1
bedenen ¢alisma sekli ve harcanan giig, bilhassa sirt ve bel incinmesine sebep olabilecegi
tespit edilmistir. Bu konuyla ilgili teshis edilmis bir meslek hastalig1 yoktur fakat anlik ve ani
agir ylik kaldirmadan otiirii bel incinmesi nedeniyle illiyet durumu olmaksizin is kazasi
gecirildigi anket bulgularinda gézlemlenmistir. Kaza gegirenler ankette, ise bagli herhangi bir

saglik problemi yasamadiklarimi belirtmis olup, ilgili isletmenin isyeri hekimiyle de
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goriisiilmiis ve bu kisilere meslek hastaligi teshisi konulmadigr teyit edilmistir. Bunun

haricinde ise bagli saglik problemi bel rahatsizli§1 yasayarak belirtenlerde anket bulgularinda

mevcuttur.

 ;

Polypropyiene
‘9 @
|

Resim 4.39. Hammadde besleme alani/hammadde tasinmasi

Termoform ve ekstriizyon makinelerinde (film ve levha) yiizlerce kg’lik agir bobinlerin bitmis
iriin olarak tasinmasi her ne kadar bobin tasima arabalariyla ya da transpalet araciligi ile olsa
da bel incinmesi riski oldugu I,G,H,C ve K isletmelerinde tespit edilmistir. Bunun sebebi
olarak yiik kaldirma araglarinin yetersiz sayida olmasi calisanlarca ankette is kazas1 faktorii

olarak belirtilmigtir. Bazen de calisanin kendisinin Resim 4.40°da goriildiigii gibi bobini

tasimaya caligip tehlikeli davranis sergiledigi tespit edilmistir.

Resim 4.40. Agir bobinlerin kaldirilmasi
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Mola saatleri hari¢ stirekli ayakta ve tekrarlayan hareket yaparak calisma, 6zellikle makine
hatlarinin  sonundaki paketlemecilerde sikg¢a gozlemlenmis bir sorundur. Bu durum
calisanlarda, hem ise bagl saglik problemi yaratmakta, hem de ¢alisanlarin dikkatlerinin bir
siire sora yorgunluk nedeniyle dagilmasia ve dolayisiyla is kazasina neden olabilecek bir

faktor olarak, ¢alisma kapsamindaki isletmelerin genelinde tespit edilmistir.

Ergonomi literatiirde yapilan isin insana, insanin ige uyumu olarak degerlendirildiginden, H
isletmesinde bu duruma aykir1 ¢alisma ortami kosullar1 gézlemlenmistir. Calisanin boyunun,
calistigi makineyle uyumlu olmadigi ve ¢6ziim olarak da plastik bir kasanin lizerinde ¢aligtigt
gozlemlenmistir. Bu durum hem ergonomik bir risk etmeni, hem de calisanin dengesini

kaybederek diisme durumunda da, is kazasina neden olabilecek bir faktordiir.

Anket bulgularina gore calisanlar, is kazalarina neden olabilecek faktdrler arasinda makine
aras1 gegitlerin dar olmast ve c¢alisma ortamimin ergonomik agidan diizensiz oldugu
durumlarda takilip diisme riski oldugunu belirtmislerdir. Genel olarak isletmelerde bir
diizensizlik goriilmemekle birlikte 6n incelemeye gidilen kiiciik bir isletmede kirma bolimii
gibi ana iiretim alanindan ayrilmis kisimlarda bu tarz diizensizlikler gozlemlenmistir (Resim

4.41).

Resim 4.41. Calisma ortaminin diizensizligi
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4.3.5. Acil durumlar, elektrik ve yangin giivenligi

Anket bulgularina gore acil durumlarla ilgili, elektrik ve yangin ile ilgili herhangi bir is kazas1
sebebi calisanlar tarafindan belirtilmedigi gibi, is kazasina sebep olabilecek faktorler
igcerisinde de bir tehlike unsuru olarak gorece diger faktorlere arasinda ¢ok az deginilmistir.
Bu boéliimde miimkiin mertebe saha gozlemleri sirasinda tespit edilen genel tehlike unsurlar

ve risklere deginilecektir.

Makinelerin iizerinde yeterli sayida acil durdurma butonunun olmamasi, bazi makinelerde acil
durdurma butonunun {izerinde “Acil Durum Butonu” yazmamasi, acil durumda hangi butonun
acil durum butonu oldugunun karistirilmasi ile yanlis butona basilmasi ihtimali ve acil
durumlarda makineyi durduramama sonucu g¢esitli kaza riskleri oldugu A, C, B ve G

isletmelerinde tespit edilmistir.

Sisirme makinelerinde bulunan basingli tiiplerdeki manometrelerin kritik seviyelerinin
belirtilmemis olmasi ve manometre degerlerinin siir deger {izerine ¢ikmasi ihtimali sonucu

olusabilecek ¢esitli kaza riskleri C ve B islemelerinde tespit edilmistir.

Makinelerin topraklamalarinin olmamasindan Otiirii elektrik c¢arpmasi riski 6n inceleme
yapilan isletmelerde tespit edilmistir. Bakim onarima baglamadan 6nce elektrigin kesilmesi
bakim onarim yapildigina dair uyari levhasmin asilmamasi, bakim sirasinda etiketleme
Kilitleme sisteminin olmamasi I,C,B,K ve G isletmelerinde tespit edilmistir. Bu durumda,
calisan bakim yapildigin1 bilmeden makineye miidahale ederse, (kalip degisimi sirasinda
elektrik tamamen kesilmemisse gibi) ve makinenin hidrolik, pnomatik kisimlari da aktif
haldeyse Ornegin sisirme makinelerinde kalibin aniden hareket etmesi ve sonucunda oliim

riskine varabilecek kadar 6nemli bir husustur.

Genel olarak gozlemlenen biitiin isletmelerde, makinelerden kaynakli su ve yag kacaklar
tespit edilmis olup elektrik panolar1 Onlerinde 1slakliklar mevcuttur. Yalitkan paspasi
bulunmayan, kapag1 acik birakilmis ve yalitkansiz kablolar bulunan ya da kacak akim rdlesi
olmayan elektrik panolarinin oldugu ve bu nedenle elektrik ¢arpmasi, yaralanma riski oldugu

On inceleme yapilan isletmelerde tespit edilmistir (Resim 4.42.).
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Resim 4.42. Kapagi acik elektrik panosu

Transpaletlerin, forkliflerin akiilerinin dogru yerde sarj edilmemesi ve sonucunda elektrik
carpmasi riski bulunmaktadir. I isletmesinde levha hattinda akiilerin sarj alaninda degil de
sebil yaninda sarj edildigi gozlemlenmistir. B ve C isletmelerinin kirma boélimiinde toz
kaynakli patlama ve elektrik panolarmin tozdan etkilenmesi sonucu yangin riski
gozlemlenmistir. Kirma bdliimiinde yer alan aydinlatmalarin tamaminin etanj tip olmamasi
nedeniyle yangin riski tespit edilmistir. Levha iiretim hatlarinda rulo haline getirilen bitmis
iriin bobinlerde statik elektrik yliklenmesi tespit edilmistir. Calisanin uygun KKD

kullanmamasi durumunda elektrik ¢arpilmasi riski vardir.

Mekanik atdlyede bulunan kimyasallarin, 6zellikle ¢op poseti iliretiminde yer alan baski
makinelerinde kullanilan boyalarin ve inceltici olarak kullanilan solventlerin patlama riski
oldugu goézlemlenmistir. Isletmelerde bulunan basmngli kaplarin patlamaya karsi emniyet
ventilinin olmamas1 durumunda patlama sonucu yaralanma veya 6liim riski bulunmaktadir.
Calisma kapsamindaki isletmelerde bdyle bir durumla karsilagiimamistir. Kompresorler ve
hava tanklarinin maksimum basinca gelmesi sonucu patlama riski oldugu tespit edilmistir.
Kompresor, hava tanki gibi basingli kaplarin periyodik kontrollerinin yapildig: tespit

edilmistir.

Isletme i¢i yangin séndiirme tiipiiniin basmciin yeterli olmadigi, kimi isletmelerde sayisinin
yeterli olmadigi ve isaretleme yapilmamasindan Otlirii yerinin goriilemedigi ve bunun
sonucunda yangin durumunda zamaninda miidahale edilememesi sonucu ¢esitli kazalara yol

acabilecek durumlar oldugu tespit edilmistir.
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Gidilen biitiin isletmelerin acil durum eylem planlari mevcuttur. Acil ¢ikis kapisinin olmadigt
¢Op poseti iiretimi yapan yerlerde kesme, katlama boliimlerinde tespit edilmistir. Bu bdliimler

i¢in c¢alisanlarin acil bir durumda erken tahliye olamama riski vardir.

4.3.6. Forklift kullanimi nedeniyle kazalara neden olabilecek faktorler

Bu boliimde isletme i¢i i¢ nakliye ve tasimada 6zellikle depo boliimiinde kullanilan forklift
vb. kaldirma ekipmanlarinin kullanimu ile ilgili tehlikeler, depoda yiik istiflenmesi sirasinda
karsilasilabilecek tehlikelerden ve isletmenin kendi nakliye isini iistlenmesi durumunda

karsilasabilecegi tehlikelerden bahsedilecektir.

Anket bulgularina gore gerceklesen forklift kazalar1 soyledir: Bir forklift operatorii depoda
calisan arkadasinin ayaginin iizerinden gectigini belirtmistir ve o kiside doku zedelenmesi
oldugunu, bir bagka calisan ise forkliftle istifleme aracina (reach truck) ¢arptigini belirtmistir.
Forklifin isletme i¢i hiz limitine uymamast nedeniyle operatoriin yaralanmasi riski vardir.
Gecmis kaza kayitlarina bakildiginda bir isletmede siloya hammadde beslemek igin
hammadde tasiyan bir forklift operatorii, depoda doniis yaparken hiz limitlerini astig1 i¢in
kontrolden c¢ikmis ve kapit koruma bariyerlerine carpmistir. K isletmesinde forklift
bigaklarinda paletli iiriiniin fazla istiflenesi sonucu, operatoriin goriis mesafesini kapattigini ve
bu durumun da operatoriin bir yere carpip yaralanma riski olusturdugu tespit edilmistir.
(Resim 4.43.). Ayni zamanda hasarli forklift kullanimi da A isletmesinde gozlemlenmistir.
Depo i¢ kisminda forkliftlerin dondiigii virajlarda kose noktalar: gérememe tehlikesi ve bunun

sonucunda da ¢esitli kaza riskleri bulunmaktadir.

Resim 4.43. Forklift Operatoriiniin Goriis Alanimin Kapanmasi ve Arizah Forklift
Kullanim
140



Forklift yollarinin belirlenmemis olmasi 6zellikle depo boliimii i¢in oldukca 6nemlidir. Yaya
gecis yolu ve forklift yolunun ayrilmamis oldugu isletmelerde tespit edilmistir. Anket
bulgularinda depoda ¢alisanlar, forklift ¢aligma alanina yetkisiz kisilerin izinsiz girdigini kaza
faktorii olarak belirtmistir. Depo alaninda forklift kazalar1 haricinde raflara kapasite {izerinde
yiikkleme yapilmasi, uygun istif yapilmamasi, malzemelerin devrilmesi ve bunun sonucunda
calisanlarin yaralanma riski tasidigi gozlemlenmistir. B,I ve C isletmelerinde raf sisteminin

olmadigy, istiflemenin gelisigiizel yapildig tespit edilmistir (Resim 4.44.).

Resim 4.44. Depo alaminda gelisigiizel istifleme, raf sisteminin olmamasi

Raf sistemi olmayan bir isletmede anket bulgularina gore bir ¢alisan koliler {izerinde mal
ararken diistiigiinii belirtmistir. Raf sistemi olan isletmelerden birinde de bir ¢alisan sayim
yapmak icin st rafa c¢iktiginda giivenli bir sekilde yiiksekte ¢aligmadigi igin distigini
belirtmistir. Malzemelerin gelisi glizel stoklanmasi ile devrilmesi sonucu yanindan gegen
calisanlarin malzeme altinda kalmasi sonucu ¢esitli yaralanma riskleri bulundugu I ve B
isletmelerinde gézlemlenmistir. Depo alaninda kirik paletlerin st iiste istiflenmesi ve
malzemelerin geg¢is yapan ¢alisanin iizerine diismesi sonucu ¢alisanin yaralanmast E, B ve C

isletmelerinde gozlemlenmistir.

Depo alaninda veya dis kisimda akiilerin sarj edildigi kisim bulunmaktadir. Akiilerin yanlis

kullanim ve hatalara bagli 1s kazas1 yasanma durumu séz konusudur.
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Depoda ya da tiretim alani i¢inde ving kullanimi olmaktadir. Ving bakimi i¢in yliksekte
calisma ve calisanin yiiksekten diisme riski s6z konusudur. Vincin periyodik bakimlarinin
yaptirilmast Onemlidir aksi takdirde halatinin kopmasi durumunda tonlarca agirliktaki

kaliplarin diismesi ve calisan1 yaralamasi riski vardir.

Nakliye sirasinda anket bulgularma gére kamyon {izerinden diisme durumu s6z konusudur.
Kamyon ile gelen dese ¢uvallarini indirmek igin ¢alisanlarin forkliftin ¢atallari tistline ¢ikarak
kamyon iistiindeki devrilmeye elverisli cuvallarinin lizerine ¢iktiklar1 belirtilmistir. Bir ¢alisan
4.5 metreden kamyondan distliglinli sadece bacaginin kirildigin1 ankette belirtmistir.
Yiikleme rampasinda yiiksekten diigme veya rampanin kenar kisimlarina calisanin ayaginin
stkismas1 sonucu uzuv kopma riski bulunmaktadir. Calisma alaninda bulunan hem
forkliftlerin hem de kamyonlarin geri viteste sesli ve 1sikli uyar1 ikazlart olmamasi sonucu

calisanin yaralanma riski bulunmaktadir.

4.3.7. Cahsanlarin giivensiz davramislarindan kaynakh is kazalarina neden olabilecek
faktorler

Bu boliimde ¢alisanlarin KKD kullanmamasi veya uygun KKD kullanmamasindan otiirii is
kazalarina neden olabilecek faktorler belirtilecektir. KKD kullanimi is kazasina kimi

durumlarda direk, kimi durumlarda dolayli olarak etki etmektedir.

Anket bulgularina gore c¢alisanlarin %85,3’ii KKD kullanmaktadir. KKD kullananlarin
%1,9’u baret kullandigin1 belirtmis olmasina ragmen saha gozlemi sirasinda 11 isletmede de
baret kullanan bir calisana rastlanmamistir. Kafasini makinenin sivri kosesine g¢arparak is
kazas1 gecirdigini belirten ¢alisanlar mevcuttur. Ornegin kirma makinesinin kenarina ¢arpma
riski E isletmesinde tespit edilmistir. Ayrica hammadde besleme alaninda veya kirma
boliimiinde yine ving, caraskal gibi bir kaldirma ekipmani ile yiikiin taginmasi s6z konusu
oldugundan yiikiin ¢alisana ¢arpma tehlikesi bulunmaktadir. Kalip degisimi sirasinda biitiin
tretim tekniklerinde makinenin yanina gelene kadar kalibin salinim yapmasindan Otiirii

calisana ¢arpma tehlikesi vardir (Resim 4.45.).
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Resim 4.45. Calisanin basim1 ¢arpma riski

Anket bulgularma gore KKD kullananlarin %19,2’si eldiven kullandigini belirtmistir. En ¢ok
gecirilen is kazasi tiirli el sikismasi ve kesilmesi seklinde olmustur. Maket bigaklar1 vb. ¢okga
kullanilmaktadir. Kullanan kisilerin eldiven giymedigi, giyse de kesilmeye karsi performans
degeri diisiik, uygun olmayan eldiven kullandigi C,B,H,E.K isletmelerinde tespit edilmistir
(Resim 4.46.).

Resim 4.46. Bicak kullamimi ve uygun olmayan eldiven kullanim

Bakim onarim at6lyesinde, kalip bakimi sirasinda kalibin keskin, sivri uglaria karsi da yine
performans degeri diisiik yeterli korumay1 saglayan eldivenler kullanilmadig: tespit edilmistir.
Isil ve kimyasal risklere karsi ise uygun eldiven kullanilmadigi, mekanik risklere karsi
koruyucu eldiven kullanildig1 bazi isletmelerde gézlemlenmistir. Sisirme makinesinde parison

olusumu sirasinda meydana gelen bir arizamin diizelip diizelmedigini kontrol eden bir
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calisanin 1s1l riske degil mekanik riske karsi koruyucu eldiven giydigi tespit edilmistir. Anket

bulgularina gore bir ¢alisan sadece 1s1l riske kars1 kolluk kullandigini belirtmistir.

Calisma kapsamindaki isletmelerde genel olarak c¢alisan i¢in giiriiltii maruziyeti ve kulak
koruyucu kullanim zorunlulugu oldugu Ol¢iim sonuglarindan ve saha gozleminden tespit
edilmistir. Anket bulgularia gére KKD kullananlarin %27,4’{i mansonlu kulaklik ya da kulak
tikacindan biri olmak iizere kulak koruyucu kullandigin1 belirtmistir. Kulak koruyucu

kullanmayan ¢alisanlar isletmelerde tespit edilmistir.

Anket bulgularma gore KKD kullananlarin % 11,0 ‘i toz, yarim yiiz ya da tam yiiz maskesi
kullandiklarin1 belirtmislerdir. Makine bakim onarim, temizlik sirasinda ya da graniil
makinesinde plastik hammaddenin erimesi ile plastik dumanina maruziyet gézlemlenmistir.

Buna karsilik maske kullanilmadigi ¢ogu isletmede gozlemlenmistir (Resim 4.47.).

Resim 4.47. Plastik dumanina ¢alisanin maruz kalmasi ve maske takmamasi

Uygun olmayan ve giivensiz maske kullanimi ve maskenin yanlis kullanilmasi hem 6n

inceleme yapilan isyerlerinde hem de K isletmesinde goriilmistiir (Resim 4.48.).
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Resim 4.48. KKD’nin uygun ve giivenli olmamasi ya da yanhs kullanilmasi

G isletmesinde ise matbaa boliimiinde caligsanlarin gaz maskesi degil toz maskesi kullandiklar
gbzlemlenmistir. Anket bulgularina gore toz ya da gaz maskesi kullanilmamasi nedeniyle bir
is kazasi gergeklestigi belirtilmemistir fakat maske kullanimi da calisanin is kazasi

gecirmesine dolayli yoldan etken faktorlerden biridir.

Calisma kapsamindaki isletmelerde koruyucu goézliikk kullanimi bakim onarim atdlyesinde
gozlemlenmistir. Torna, freze, tas motoru kullanimi sirasinda goéze ¢apak kagma tehlikesi
bulunmaktadir. Anket bulgularina gore gozle ilgili bir kaza yasanmamistir. Fakat kaza
kayitlar1 incelendiginde bakim sirasinda kirma makinesinin milinden bir par¢anin ¢alisanin
goziine firlamas1 nedeniyle ¢alisanin yaralandig; ¢calisanin bakim esnasinda koruyucu gozliik
kullanmadig1 belirtilmistir. Yiiz siperi kullanimi1 KKD kullananlarin %0,7 ‘sini olusturmakta
olup sadece A ve K isletmelerinde kullanildigi gézlemlenmistir. Akii sarj alaninda, akiyii

temizlerken yiiz siperi kullanmayan bir ¢alisan A isletmesinde tespit edilmistir (Resim 4.49.).

Resim 4.49. Yiiz siperi kullanmayan c¢ahsan
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Yiiksekte caligma silolarda, ving bakimi sirasinda, depoda yiiksege istiflenmis raf
sistemlerinde vb. yapildigr ve bu kisimlarda yiiksekten diisme riski oldugu tespit edilmistir.
Yiiksekten diismeye kars1 koruyucu ekipman olarak emniyet kemeri kullanim1 ve dikey yasam

hatt1 sadece A isletmesinde gozlemlenmistir (Resim 4.50.).
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Resim 4.50. Yiiksekte ¢alisma yapilan yerler ve parasiit tipi emniyet kemeri

KKD kullananlarin %28,9 ‘u koruyucu ayakkabi kullanmaktadir. Genellikle S1 ve SRA
tabanli ayakkabilar kullanildigi tespit edilmistir. Antistatik ayakkabi kullanimi sadece
bakimcilarda gézlemlenmistir. Son olarak KKD’nin K ve I isletmelerinde uygun bir sekilde

muhafaza edilmedigi gozlemlenmistir (Resim 4.51.).

Resim 4.51. KKD’lerin uygun yerde muhafaza edilmemesi
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5.TARTISMA

Bu c¢alismanin amaci plastik ambalaj tiriin imalati yapan isyerlerinde is kazalarina neden
olabilecek faktdrlerin belirlenmesi ve alinabilecek dnlemlerin tespitidir. Is kazalarma neden
olabilecek faktorleri belirlemek icin 55 sorudan olusan anket, Ankara, Kocaeli ve Istanbul
olmak tizere 3 ilde, 22.22 NACE koduyla faaliyet gosteren 11 isletmede iiretimle dogrudan
ilgili 721 kisiye uygulanmistir.

2008 yilinda Isik’in [43] “Istanbul’un Bir Ilgesinde, Plastik Is Kolunda Faaliyet Gosteren
Isletmelerde s Sagligi ve Giivenligi Hizmetlerinin Degerlendirilmesi” konulu ¢alismasinda
son bir yilda calisanlarin is kazasi gecirme orani %11,2 olarak belirtilmistir. 2015 yilinda
Eroglu’nun [32] “Bir Organize Sanayi Bolgesinde Plastik Mamiil Uretimi Yapan Isletmelerde
Is Saglig1 ve Giivenligi Sorunlar1” konulu ¢alismasinda ¢alisanlara, toplam calisma zamanlari
boyunca is kazas1 gegirip gegirmedigi sorulmus ve c¢alisanlarin %50’si en az bir defa is kazas1
gecirdiklerini belirtmistir. Bu tez g¢alismasinda ise son dort yil igerisinde (2012-2015)
calisanlarin is kazas1 gecirme oran1 %15,1°1 olarak tespit edilmistir. Bu tez ¢alismasi, Isik’in
[43] ¢alismasinin sonuglari ile benzer olup Eroglu’nunkiyle [32] farklilik gostermektedir. Bu
farkliligin nedenin Eroglu’nun [32] ¢alismasinda bu tez c¢alismasindan farkli olarak PVC
tiretim siirecinin ele alinmis olmasi ve calisanlara toplam ¢alisma siireleri boyunca is kazasi

gecirme durumunun sorulmasinin oldugu diistiniilmektedir.

Calisanlarin, ¢alisma kosullariyla is kazasi1 gecirme durumlari arasindaki iligkiye bakildiginda,
Eroglu’nun [32] calismasinda giinliik ¢alisma siireleri 8,9 saat; haftalik ¢alisma siiresi 51,6
saat olarak bulunmustur. Bu tez calismasinda da benzer sekilde giinliikk ortalama calisma
stiresi 8,7 saat; haftalik ortalama calisma siiresi 50,8 saat olarak bulunmustur Gilinliik ve
haftalik calisma siiresi ile is kazasi gecirme durumu arasinda istatistiksel olarak bir iliski
bulunmus olup, bu siirelerin arttikca calisanlarin is kazasi gec¢irme oraninin arttigi

goriilmiistir.

2007 yilinda Gedikli’nin [47] yaptig1 bir ¢alismada, vardiyali ¢alisanlarin % 80’inin vardiyali
calisma nedeniyle beslenme diizenlerinin bozuldugu, sik sik yorgunluk c¢ektigi, uyku
bozuklugu yasadigi ve yarisindan fazlasinin siirekli giindliz ¢aligmaktan yana oldugu

belirtilmistir. Bu tez calismasinda da Gedikli’ nin [47] ¢alismasini destekler nitelikte vardiyali
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calisanlarin is kazasi gecirme orami vardiyasiz olarak calisanlardan fazla bulunmustur.
Ozellikle aksam ve gece vardiyasmin calisanlarin sosyal hayatlarina kisithilik getirmesi ve
sagliklarina etkisi, is kazasina dolayli olarak neden olabilecek bir faktor olarak

diistiniilmektedir.

Bacak’in [45] Canakkale Cimento Fabrikasinda 2002 yilinda yaptigi bir arastirmada ve
Eroglu’nun [32] yaptig1 arastirmada, is kazasi gegirme orani en yiiksek olan grubun 5 yildan
fazla siiredir calistiklar1 isyeri/sektorde hizmet edeneler oldugu tespit edilmistir. Bu tez
calismasinda da bu calismalar1 destekleyecek sekilde plastik sektoriinde ve su an calisilan
isyerindeki hizmet stiresi ile is kazasi gecirme durumu arasinda istatistiksel olarak anlamli bir
fark bulunmus olup, is kazasi gegirme orani en yliksek olan grup 5-10 yildir ¢alisanlardir.
Hizmet siiresi fazla olanlarin, hizmet siiresi daha az olanlara kiyasla is kazas1 gecirme oran
daha yiiksektir. Bunun sebebinin tecriibeyle birlikte ¢alisanlarin tecriibelerine giivenerek daha
riskli islerde yer almak istemeleri ve kendilerine asir1 giiven duymalarinin oldugu

diistiniilmektedir.

Eroglu’nun [32], Isik’in [43] ve Bulus [48] ’un Ankara Demiryolu Fabrikasi ¢alisanlari igin
yaptig1 caligmalarinda is kazasi geciren ¢alisanlar ile uygun KKD kullanimi arasinda
istatistiksel olarak anlamli bir iliski bulunamamistir. Bu tez ¢alismasinda benzer sekilde is
kazas1 ge¢irme durumu ile uygun KKD kullanimi arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iligki
bulunamamistir. Saha gozlemi sirasinda da kullanilan KKD’nin yapilan ise uygun olmadig:
durumlar gézlemlenmistir. Giilhan’in [46] ¢alismasinda is kazas1 gegirme nedenleri % 44,4
oranla KKD’nin yetersizligi olarak bulunmustur. Bu tez ¢calismasinda ise farkli olarak bu oran
daha diisiik ¢ikip nedenlerin dagildigi gorilmistiir. Calisanlarin %12,3’i uygun olmayan
KKD kullanimi, kullanilan KKD’nin yetersiz olmasi ya da verilmemis olmasi nedeniyle kaza

gecirdiklerini belirtmistir.

Eroglu'nun [32] calismasinda caliganlarin yaptiklari isle ilgili egitim aldigi halde kaza
gecirme oranlarinin is kazasi gegirmeyen ¢alisan sayisina gore fazla oldugu belirtilmistir. Bu
tez ¢alismasinda da Eroglu’nun [32] calismasini destekleyecek sekilde yapilan isle ilgili
egitim alma ve is kazasi gecirme durumu arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski
bulunamamustir. Bu iki durum arasinda iliski bulunmadigi halde, pivot tablonun sonuglari

itibariyle yorumlanmasi 6nemlidir. Sirasiyla hizmetigi/ oryatasyon egitimi alanlarin, usta-
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cirak iligkisiyle yaptigi isi 0grenenlerin ve yaptigi isle ilgili herhangi bir egitim almayanlarin
isyerinde is kazasi gecirme orani; mesleki egitim belgesi alip is kazasi geciren c¢alisanlarin
oranindan fazladir. Ustalik belgesi alan hicbir ¢alisan ise is kazasi gecirmemistir. Bu
calismanin bulgularina gore, yapilan isle ilgili ise giriste oryantasyon egitimi alanlarin sayisi
fazla ve calisanlar egitim almig gibi goziikse de mesleki egitim kurslarina katilimin oranin
azlig1 dikkat g¢ekilecek bir konudur. Gerek calisanlarla, gerekse is giivenligi uzmani ve
igverenlerle yapilan goriismeler sonucunda mesleki egitim kurslarmma katilimin yeterli
olmadig tespit edilmistir. MEB tarafindan diizenlenen “Tehlikeli ve Cok Tehlikeli Islerde
Plastik Isleme” mesleki egitim kursuna katilim gdsteren calisanlar da tespit edilmis olmakla
birlikte, taraflarla yapilan goriismelerde bir modiiliin agilmasi i¢in yeterli sayida kisinin

toplanamadig1 veyahut da egitimlerin verimli olmadig1 belirtilmistir.

Isyerindeki fiziksel faktdrlerden biri olan giiriiltii maruziyeti ile ilglii olarak, HSE’nin giiriiltii
diizeyini azaltmak i¢in iyi uygulamalar yayminda [24], plastik imalat sanayinde kullanilan
makinelerin giiriiltii seviyesinin yaklasitk 90 dB(A) ile 105 dB(A) arasinda oldugu
belirtilmistir. Bu tez ¢alismasinda da benzer sekilde ¢alisma kapsamindaki isletmelerin pek
cogunda kisisel maruziyet giirliltii 6l¢iim sonuglarina bakildiginda da en yiiksek maruziyet
eylem degeri olan 85 dB (A)’i astig1 goriilmistiir. Eroglu’nun [32] ¢alismasinda giiriilti,
calisanin en ¢ok maruz kaldig1 fiziksel etmen olarak bulunmustur ve calisma ortaminda
dolayli yoldan olusan giiriiltii sebebiyle, azalan tepki zamani ve artan hata sayisinin is
kazasina maruz kalmada bir artisa neden oldugu belirtilmistir. Kurt’un [23] ¢alismasinda da
KOBI’lerde insan saglig1 igin tehlike arz eden ikinci problemin giiriiltii oldugu belirtilmistir.
Bu tez calismasinda da calisanlarin calisma ortamindaki ¢evresel faktorlerden rahatsizlik
duyma diizeyiyle is kazasi gecirme durumu arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iligki
bulunmustur ve is kazasi gegirenler igerisinde en ¢ok rahatsiz olunan faktor olarak giiriiltii

gelmektedir.

Eroglu’nun [32] ¢alismasinda, ¢alisma sartlarina bagh olarak igitme kayb1 ile kas ve iskelet
sistemi rahatsizliklar1 en yiiksek oranda belirtilmistir. Bu tez ¢alismasinda da benzer sekilde
yasanan bu rahatsizliklarin isitme kaybi, bel fitig1 ve farkli olarak astim oldugu ankette
belirtilmistir. Eroglu’nun [32] caligmasinda calisma sartlarina bagli yolarak solunum yolu
hastaliklar1 dordiincii sirada yer almasina ragmen, isyeri ortamindan etikilenilen fiziksel

faktorler arasinda toz faktoriine yer verilmedigi i¢in bu ¢aligmayla ilgili bir karsilagtirmaya
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gidelememektedir. Isik’in [43] c¢alismasinda herhangi bir meslek hastaligi tespit
edilememistir. Bu tez calismasinda da igyeri hekimleri ile goriisiildigiinde c¢aligsma

kapsamindaki isletmelerde tanis1i konmus bir meslek hastali§i bulunmamaktadir.

Kaymaz’in [44] kaynak islerinde is kazasina neden olan faktorler ¢alismasina bakildiginda,
calisanlarin igyerinde risk degerlendirmesi yapilmasi ile is kazast gegirme durumu arasinda
istatistiksel olarak anlamli bir iliski, bu tez galismasiyla benzer sekilde bulunamamistir. Is
kazas1 geciren calisanlarin biiyilk cogunlugu isyerinde risk degerlendirmesi yapildigini
belirtmistir. Bunun sebebinin risk degerlendirmesinin etkin bir sekilde ve bir ekip tarafindan
yapilmamasi oldugu diisliniilmektedir. Buna karsilik ramak kala bildirimi ile is kazas1 gecirme
durumu arasinda anlamli bir iliski bulunmus olup, is kazast gegirenlerin biiyiik ¢ogunlugu
ramak kala bildiriminin yapilmast konusunda fikri olmadigmi ya da yapilmadigim
belirtmistir. Ramak kala bildirim hususunda literatiirde yapilmis benzer bir calismaya
rastlanmamustir. Bu yiizden Is Sagligi ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Y&netmeligi’nde
[49] belirtildigi tizere risk degerlendirmesi yapilirken tehlikelerin tanimlanmasi noktasinda
ramak kala kayitlar1 da goz oniinde bulundurulmasi gerektigi ¢ilinkii ramak kala bildirim
sisteminin etkin bir sekilde yapilamiyor olmasinin, risk degerlendirmesinin etkinligini de

etkiledigi diistiniilmektedir.

ISG egitimine katilim ve is kazas1 gegirme durumu arasinda istatistiksel olarak anlamli bir
iliski, Bilgen’in [50] Ankara’da elektrik dagitim islerinde ¢alisanlar igin yaptigi ¢aligmasina
ve Kaymaz’in [44] calismasina benzer sekilde bu tez calismasinda da bulunamamistir. Buna
karsilik bu tez ¢alismasinda, egitime katilim sayis1 arttikca is kazasi gegirme orani azalmistir.
Bu calismada ISG egitimine katilm sayisi ile is kazasi gecirme durumu arasinda da
istatistiksel olarak anlamli bir iligki bulunamamis olup; bu egitimi yeterli bulma diizeyi ile is
kazas1 gegirme durumu arasinda ise istatistiksel olarak anlamli bir iliski bulunmustur. ISG
egitimine katilip bu egitimi yetersiz bulanlarin, yeterli bulanlara gore is kazas1 ge¢irme orani

yiiksektir. Burada da yine verilen egitimin etkinligi diisiiniilmelidir.

Kaymaz’in [44] c¢alismasinda is kazasi gegirenlerin %48’i 6331 sayih ISG Kanunu
duyduklarini fakat bilgilerinin olmadigmi belirtmislerdir. Bu tez calismasinda da benzer
sekilde calisanlarin yarisindan fazlasi ayni cevabi vermistir. Bu da verilen ISG egitimlerinin

etkinligini diislindiiren bir bagka boyuttur. Bu tez ¢aligmasinda is kazasi geg¢irme durumu ile
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6331 Sayili ISG Kanunu’nu bilme durumu arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski

bulunmustur.

Bilgen’in [50] ¢alismasinda, ISG kurulu varlig: ile is kazas1 gecirme siklig1 arasinda anlamli
bir iliski bulunmus ve ISG kurullarinin varligmin calisanlar iizerinde olumlu bit etkisi oldugu
belirtilmistir. Bu tez c¢alismasinda ise Bilgen’in [50] c¢alismasindan farkli olarak iliski
bulunamamustir. Is kazasi gecirenlerin yarisindan fazlas1 ISG kurulunun var oldugunu fakat
diizenli toplanip toplanmadigi ile ilgili fikrinin olmadigmi belirtmistir. Bu durum ISG
kurulunun igyerlerinde var olsa da kurul kararlarindan c¢alisanlarin yeterince haberdar

olmadigini diisiindiirmektedir.

Bing6l’iin [51] Niliifer OSB’de metal sanayi is koluna ait igyerlerinde gergeklestirdigi
calismasinda, calisanlarin gecirdikleri kaza tiirlerine bakildiginda en ¢ok yaralanmanin
sirasiyla kesik-delinme, goze capak kagma ve sikisma-ezilme seklinde olup Giilhan’in [46]
ayn1 sektordeki calismasinda da en ¢ok gecirilen kazalar sirasiyla sikisma-ezilme, gbze ¢apak
kagmasi, parga diismesi ve kesikler olarak tespit edilmistir. SGK istatistiklerine [5] gore de
sikigma/ezilme/cisim batmasinin en ¢cok meydana geldigi belirtilmektedir Bu tez ¢aligmasinda
da benzer sekilde kaza tiirlerinin sirasiyla, sikisma/ezilme, kesik ve kirik seklinde oldugu
belirtilmistir. Plastik iiriin imalatinda kullanilan plastik isleme makinelerinin kistirma
noktasinin ¢ok olmasi ve calisanlarin maket bicagi kullaniminin fazla olmasi nedeniyle is
kazalarinin en c¢ok sikisma/ezilme ve kesik seklinde oldugu diisiiniilmektedir. Ayrica
yaralanmanin seklinin sektor oOzelligine ve {lretim akismna gore farklilik gosterdigi

distiniilmektedir.

2013 yili SGK Istatistiklerine gére [5] ve Bacak’in [45] calismasinda calisanlarin en gok
yaralandig1 organin el parmaklar1 ve eller oldugu tespit edilmistir Bu tez ¢calismasinda benzer
sekilde en ciddi yaralanmanin el parmaklarinda ve ellerde oldugu fakat ¢alisanlarin ¢ogunda

kalic1 sakatlik olugsmadigi belirtilmistir.

2014 yili SGK istatistiklerine [5] bakildiginda 221 366 ¢alisanin en ¢ok 11:00-11:59 saatleri
arasinda 1§ kazasi gegirdigi goriilmektedir. Bacak’in [45] ¢alismasinda c¢alisanlarin biiyiik
cogunlugu giinlin ilk saatlerinde kaza ge¢irmistir. Bing6l’iin [51] Niliifer OSB’de metal

sanayi is koluna ait igyerlerinde gerceklestirdigi ¢alismasinda ise kazalar, daha c¢ok o6gle
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yemegi oncesi zamaninda ve mesai bitimi Oncesinde gergeklesmistir Bu tez ¢alismasinda da
benzer sekilde kazalarin saat olarak en ¢ok 6gle molasina yakin saatlerde (10:00-12:00) ve
ardindan vardiya baslangi¢ ve bitim saatlerinde (07:01-08:00 ve 15:01-16:00) ve aksam
vardiyasinda (22:01-23:00) oldugu tespit edilmistir. Calisanlarin 6gle molasina yakin bir
zamanda ya da vardiya bitimine dogru kaza gecirmesinin nedeni elindeki isi ¢cabuk bitirmek
istemesi ile acele etmesi; vardiya baglangicinda kaza gecirme nedeni ise ise hemen adapte

olamamas1 nedeniyle dikkatsiz davranmasi oldugu diisiiniilmektedir.

Eroglu’nun [32] ¢alismasinda kaza gecirme sebepleri sirasiyla dikkatsiz ¢alisma, kusurlu alet
edavat kullanma, elle tasima ve KKD’yi giivensiz kullanma olarak verilmistir. Bacak’in [45]
calismasinda ise sirasiyla dikkatsiz ¢alisma, gevresel faktorler, KKD’yi gilivensiz kullanma ve
ergonomi kosullarina uyulmamasi olarak verilmistir. Bu tez ¢alismasinda ise ilk dort sebep
sirastyla, dikkatsiz calisma, uygun olmayan KKD kullanimi, is yogunlugu ve makine
koruyucusunun olmamasi olarak belirtilmistir. Aynmi1 sektor ya da farkli sektdr olsa da
kazalarin birinci nedenin, ¢alisanlarin dikkatsizligi yani gilivensiz davranig oldugu

goriilmektedir.

Bacak’in [45] calismasinda is kazasina sebep olabilecek en Onemli faktor olarak bu tez
calismayla benzer sekilde giivensiz davranislardan biri olan dikkatsizlik oldugu tespit
edilmistir. Sonug olarak bu tez ¢alismasinda ¢alisanlarin is kazas1 ge¢irme nedenleri arasinda
ilk sirada ¢ikan dikkatsiz ¢alisma, ¢alisanlarin isyerinde is kazasina sebep olabilecek faktorler
arasinda da ilk sirada ¢ikmistir. Dolayisiyla ¢alisanlar dikkatsiz calistiklarin1 ve bu nedenle

kazalara sebebiyet verdiklerini kabul etmektedirler.

Bacak’in [45] ¢alismasinda is kazalarin1 6nlemede alinabilecek 6nlemler sirasiyla galisanlara
mesleki egitim ve ISG egitimi verilmesi, ¢alisma ortamindan kaynaklanan kosullarin
tyilestirilmesi ve makine koruyucularinin takilmasi seklinde belirtilmistir. Bu tez ¢calismasinda
ise sirastyla, makine koruyucularinin takilmasi, ¢aliganlara mesleki egitim ve ISG egitimi
verilmesi ve calisma ortamindan kaynaklanan kosullarin iyilestirilmesi olarak belirtilmistir.
Makinelerle ilgili 6nlemlerin birinci sirada yer almasinin nedenin plastik ambalaj iiriin
imalatinda bu tez calismasinda kazalarin genelde makine basinda gerceklemesiyle ilgili

oldugu diistiniilmektedir.
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Glass ve Ark. [9], yapilan arastirmalar sonucunda plastik sektoriindeki yaralanmalarin
¢ogunun plastik isleme esnasinda meydana geldigini belirtmis ve neredeyse tamamen makine
kullanimina bagli oldugunu bu tez ¢alismasiyla benzer sekilde belirtmistir. Bu arastirma ig¢in
genel olarak makinelerle ilgili tespitler, makinelerin kistirma noktalarina el sikismasi, sicak
yiizeylere temas sonucu yanma ve sadece normal operasyon degil ayn1 zamanda temizlik, ayar
islemi ve makinelerin bakimi esnasinda da riskler oldugu seklindedir. Bu tez ¢aligmasinda
ilave olarak makine bakimlarinin diizenli yapilmamasindan otiirii yag kagaklar1 nedeniyle

calisanin kayip diisme riskinin de oldugu tespit edilmistir.

Plastik igsleme makinelerinden kaynaklanan kazalarin esas nedeninin HSE’nin yaptig
arastirmaya [54] gore bu tez ¢alismasiyla benzer sekilde, emniyet tertibatlarinin iptal edilmesi,
tamir edilmemis olmasi, ayar i¢in devreden ¢ikarilmis olmasi veyahut da yetersiz emniyet

tertibatinin takilmis olmasindan kaynaklandigi tespit edilmistir

HSE’nin yaptigi bir aragtirmaya gore [19] sisirme kaliplama makinelerindeki kazalarin
yaklasik % 50'si yetersiz veya hasarli emniyet tertibatindan ve yaklasik %25'1 devreden
cikarilmig emniyet tertibatlarindan kaynaklanmaktadir. Bu tez ¢alismasinda ise bu faktorlere
ek olarak, parison kesme bigaginin kesiciligi, basingli tiiplerin patlamasi ve makinenin kafa
kismina uzuv sikigmasi riski tespit edilmistir. Enjeksiyon makineleriyle ilgili Kurt’un [23]
calismasina benzer sekilde bu tez ¢alismasinda emniyet tertibatinin iptal edilmesi nedeniyle
ve ving ile kalip taginmasi, kalip bakimi sirasinda calisanin yaralanmasi riski ve plastik
hammaddenin manuel olarak konmasi sirasinda makineden diisme riski tespit edilmistir. Ek
olarak bu tez c¢alismasinda renk degisimi sirasinda hazneye el sikismasi riski de

bulunmaktadir.

Makinelerle ilgili yaralanmaya sebep olan bdlgelerin ekstruderler i¢in HSE’nin yaptig1 bir
arastirmada [52], besleme silindirleri, kovan/vida kismi ve filtre degisim yeri oldugu,
termoform makineleri i¢in baska bir arastirmasinda [53] 1sitict iinite ve besleme
mekanizmasinin oldugu ve kirma makinesiyle ilgili arastirmasinda [20] ise bigcaklar ve

huninin oldugu bu tez ¢alismasindakilere benzer sekilde tespit edilmistir.

HSE istatistikleri [21] el bigagi yaralanmalarinin plastik endiistrisindeki zaman kaybina yol

acan kazalarin %25-50'sine karsilik geldigini gostermektedir. El bigagi yaralanmalari
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genellikle kesme esnasinda bigak kaydiginda meydana gelmektedir. Analizler yaralanmalarin
% 94'linlin derin kesik ve %6'sinin saplanma oldugunu gostermistir. Olaylarin %84'{inde el
bicagi kaymis, %?2'sinde diismiistiir Bu tez ¢alismasinda kesik seklinde yaralanma en ¢ok
gegirilen kaza tiirleri arasinda ikinci sirada yer almakta olup, saha gézlemi sirasinda da {iretim
tekniginden bagimsiz olarak maket bicaginin giivensiz bir sekilde ¢okca kullanildigi ve

calisanlarin yaralanma riski tasidigi tespit edilmistir.
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6. SONUC VE ONERILER

Bu calismanin amaci; plastik ambalaj tirlin imalat1 yapan igyerlerinde is kazalarina neden
olabilecek faktorlerin belirlenmesi ve alinabilecek 6nlemlerin tespitidir. Bu amagla ¢alisanlara
anket uygulanmis olup ¢alismanin ikinci kisminda is kazalarina neden olabilecek faktorler,
saha goOzlemi ile de tespit edilmistir. Calisma kapsamindaki isletmelerin risk
degerlendirmeleri, kaza kayitlar1 ve ankette agik uglu sorulara verilen cevaplar da goz 6niinde

bulundurulmustur.
Bu tez ¢alismasinin sonuglar1 asagidaki gibidir:

. Anket, calisanlarin sosyodemografik oOzellikleri, calisma kosullar1 ve isyerlerinde
uygulanan ISG uygulamalarindaki farkindalik diizeylerini 6lgmek amaciyla {i¢ baslik altinda
ele alinmistir. Bu basliklar altinda 45 durumun frekans dagilimi ve is kazasi gegirme durumu
ile 25 faktor arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iligski olup olmamasi degerlendirilmis, 14

iligkili durum bulunmustur. Calisma kapsamindaki isletmelerle anket sonuclar1 paylagilmistir.

o Anketin uygulandigr 721 kisiden 109’u (%15,1°1) is kazasi gecirdigini belirtmistir.
Kazalarin olus bigimleri iiretim teknigine gore tablolandirilmis ve ilgili isletmelere risk

degerlendirmelerini revize etmeleri i¢in sunulmustur.

. Yirttiilen arastirma ile ilgili bilgilendirme sunumu igletmelere yarim saatlik egitimler

seklinde verilmis, gidilemeyen igletmeler i¢in sunumlar paylasiimistir.

° Bu calismanin sonunda is kazasina neden olabilecek faktorler, 249 maddeden olusan

bir kontrol listesi ile EK II’de sunulmustur.

Tez galismasi kapsaminda yiiriitiilen arastirmanin anket ile ilgili sonuglart sunlardir:

. Calisanlarin sosyodemografik 6zelliklerine bakildiginda, is kazasi gecirenler iginde
ortaokul ve mesleki/teknik lise mezunlariin en ¢ok kaza geciren grup oldugu, belirlenmistir.

Meslek lisesi/ teknik lise mezunlarinin daha ¢ok bakim onarim atdlyesinde ve makine
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operatorii olarak gorev almasi ve daha riskli islerde ¢alismalart nedeniyle kaza gegirme

oranlarinin daha yiiksek oldugu oldugu tespit edilmistir.

. Calisanlarin ¢aligma kosullariyla is kazasi gecirme durumlari arasinda iliskiye
bakildiginda, is kazasi gecirenler icinde sirasiyla oryantasyon egitimi alanlarin, usta-¢irak
iliskisiyle yaptig1 isi 6grenenlerin ve yaptigi isle ilgili herhangi bir egitim almayanlarin is
kazas1 ge¢irme oraninin; mesleki egitim belgesi alip is kazasi gegiren ¢alisanlarin oranindan

daha fazla oldugu tespit edilmistir.

o Plastik {irtin imalatinda galisanlarin hizmet siiresine bakildiginda 5 yildan fazla siiredir
calisanlarin is kazasi gecirme oranmin yiiksek oldugu ve bunun nedenin ise calisanlarin

tecriibe kazandik¢a 6zgiivenlerinin artmasi oldugu diisiiniilmektedir.

. Calisanlarin giinliik ve haftalik calisma siirelerinin arttik¢a is kazasi gegirme oraninin
arttigl goOriilmistir. Vardiyali calisanlarin is kazasi gec¢irme orani, vardiyasiz olarak

calisanlardan fazla bulunmustur.

o Yapilan anket calismasinda, is kazasi sebepleri 24 kategoride incelenmistir. s
kazasinin birinci nedeni calisanin dikkatsizligi olarak tespit edilmistir. Calisanlarla yapilan
goriismelerde, calisanlar Ozellikle yaz aylarinda iiretimin artmasiyla calisma saatlerinde
vardiyali ¢alismaya ragmen artis oldugunu ve yetistirecekleri giinliik iiriin adedini saglamak
igin baski altinda hissedip bu sebeple aceleci davrandiklarini ve bu durumun kendilerinde
dikkat eksikligi olusturdugunu belirtmislerdir. Is kazalarinin en c¢ok ilkbahar ve yazin
meydana gelmesi calisanlarin bu sdylemlerini desteklemektedir. Is kazasma sebep olan diger
baslica nedenler sirasiyla, uygun olmayan KKD kullanimi, is yogunlugu, makine
koruyucusunun uygun olmamasi, emniyet tertibatinin sokiilmiis olmasi, ergonomi kosullar1 ve

¢alisir durumdaki makineye ¢alisanin miidahale etmesi olarak belirtilmistir.

. Kullandig1 plastik isleme tekniklerine gore farkli plastik ambalaj iirlin tiretimi yapan
dort grup iginde is kazasi gegirme orani sirasiyla, termoform ve levha ekstriizyon, sisirme
kaliplama, enjeksiyon kaliplama ve film ekstriizyon teknigi ile {iretim yapan isletmelerdir.
Ekstriizyon ve termoform tekniginde doner akSamlarin daha fazla oldugu ve bu yiizden de

calisan i¢in Uzuv sikismasi ile sonuglanan yaralanmanin daha ¢ok oldugu gézlemlenmistir.
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. Calisanlarin  yaptiklart ise gore is kazasi gecirme durumlara bakildiginda,
termoform ve plastik levha operatdriiniin ikinci sirada yer almasi bu makinelerle ¢alisilirken
daha dikkatli olunmasi gerektigi sonucunu desteklemektedir. En ¢ok is kazasi gegirenler
sirastyla makine hattinin sonunda ¢alisan paketleme elemanlari, sisirme makinesi operatorleri

ve enjeksiyon makinesi operatorleridir.

o Calisanlar en ¢ok sikisma/ezilme, kesilme/delinme ve kirik ile sonuglanan kazalar
gecirmektedir. El parmaklart ve eller ¢alisanlarin en ¢ok yara alan organlaridir. EI parmak
uclarinin kopmasi gibi ciddi yaralanmalarin esas nedeninin, g¢alisir durumdaki makineye

miidahalede bulunulmasi veya emniyet tertibatinin iptal edilmesi oldugu tespit edilmistir.

. Plastik isleme teknikleri agisindan igyerlerinde gegirilen kaza tiirii, kaza gecirme
sebebi, kaza gegirilen yer ve en c¢ok yaralanmanin oldugu organ bakimindan fark

bulunmamaktadir.

o Fiziksel ve kimyasal faktorler gibi gevresel faktorler ile is kazasi gegirme durumu
arasinda istatistiksel olarak anlamli bir iliski bulunmustur. is kazas1 gegirenlerin sirasiyla
giiriiltii, ortamin asir1 sicak/soguk olmasi, plastik dumani/gaz ve tozdan rahatsiz oldugu
belirlenmistir. Calisanlarin KKD kullanim oranlarina bakildiginda ise is kazasi gecirenler
icinde KKD kullanma oranmi yiiksek ¢ikmasina ragmen kaza gegirme sebebi olarak uygun

olmayan KKD kullanimi ikinci sirada yer almaktadir.

o Calisanlarin isyerinde ISG uygulamalar ile ilgili farkindalik diizeylerine bakildiginda
15 kazasi1 gecirenlerin ¢ogu isyerinde risk degerlendirmesi yapildigimi belirtmis olup, buna
karsilik oldukg¢a az bir kesim, ramak kala bildirim yapildigin1 belirtmistir. Bu durum, yapilan
risk degerlendirmesinin c¢alisanlar1 da icine katan etkin bir degerlendirme olmadigini

gostermektedir. Ramak kala bildirim oranin az olmasi da is kazalarini etkileyen bir faktordiir.

. Is kazas:1 gegirenlerin biiyiik ¢ogunlugu ISG egitimine katilmis olup, egitime katilim
sayist arttikca is kazasi gegirme orami azalmustir. ISG egitimine katilip bu egitimi yetersiz
bulanlarin, yeterli bulanlara gore is kazas1 ge¢irme orani yiiksektir. Burada da verilen egitimin

etkinligi diisiiniilmelidir. Keza is kazas1 gegirenlerin yarisindan fazlasinin 6331 sayilh ISG
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Kanunu ile ilgili “Duydum, fakat icerigi hakkinda bilgim yok” seklinde cevaplamasi,

egitimlerin ¢ok da etkin olmadig1 goriisiinii desteklemektedir.

o Is kazas1 gegirenlerin yarisindan fazlasi ISG kurulunun var oldugunu fakat diizenli
toplanip toplanmadigi ile ilgili fikrinin olmadigini belirtmistir. Yapilan anket ¢alismasinda bu
kurulun islevine yonelik ¢alisanlarin fazla bilgi sahibi olmadigi gézlemlenmis olup kurul

tarafindan alinan kararlardan ¢aliganlar haberdar olmadiklarini belirtmistir.

. Calisanlarin neredeyse tamami ise bagli saglik problemi yasamadigini belirtirken,
dortte {icii ise isyeri hekiminden yeterince yararlanabildiklerini belirtmislerdir. Isyeri
hekiminden yeterince yararlanamayanlar sebep olarak vardiyalarimin denk gelmemesini
gostermislerdir. ise bagli saglik problemleri olarak isitme kayb, bel rahatsizliklar1 ve astim en
cok belirtilen rahatsizliklardir. Isyeri hekimiyle yapilan gériismelerde ¢alisma kapsamindaki

isletmelerde tespit edilmig bir meslek hastaligi ile karsilasilmamastir.

o Kaza geciren/gecirmeyen tiim calisanlar tarafindan is kazasina neden olabilecek 29
faktor belirlenmistir. Dikkatsiz calisma, graniil/yag kagaklari nedeniyle kaygan zemin,
makinelerin doner aksamlari ve makinelerin sicak yiizeyleriyle temas en ¢ok belirlenen

faktorlerdir.

. Calisanlarin  igyerinde meydana gelen is kazalarmi etkileyen faktorlere karsi
alinabilecek oOnlemler i¢in verdigi cevaplar 18 kategoride toplanmistir. Makine
koruyucularinin takilmasi, ¢alisanlara siirekli mesleki egitim ve ISG egitimi verilmesi,
calisma ortamini etkileyen ¢evresel faktorlerin iyilestirilmesi, uygun KKD kullanilmasi, ve

ergonomi kurallarina uyulmasi en ¢ok belirtilen 6nlemlerdir.

Bu ¢alismada saha gbzlemi sonucu tespit edilen is kazasina neden olabilecek faktorler yedi
baslik altinda ele alinmistir. Bu basliklar, plastik isleme makineleri, kimyasal ve fiziksel ile
ergonomik faktorler, acil durumlar, elektrik ve yangin giivenligi, forklift kullanimi ve

calisanlarin giivensiz davranislar seklindedir.

. Gidilen biitiin isletmeler orta 6lgekli isletmelerdir ve hepsinde kaza kaydi tutuldugu ve

bildirimlerin yapildig1 goriilmiistiir. Anket bulgularina ve kaza kayitlarma bakildiginda
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isletmelerin risk degerlendirmelerinin, yasanan kazalar sonrasinda revize edilmedigi
gozlemlenmistir. Kazalarin biiyilk ¢ogunlugunun makine basinda gergeklestigi i¢in plastik
isleme makinelerine 6zgii daha spesifik risklerin yer aldigi, detayli bir risk degerlendirmesi

yapilmasi gerektigi diistiniilmektedir. Makinelerle ilgili esas tespitler soyledir:

o Makinelerde su/yag kagaklarimin fazla olmasi ve graniil halindeki hammaddenin
zemine dokiilmesi nedeniyle makine etrafinin kaygan olmasi nedeniyle ¢alisanin kayip diisme
riski bulunmaktadir. Emniyet tertibatlarinin iptal edilmesi, makine koruyucularinin ¢ikarilmig
olmasi; renk degisimi sirasinda huniye hammadde konarken caligsanlarin giivensiz bir sekilde
makineye ¢ikmasi ve yiiksekten diisme sonucu yaralanma riski ve kalip degisimi sirasinda,
makinelerin doner aksamlarina ¢alisanin elinin sikismasi durumu s6z konusudur. Bu konuda
en fazla gerceklesen kaza, termoform ve ekstriizyon makinelerinden bitmis bobin alinirken
gerceklesen el sikigsmalaridir. Kaliplarin keskin yiizeyleri, makinelerin keskin bigaklari ve
maket bigagi kullanimimin fazla olmasi kesilme ile sonuglanabilecek kazalara neden
olusturmaktadir. Makinelerin bakimi esnasinda ¢alisanin makine altina girmesi ve kafasini
carpma riski, ving kullanimi sirasinda kalibin g¢alisana c¢arpma tehlikesi tespit edilmistir.

Makinelerden eriyik plastik akmasi sonucu yanma riski tespit edilmistir.

. Is hijyeni ve kimyasal faktorlerle ilgili gerekli olgiimleri isyerlerinin yaptirdig
goriilmiistiir. Kisisel maruziyet Ol¢lim sonuglarina bakildiginda, genel olarak giiriiltii
seviyesinin sinir degeri astigi; toz i¢in sadece enjeksiyon boliimiinde sinir degerin asildigi

gozlemlenmistir.

o Genel olarak isletmelerde hem genel havalandirma hem de makine bazli
havalandirma sistemleri bulunmaktadir. Plastik dumaninin siirekli maruziyet yarattig
gozlemlenmemistir. Fakat gidilen C isletmesinde sisirme makinesi parison olusumu sirasinda
makinenin ariza vermesi sirasinda Ve graniil makinesinde geri donilisiim sirasinda bu
maruziyet gozlemlenmistir. Fiziksel ve kimyasal faktorlerin, isletmede olumsuz sartlar

olusturdugunda dolayli yoldan bir kaza faktorii olabilecegi diisiiniilmektedir.

o Calisanlarin gilivensiz davranislarindan kaynakli olabilecek kazalarin, calisanlarin
yaptig1 ise uygun olmayan KKD kullanmasindan olabilecegi tespit edilmistir. Yapilan saha

gozleminde eldiven kullanimiyla ilgili olarak bir husus, mekanik risklere kars1 drnegin ¢apak
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alma, kenar firesi kesme sirasinda maket bicagi kullanimiyla el kesilmesi riskine karsi
performans degeri 1 olan eldivenlerin kullanildigi; 1s1l risklerin oldugu yerde sadece mekanik

risklere kars1 koruyucu eldiven kullanildigi gézlemlenmistir.

. Ergonomi ile ilgili en belirgin faktor hammadde besleme ve kirma {initesinde
hammadde g¢uvallarinin taginmasi sirasinda bel incinmesi riski ve termoform ile ekstriizyon
teknigi ile gerceklestirilen iiretimlerde yiizlerce kg’lik bobinlerin tasinmasi sirasindaki

incinme riskidir. Stirekli ayakta ¢alisma da gozlemlenen bir diger unsurdur.

o Acil durumlar igin biitiin isletmelerin acil durum eylem planlart mevcuttur fakat
yalnizca K isletmesinde patlamadan korunma dokiimani hazirlanmigtir. Levha boliimiinde

rulo halindeki bobinde statik elektrik olusumu gézlemlenmistir.

Bu tez ¢alismasinda plastik ambalaj {iriin imalatinda is kazalarina neden olabilecek faktorler
olarak, giivensiz davranis ve makine kaynakli kazalarin bu sektdrde one ¢iktig1 goriilmiistiir.
Calisanlarin, mesleki ve ISG egitimlerini eksiksiz ve yeterince almalar1 durumunda giivensiz
davraniglarin bertaraf edilebilecegi ve gerekli teknik onlemler alindiginda bu is kolunda is
kazalarinin azaltilabilecegi diisiinlilmektedir. Hem anket bulgulari hem de saha gézleminde

tespit edilen is kazalarina neden olabilecek faktdrler ile ilgili alinabilecek dnlemler soyledir:

. ISG kurul kararlar1 isyeri ilan panolarinda asimali, alman kararlar calisanlara
aktariimalidir.
. Isveren tarafindan ise alnacak calisanlarin segiminde calisanlarin mesleki egitim

yoniinden yeterlilikleri degerlendirilmelidir. Mesleki egitim yoniinden yeterli olmayan

caliganlar gerekli egitimi almalidir; yetKisiz kisiler ¢aligtirlmamali ve gorev tanmimlari iyi

yapilmalidir.
. Is kazalarin1 6nlemek i¢in ramak kala bildirimleri daha etkin bir sekilde yapilmalidir.
. Ergonomik vardiya ¢izelgeleri olusturulmasi gibi uygulamalarla vardiyali calisma

sisteminin, ¢alisanlar i¢in daha uygun hale getirilmesi tavsiye edilmektedir.
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Yapilan saha gozlemi kapsaminda plastik isleme makineleri i¢cin su onlemler tavsiye

edilmistir:

o Elektrik termal tehlikeler ve sikisma/kesilme risklerine karsi makinelerin yeterli
muhafazalari olmalidir. Bu muhafazalar interloklara sahip hareketli muhafazalar, sabit bariyer
veya mesafe muhafazalari, ve hidrolik ve elektik interloklar, 1s1k perdesi veya giivenlik
paspasi gibi insana duyarli cihazlar olmalidir (EK Il Resim 1). Makine ¢aligirken interloklari
devreden c¢ikarmaya veya muhafazalarin iizerinden, altindan, cevresinden veya iginden

uzanmaya calisilmamalidir.

o Beklenmedik sekilde calistirlmanin veya depolanan enerjinin saliverilmesinin
engellenmesi i¢in makinelerin bakim ve temizlik isleri esnasinda -etiketleme/kilitleme

prosediirii olusturulmadir (EK 111 Resim 2) .

Yapilan bu tez calismasinda 6zellikle levha ekstriizyonda daha agir yaralanmalar gergeklestigi

icin bu makinelerle ilgili spesifik birka¢ 6nlem belirtilecektir:

o Besleme borusu her malzeme akisindan hemen sonra ve malzeme soguyup
katilagmadan temizlenmeli ve temizlik esnasinda uygun baglantiy1r ve caligmasini saglamak

icin termokuplu kontrol edilmelidir.

o Ekstruderde silindir grubunda silindir grubu tizerindeki malzeme giris nipi, tek
menteseye monte edilmis ve ilave giivenlik i¢in acil durum stop ¢ekme kablosuna da bagh

olan bir muhafaza tarafindan korumasi olmalidir (EK Il Resim 3).

° Plastik filmin, ekstriider hattindaki silindirler arasina takilmasi normal makine
calistirma operasyonlarinin bir pargasi olarak diisiiniilmektedir. Calisan1 korumak i¢in uygun
makine emniyeti gerekmekte olup makineyi ¢alistirma esnasinda tehlikeden kagmak i¢in nip

noktalar1 en genis agikliga getirilmelidir.

. Levha varken agilan, fakat levha takilirken ve makineyi calistirma operasyonlarinda
bakim personeli ve operatorleri kesilme risklerine maruz birakmamak ig¢in bigaklarin tizerini

kapatan doner bicak muhafazalarinin olmas: gerekmektedir.
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. Tiim makineler i¢in emniyet tertibatlar1 aktif olmali ve devre dis1 birakilmamalidir.
Ozellikle switchler igin giinlilk switch kontroliiniin yapildig1 bir cizelge olusturulup ilgili
calisanlar rotasyonlu bir sekilde bu isi yapmasi icin yetkilendirmelidir. Switch iptalinin

engellenmesi igin gerekirse menteselenmis switchler kullanilmalidir (EK 111 Resim 4).

. Makinelerdeki yag ve su kagaklarinin 6niine gegebilmek icin makine bakimlarinin ve

temizliginin diizenli yapilmasi gerekmektedir.

o Genel olarak tim makineler i¢in makine Ttzerinden c¢alisanin diisme riski

bulunmaktadir. Calisanlar bu durumlarda mutlaka sabit ¢alisma platformlar: kullanmalidir.

o Plastik iirlin imalati1 sirasinda 1sinmis plastik hammaddesinin belli bir siire sonra
calisma ortamina saldigi zararli ugucu kimyasal gazlar i¢in lokal havalandirma sistemi
kurulmalidir. Plastik kirma makinesinden kaynakli toz problemi, makinenin imalat boliimii

icerisinde kapal1 sistem olarak yapilandirilmasi ile birlikte ortadan kalkacaktir.

. Kaliplarin degisimi sirasinda ving kullanilmalidir ve vincin tagima kapasitesi tasinacak
olan kalip agirligindan yiiksek olmalidir. Kalip degistirme islemi yapacak kisi ya da kisiler

uzmanlasmis olmalidir.

. Plastik ambalaj iiriin imalatinda ¢ok¢a maket bicag: gibi el bigaklar1 kullanim1 ve buna
bagli kesilmeyle sonuglanan 1§ kazas1 meydana geldigi tespit edilmistir. En giivenilir hareket
tarzi, el bigaklarinin kullanimimi ortadan kaldirmak ya da belli sayida kisiye zimmetlenerek
verilmesidir. Bunun miimkiin olmadigi durumda, daha proaktif yonetim kontrolii

gerekecektir:

. Oncelikle bigak kullanimini ortadan kaldirmak igin kirpma islemini iptal etmek veya
azaltmak i¢in kalip veya prosesin yeniden tasarlanmasi, ¢capagi azaltmak icin kalip bakiminin

iyilestirilmesi, capak alma makinesi gibi otomatik kesimin kullanilmas1 6nerilmektedir.

. El bigaklarinin kullanimini ortadan kaldirmak miimkiin degilse, yuvarlak uclu bigcaklar
gibi dogru bigak belirlenmeli, yedek bigaklar olmali, el bigaklari igin giivenli depolama alan1

saglanmali, uygun KKD kullanilmali ve bigakla giivenli ¢alisma talimati olusturulmalidir.
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. Giiriiltii ankette en ¢ok rahatsizlik duyulan fiziksel faktdr olarak belirtilmistir. Olgiim
sonuglarina bakildiginda da giiriiltii seviyesinin en yiiksek maruziyet eylem degerini astigi,

cogu yerde gozlemlenmistir. Giiriiltiiyle ilgili risklerin kontrolii ile ilgili neriler sdyledir:

Kirma makineleri i¢in: Operatorii daha yiiksek giirtiltiilii bolgelerden uzaklastirmak
icin besleme konveyorii kullanilmali, uzaktan veya otomatik besleme saglanmali, makine
kasas1 kaplanmali veya yalitma besleme boslugu/ hunide ses kapani olusturulmali, makinenin
etrafi kapatilmali, segmentli kesme aparatlar1 takilmali, tegetsel besleme kullanilmall,

bigaklara dayanikli arka destekler takilmali ve rotor devrini azaltilmalidir.

Enjeksiyon makineleri icin: Diisiik hizli pompalar kullanilmali, disar1 atilacak
havanin tahliyesi kontrol edilmeli, pompalar ve motorlar1 titresim yapmayan braketler iizerine
monte edilmeli ve boru hatlarina esnek hortumlar takilmali, hidrolik gii¢ tinitelerin etrafi
kapatilmali, enjektor muhafazalarini, ses muhafazalarina doniistiirmeli ve hava tabancalarina

diisiik ses veren nozullar takilmalidir.

Ekstruderler icin: Hidrolik sistemler icin enjeksiyon kaliplama makinelerindekine

benzer 6nlemler alinmali, tahrik motoru hava giris ve ¢ikiglarina susturucu takilmalhdir.

Termoform makineleri icin de tahrik motoru hava giris ve ¢ikislarina susturucu

takmak seklinde iyi bir uygulama 6rnegi I isletmesinde gozlemlenmistir (EK III Resim 5.).

o KKD kullanimu ile ilgili yetkili kisilerce, biitiin KKD’lerin ¢aliganlara temin edildigi
bildirilmis olsa da saha gézlemi sirasinda kulaklik, koruyucu ayakkabi ve eldivenin agirlikla
verildigi; toz/gaz maskesi gibi diger donanimlarin pek kullanilmadigr goriilmiistiir. KKD’ler
kisiye 0zgii, yapilan ise uygun olmali, ilgili standartlar1 karsilamali ve muhafaza edilecek
uygun yerleri olmalidir (EK III Resim 6). Ornegin bir iyi uygulama olarak enjeksiyon
makinesinde pd¢ olusumu nedeniyle eriyik plastik temizlenirken temizleme aparat ile birlikte
calisan, tam yiiz maskesi, 1s1l risklere karsi koruyucu eldiven ve kolluk mutlaka kullanmalidir

(EK 111 Resim 7).

. Hammadde besleme alaninda ve kirma bolimiinde bel incinmesine neden olabilecek

ergonomik risk faktorleri tespit edilmistir. Ornegin hammadde besleme alaninda yapilan
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calismada, 8 saatte bir c¢alisan ortalama 11 ton malzeme kaldirmaktadir. Agir yik
kaldirmaktan otiirii bu alanda calisanlar bir isletmede toplamda 22 giin rapor almistir. A

isletmesinde iyi uygulama olarak vakumlu bir sistem yaptirilmistir (EK 111 Resim 8).

. Agir bobinler i¢in bobin tasima arabalari ve transpaletler yeterli sayida olmali ve
calisanin ayagina bobin diismesini engellemek i¢in takoz vb. bir sistem olmalidir. Siirekli

ayakta ¢alisma i¢in galisanlara yorgunluk onleyici paspas saglanmasi tavsiye edilmektedir.

o Depo boliimiinde sabitlenmis bir raf sistemi olusturulmalidir. Mevcut raf sistemi olan
yerlerde yiiksekte calisma yapilabilmektedir. Bir iyi uygulama 6rnegi olarak D isletmesinde,

yiiksekte ¢aligma yapilan raflarda dikey yasam hatti olusturuldugu gézlemlenmistir.

Yapilan ¢alismada, elektrik ve yangin nedeniyle herhangi bir is kazasi meydana gelmemis

olmakla birlikte su noktalar g6z 6niinde bulundurulmalidir:

o Silolarda plastik tozumasima karst hammadde iletim borularinin metal kelepgelerle

acikta hic bir kisim kalmadan iletildiginden emin olunmalidir (EK III Sekil 9).

o Makinelerin elektrik aksamlar1 ve elektrik panolarindaki sicaklik degerlerinin kritik bir
degere ulasmamast i¢in I ve D isletmelerinde goriildiigii lizere termal kamera ile Olglim

yapilmasi tavsiye edilmektedir (EK III Sekil 10).

o Plastikler 1yi elektrik yalitkanlaridir ve bu sebeple, lizerinde levha veya filmin hareket
ettigi makinede statik yiik olusabilir. Bu yiikler, ciddi bir kazaya veya tutugsmaya sebep olacak
derecede yliksek enerjiye sahip olabilirler. Bu yiikleri azaltmak i¢in statik eliminatorler

kullanilmalidir ve metal parcalar1 uygun sekilde topraklanmalidir.
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EK-1 ANKET SORULARI

Degerli Katilimcet,

Bu aragtirma, plastik ambalaj irin imalati1 yapan igyerlerinde ¢aliganlarin gegirdikleri is kazalarin1 ve bu is
kazalarina neden olan faktdrler ve alinabilecek onlemleri belirlemek amaciyla yapilmaktadir. Anketi dolduran
kisileri tanimlayict bilgiler kesinlikle tigiincii kisilerle paylasilmayacaktir ve yanitlariniz sizi higbir sorumluluk
altina sokmayacaktir. Anketin amacina ulasabilmesi ve sorunlarinizi dogru bir sekilde tanimlayabilmemiz adina
anketi doldururken gdstereceginiz 6zen ve katiliminiz igin tesekkiir ederim. Anketimizin siiresi 15 dakikadir.

LUTFEN ASAGIDAKi SORULARA DURUMUNUZA UYGUN YANITLAR VERINiZ.
1. Cinsiyet

(1 Erkek 1 Kadin

2. Yasimz arahgimz?

[118-25 [126-35 [136-46 [1 47 ve sonrasi

3.Medeni Durumunuz: .................ceeenen.

4. Egitim Durumunuz:

[1Okuma yazma bilmeyen Cilkokul [1Ortaokul [IGenel Lise

[(IMesleki / Teknik Lise [(IYiiksek Okul (IUniversite

5. Isyerinizde asagidaki plastik isleme tekniklerinden hangilerini kullamyorsunuz? (Birden fazla
isaretleme yapabilirsiniz.)

[JEnjeksiyon kaliplama [ISisirme kaliplama

[JEkstriizyon/ ¢ekme [lIsiyla sekillendirme (thermoforming

6.Calistigimiz BOLUM: ... e
TYapUBIMIZ H§:. ...

8. Cahistigimiz Makine,Techizat, Malzeme.....................cooiiiiiiiiiiiiii e,

9. Isyerinizdeki mesleki unvanmimz nedir?

[JEnjeksiyon makine operatorii LIFilm Ekstriizyon makine operatorii
[ITermoform makine operatorii (JUretim operatdrii

[JMatbaa operetorii [JKirma makinesi operatorii
[JLevha operatori UIForklift operatori

[JElektrik bakim teknikeri [IMekanik Bakim Teknikeri

[ Teknik bakim ustasi L Termoform ustast

[(JUretim elemant UlYiikleme elemant

[IPaketlemeci [JSevkiyat elemani

LI Diger....ccoovvuvnnnn
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10. Plastik sektoriinde ne kadar siiredir ¢alistyorsunuz?

[J6 aydan az [J1-3 yil [J5-10 y1l

(16 ay— 1 yil [13-5 yil (110 yildan fazla

11. Su an cahstiZimz bu isyerinde ne kadar siiredir ¢calisiyorsunuz?

[J6 aydan az [J1-3 yil [LJ5-10 y1l

J6ay—1yil [J3-5 yil [J10 yildan fazla

12. Giinde kag¢ saat CalISIYOrSUNUZ? ...........ccooiiiiiiiiiiiii et s nne e

13. Haftada kag saat ¢calisiyorsunuz? (fazla mesailerinizi dahil ediniz)...........................l.

14. isyerinizi is kazasi riski bakimindan nasil degerlendirirsiniz?
[JKaza riski ¢ok yiiksek

[ Kaza riski ytiksek

[ Kaza riski orta

[ Kaza riski diisiik

[ Kaza riski ¢ok diisiik

6331 Sayih is Saghgi ve Giivenligi Kanunu Madde 3, 1. Fikrasimin g bendine gore Is kazasi
Tanmm : Isyerinde veya isin yiiriitiimii nedeniyle meydana gelen, liime sebebiyet veren veya viicut
biitiinliigiinii ruhen ya da bedenen 6zre ugratan olay1 ifade eder. (Isyerinizdeyken olusan kazalara ve
yemek molalari, dinlenme molalar: zamaninda ve isyeri aviusundayken olan kazalar da dahildir.) Bu
tanim dogrultusunda;

15. Son dort yilda hic is kazas1 gecirdiniz mi? (2012-2013-2014-2015 yillar iginde)
( ) Evet ( ) Hayir

Not: (Bu béliimii is kazas: geciren calisanlar dolduracaktir. Cevabiniz HAYIR ise 29.soruya, EVET
ise 16.soruya geginiz.)

16. Yasadigimiz kazay kisaca anlatir misimz? Kisaca ifade ediniz.
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17. Evet ise, ne tiir bir is kazasi gecirdiniz? (Birden fazla sik isaretleyebilirsiniz.)

Kaza Gecirme
Isyerindeyken olan kazalar Durumu
Yiiksekten diisme

Takilip diisme

Ayak kayip diisme

Yanik (ates, alev, buharla)

Kirik

Cikik

Kesik/ Delinme

Uzuv kopmasi (el, kol,bacak vb.)
Burkulma

Goze capak kagmasi

Yiiksekten parca diismesi
Elektrik ¢arpmasi

Zehirlenme (besin, duman, toz)
Kafay1 carpma

Sikisma/ Ezilme/ Ciiriik/ Incinme
Kimyasal madde yanigi

[sveri disinda iken olan kazalar
syeri aracindayken kaza

Isyeri servisindeyken kaza
Aragsiz gorevdeyken kaza
Cocuk emzirme zamaninda kaza

I~ b~~~ s N P s P S P S P P S N S S
Nt Nt e N e N e e e N [ e N N N N N N N N N

18. Eger is kazasi gecirdiyseniz ka¢ kere is kazas1 gecirdiniz?

[J Bir kere is kazas1 gegirdim. [J6-10 arasi is kazasi gegirdim.

[]2-5 arasi is kazas1 gegirdim. [ 10’ dan fazla is kazas1 gegirdim.

19. Eger is kazasi gecirdiyseniz, gecirdiginiz en 6nemli is kazasinin oldugu yer veya boliim:

[JEsas tiretim alanlari ................... (Neresi oldugunu belirtiniz.) [IServis (topluca gotiiriilme)
[JAtolye [lLaboratuvar [ Tuvalet, temizlik yerleri [ Depo [1Spor alanlari  [J Mola yerleri
[L1Yemekhane [ Soyunma odasi L] Biiro [IDiger...............

20. Eger is kazasi gecirdiyseniz gecirdiginiz en 6nemli is kazasinin meydana geldigi ay?
[JOcak [ISubat CIMart [INisan [IMay1s [IHaziran
LJTemmuz [JAgustos LIEylil [ Ekim [JKasim [ Aralhik

21. Eger is kazasi gecirdiyseniz gecirdiginiz en 6nemli is kazasinin meydana geldigi giin?

[JPazartesi [JSali [JCarsamba [JPersembe [1Cuma  [JCumartesi [IPazar
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22. Eger is kazas1 gecirdiyseniz gecirdiginiz en onemli is kazasinin meydana geldigi saati
isaretleyiniz.

[1Gece 00:00 - 01:00 aras1 [108:001- 09:00 aras1 [116:01- 17:00 aras1
[1Gece 01:01 - 02:00 aras1 [109:01 - 10:00 aras1 [117:01- 18:00 aras1
[JGece 02:01 - 03:00 arast [110:01 - 11:00 aras1 [118:01- 19:00 aras1
[1Gece 03:01 - 04:00 aras1 [111:01 -12:00 aras1 [119:01- 20:00 aras1
[1 Gece 04:00 - 05:00 arasi [112:01 - 13:00 aras1 [120:01- 21:00 aras1
[J 05:001 - 06:00 aras1 [113:01 - 14:00 aras1 [ 21:01- 22:00 aras1
[J 06:00 - 07:00 aras1 [ 14:01 -15:00 aras1 [122:01 -23:00 arast
(1 07:01- 08:00 aras1 [115:01-16:00 aras1 [123:01 - 00:00 aras1

23. Eger is kazasi gecirdiyseniz en ciddi yaralanmay1 hangi organ veya organlardan aldimz?
[ Bas 1 Gozler [ Yiiz [1Boyun [1Bacaklar L1Ayak bilekleri ve ayaklar
[JOmuz ve kollar [1Ayak parmaklar1 (] El parmaklar1 ~ [] Beden (gogiis, sirt, karin vs)
[JOmurga (belkemigi, bel, omur dahil) [ El bilekleri ve eller [ Ig organlar (IDiger............

24. Eger bir is kazasi gecirdiyseniz, gecirdiginiz en 6nemli is kazasinin sonucunda ne oldu?

[0 Onemsiz kiigiik yaralar aldim. . U 1 hafta ile 1 ay isten uzak kaldim.
[J 1 veya 2 giin isten uzak kaldim. L1 ay ile 1 yil isten uzak kaldim
[J 3 giin ile 1 hafta isten uzak kaldim. [J 1 yildan fazla isten uzak kaldim.

25. Gecirdiginiz is kazasi sonucu viicudunuzda kalici sakathk olustu mu?
[J Evet (Ne tiir bir sakathginiz var yaziniz)........................... L] Hayir
26. Gegirdiginiz is kazasinin bildirimini yaptimz n?
LIEvet U] Hayir (hayir ise 27. soruya ge¢iniz)
27.1s kazasim bildirmeme (rapor etmeme) nedeniniz neydi?
[J Isim ¢ok yogundu, unuttum
[J Rapor edilecegini bilmiyordum

[ Rapor edebilecegim bir yer yok
U] Diger(litfen yaziniz)..............
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28. Eger is kazasi gecirdiyseniz, bu is kazasinin sebebi veya sebepleri nelerdi? (Not: Birden fazla

sik isaretleyebilirsiniz.)

Makine koruyucusunun olmamasi

Makine koruyucusunun uygun olmamast

Emniyet tertibatinin sokiilmiis veya onarilmadan kalmis olmasi

Emniyet tertibatinin ayar islemi i¢in devreden ¢ikarilmasi

Dikkatsiz calisma (Ikaz ve uyarilara uymama)

Uygun olmayan kisisel koruyucu donanim kullanimi

Eski,arizal1 veya ise uygun olmayan ekipman, makine vb. kullanma

Fiziksel faktorler (1s1, aydinlatma, giiriiltii, havalandirma, titresim, radyasyon vb.)

Kimyasallarim oldugu tehlikeli bir alanda ¢alistyorum.

Ergonomi kosullarina uyulmamasi ( isyerinde makine ve techizatin yanlis yerlestirilmesi,
gegitlerin dar birakilmasi, durus yanlisliklari, uzun siire ayni pozisyonda ¢alisma vb.)

~ I~~~ i~~~}
— N " [ ' N ' N — N —

Fazla mesai

Servis kazasindan kaynaklandi.

Yangin

Hasta /rahatsiz olunmasi

Egitim eksikligi

Is yogunlugu

Isyerinde sakalagma, sasirtma ve kizdirma

Isyerinde spor yaralanmasi

Diger ( varsa liitfen yaziniz.).............coooviiiiiiiiiiiiiii,

I~ I~~~ s~
N e N " N N N N N —

faktor veya faktorler sizce nelerdir? Kisaca ifade ediniz.

30. is giivenligi ile ilgili, isyerinizde yaptigimz isle ilgili is kazasia sebep olabilecek en

faktor veya faktorler icin sizce ne gibi 6nlemler ahmnmahdir? Kisaca ifade ediniz.

31. Sizce cahisanlar da is kazalarim 6nlemede aktif gorev almalh midir?

LIEvet is€ NIGIN ONEMII?......c..cviiviiiieiericiceieee ettt eaea U] Hayir
32.isyerinizde calisanlar da is kazalarim1 6nlemede aktif gorev aliyor mu?

LJEvet UHayir LIFikrim yok

33. Vardiyal olarak mi calisiyorsunuz?

[1Evet ise su an hangi vardiyada ¢alistyorsunuz? (Giindiiz, aksam yada gece belirtiniz) ......

29.1s giivenligi ile ilgili, isyerinizde yaptigimz isle ilgili is kazasina sebep olabilecek en 6nemli

[Hayir vardiyali galismiyorum..................... (Calistiginiz zamani belirtiniz giindiiz,aksam,gece)
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34. isyerinizde risk degerlendirmesi yapiliyor mu?
LIEvet [IHay1r UIFikrim yok
35. 6331 sayih Is Saghg ve Giivenligi Kanunu’ndan haberdar misiniz?

0 Evet, icerigini ve yasal sorumluluklarimi biliyorum
O Hayir, ne oldugunu bilmiyorum
0 Duydum, fakat icerigi hakkinda bir bilgim yok.

36. 6331 Sayili Kanun kapsaminda tehlikeli bir isten kacinma hakki konusunda bilginiz var m1?
LIEvet [IHay1r UIFikrim yok

37. Isveren tarafindan diizenlenen is saghg ve giivenligi egitimine katildiniz m?
( Not: Cevabiniz HAYIR ise 40. soruya, EVET ise 38. soruya geciniz. )

[JEvet ise kag kere? ........ U Hayir
38. Isveren tarafindan diizenlenen is saghg ve giivenligi konulu egitime en son ne zaman
katildimz?

[J6aydanaz [l6ay-1yil [J1-3yil 13- 5 yil

39. isveren tarafindan diizenlenen is saghg ve giivenligi konulu egitim sizce yeterli mi ?
[J Oldukga yeterli UYeterli O] Fena degil [ Yetersiz [ Oldukga yetersiz U] Fikrim yok

40. Calistigimiz isyeri ortamindaki fiziksel ve kimyasal faktorlerden nasil etkileniyorsunuz? Her
bir faktor icin (giiriiltii, sicaklik vb.) rahatsiz olup olmama durumunuza gore isaretleyiniz.

Giiralti L] Rahatsiz oluyorum (] Rahatsiz olmuyorum
Sicaklik [J Rahatsiz oluyorum [ Rahatsiz olmuyorum
Titresim [J Rahatsiz oluyorum [ Rahatsiz olmuyorum
Aydinlatma LI Yeterli U] Yetersiz

Duman [J Rahatsiz oluyorum [ Rahatsiz olmuyorum
Gaz [J Rahatsiz oluyorum [J Rahatsiz olmuyorum
Toz [J Rahatsiz oluyorum [ Rahatsiz olmuyorum

41. isinizi yaparken kisisel koruyucu donamm (baret, maske, koruyucu ayakkabi, eldiven vs.)
kullamyor musunuz?

CIEvet [Hayir (Hayir ise 43.soruya geginiz.)

42. Evet ise isinizde kullandigimiz Kisisel koruyucular donamimlari isaretleyiniz. (Birden fazla
isaretleyebilirsiniz.)

[IBaret [Koruyucu gozlik [JKulak tikaci veya kulaklik [ Eldiven LJYarim yiiz maskesi
[JTam yiiz maskesi [I1Toz maskesi UJKoruyucu giysi  [JKoruyucu ayakkabi LJEmniyet kemeri

LIYiiz siperi [ Diger (varsa [Itfen Yaziniz) ............cooiiiiiieeiiieecieceeereete ettt eve e sreanens
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43. Eger kisisel koruyucu kullanmiyorsaniz bunun sebebi veya sebepleri nelerdir?

[ Isveren satin almiyor.

[J Koruyucunun nasil kullanildigini bilmedigim i¢in kullanmiyorum.

[J Koruyucu takmak ¢alismami aksattig i¢in kullanmiyorum.

[J Koruyucu beni fiziksel olarak rahatsiz ettigi i¢in kullanmiyorum.

[J Koruyucu takmak bana komik geldigi i¢in kullanmiyorum.

[J Koruyucunun bir faydasi olduguna inanmadigim i¢in kullanmiyorum.

[IDiger (varsa [Gtfen Yaziniz)..........oooiiiiiieit e

44. Size gore isyerlerinde meydana gelen is kazalarinin 6nlenmesinde asagidaki faktorlerden
hangisi veya hangileri daha 6nemlidir? Birden fazla isaretleme yapabilirsiniz.

Calisma ortamindan kaynaklanan aydinlatma, havalandirma, 1sitma ,giirtiltii vb. kotii
calisma kosullarimin iyilestirilmesi.

~—~
~—

Makine koruyucularinin takilmasi

Isyerlerinde kusurlu alet ve edevat kullanilmamasi

Kisisel koruyucu donanimlarin ( gozliik, eldiven, maske, kulaklik vb.) kullanilmas1

Calisanlara siirekli mesleki egitim ve is glivenligi egitimi verilmesi

Gilvenlik kurallarma uymayan c¢alisanlara ceza verilmesi

Ornek davranislar gosteren, kurallara uyan kaza gecirmeyen iscilerin ddiillendirilmesi

Calisma ve dinlenme siirelerinin iyilestirilmesi

Isi iyi bilmeyen, yetersiz veya acemi kisilerin ise alinmamasi

~ I~~~
N N N N N N N N

Isyerlerinde kazaya yol acabilecek tehlikeli yerlere uyarici ikaz 151k ve levhalarin
konulmasi ayrica makinelere kullanma talimatlariin takilmasi

Isyerine yeni almacak iscilere ilk saglik kontrollerinin yapilmasi ve bu kontrollerin ()
calisma esnasinda da periyodik olarak yapilmasi

Ergonomi kurallarina uyulmasi ( isyerinde makine ve teghizatin yanlig ()
yerlestirilmemesi, gegitlerin dar birakilmamasi, durus yanligliklarinin diizeltilmesi vb.)
Diger(varsa [tfen Yaziniz.).........oooiiiiiiiiii i ()

45. Isyerinizdeki kaza 6nleme uygulamalar sizce yeterli mi?

[ Oldukea yeterli [1Yeterli [ Fena degil [ Yetersiz [ Oldukga yetersiz [ Fikrim yok
46. Isyerinizde ramak kala bildirimi yapiliyor mu?

[JEvet UHayir LIFikrim yok

47. isyerinizdeki isyeri hekiminden yeterli élciide yararlanabiliyor musunuz?

L] Evet L] HAYIE 1S€ NEGINT . eviiiiiieeieeetereeies ettt
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48. Is giivenligi konusunda ¢alisanlarin hak ve sorumluluklarim bildiren yasal hiikiimleri biliyor
musunuz?

LJEvet UHayir LJFikrim yok

49, isyerinizde is Saghg ve Giivenligi Kurulu var mi?

LJEvet UHayir LJFikrim yok

50. is Saghg ve Giivenligi Kurulu varsa, bu kurul diizenli olarak toplanir ni?
LIEvet [IHay1r UIFikrim yok

51. isverenin is giivenligini saglamak icin gerekli tedbirleri almamasi halinde yasalar karsisinda
sorumlu tutuldugunu biliyor musunuz?

CIEvet [IHay1r LIFikrim yok
52. Yaptigimiz isle ilgili nerede egitim aldimiz? (Birden fazla secenek isaretleyebilirsiniz.)

[ Isyerinde hizmet ici egitim sirasinda (Isyerinde calisacagim makineyle ilgili yetkili kisilerce egitim
verildi.) Belirtiniz. .......ooiiiiii e

[IMesleki siireg sirasinda (usta- ¢irak)
[J Meslek Lisesi egitimi sirasinda

[ Universite egitimi sirasinda

53. Sigara iciyor musunuz?

LIEvet [IHay1r

54. Alkol kullamyor musunuz?

LJEvet UHayir

55. Yaptigimiz ise bagh herhangi bir saghk probleminiz var mi?

LIEvet (Varsa liitfen belirtiniz)............ [ Hay1r

Anketimiz tamamlanmistir katihminiz icin tesekKkiir ederiz.
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EK-II KONTROL LiSTESI

Plastik ambalaj iirlin imalat1 yapan isyerlerinde is kazalarina neden olabilecek faktorler ile

ilgili olusturulan kontrol listesi 11 ana bagliktan olusmaktadir. Bu basliklar sunlardir:

1. PLASTIK ISLEME MAKINALARINDAN KAYNAKLI IS KAZASINA NEDEN
OLABILECEK FAKTORLER (GENEL)

2. TERMOFORM MAKINALARINDAN KAYNAKLI IS KAZASINA NEDEN
OLABILECEK FAKTORLER

3. EKSTRUZYON MAKINALARINDAN KAYNAKLI IS KAZASINA NEDEN
OLABILECEK FAKTORLER (LEVHA URETIMI)

4. EKSTRUZYON MAKINALARINDAN KAYNAKLI IS KAZASINA NEDEN
OLABILECEK FAKTORLER (COP POSETI URETIM)

5. SISIRME MAKINALARINDAN KAYNAKLI IS KAZASINA NEDEN OLABILECEK
FAKTORLER

6. ENJEKSIYON MAKINALARINDAN KAYNAKLI IS KAZASINA NEDEN
OLABILECEK FAKTORLER

7. KIRMA MAKINALARINDAN VE MAKET BICAGI KULLANIMINDAN
KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

8. ERGONOMIK RISKLER ve FORKLIFT KULLANIMINDAN KAYNAKLI IS
KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

9. FORKLIFT KULLANIMINDAN YUKSEKTE CALISMA KAYNAKLI iS KAZASINA
NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

10. CEVRSEL FAKTORLERDEN (FiZIKSEL VE KIMYASAL KAYNAKLI IS
KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

11.ACIL DURUMLAR, ELEKTRIK VE YANGIN NEDENIYLE IS KAZASINA NEDEN
OLABILECEK FAKTORLER

Kontrol listesi icinde koyu renkli yazilan maddeler, HSE’nin oOnerileri dogrultusunda
belirtilmis maddelerdir ve ilgili kaynaklarina bu tez ¢aligmasinin kaynaklar boliimiinde atifta

bulunulmustur.
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\ . T.C. CALISMA VE_ quen!g
SOSYAL GUVENLIK

RAKANLIGI Bu.y-u
Tiirkiye

AMAC

# Bu kontrol listesi, 20/6/2012 tarihli ve 6331 sayili Is Sagligi ve Giivenligi Kanunu ile 29/12/2012 tarihli ve 28512 sayili
Resmi Gazete'de yayimlanarak yiirirlige giren Is Sagligi ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi uyarinca plastik
ambalaj iirin imalatinda risk degerlendirmesinin gerceklestirilmesi siirecinde yol géstermek amaciyla hazirlanmigtir.

@ Kontrol listesi dogru bir sekilde uygulanip, uygun olmadigini degerlendirdiginiz konularda gerekli énlemler alindigi takdirde
isyerleriniz, galisanlar ve isyerini ziyaret eden diger kisiler igin de giivenli hale ddniisecektir.

IZLENECEK YOL -

kisimlari, kontrol listesinden gikarabilir veya farkh tehlike kaynaklari olmasi halinde ise ilaveler yapabilirsiniz.

@ Kontrol listesinde gegen ifadeler; isyerinizde gézlemlediginiz duruma uyuyorsa “evet”, uymuyorsa “hayir” yaziniz. “Hayir” yazarak dogru olmadigini
disiindigiiniz her bir durum igin alinmasi gerektigini disiindiigiiniiz onlemleri ve eksiklikleri not aliniz. Alinmasi gereken onlemler hakkinda ilgili
kisileri bilgilendiriniz.

€ Alinmasi gereken dnlemlere karar verirken; riskin tamamen bertaraf edilmesi, bu miimkiin degil ise riskin kabul edilebilir seviyeye indirilmesi igin
tehlike veya tehlike kaynaklarinin ortadan kaldirilmasi, tehlikelinin, tehlikeli olmayanla veya daha az tehlikeli olanla degistirilmesi ve riskler ile
kaynaginda miicadele edilmesi gerekmektedir.

¢ Onlemler uygulanirken toplu korunma &nlemlerine, kisisel korunma énlemlerine gore oncelik verilmeli ve uygulanacak &nlemlerin yeni risklere neden
olmamas! saglanmalidir.

ONEMLI HATIRLATMALAR -

@ Bu kontrol listesi doldurulduktan sonra HERHANGI BIR KURUMA BILDIRIM YAPILMAYACAKTIR.
@ Uygun olmadigini diisiindiigiiniiz durumlar igin belirlediginiz her bir alinmasi gereken 6nlemin takibi yapilmali ve sorumlu
kisilerce, dngdrilen tarihe kadar gergeklestirildiginden emin olunmalidir.
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1.PLASTIK iSLEME MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER (GENEL)

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

1.Makine iiretici talimatlar1 dogrultusunda kullaniliyor mu?

2.Makineyi kullanacak kisinin mesleki egitim belgesi var mi?

3.Makineyi kullanacak kisiler kullanim/talimatlar/riskler ve
tedbirler konusunda egitildi mi?

4.Makinenin ¢aligma talimatlari iizerinde bulunuyor mu?

5.Makinenin bulundugu konum makinenin giivenli kullanimi
icin uygun mu? (operatoriin ¢caligma sahasi gibi)

6.Makine arasi gegitlerin dar olmasi engelleniyor mu?

7.Makine ¢aligirken tehlike bolgesinde insanlarin olmamasina
dikkat ediliyor mu?

8.Eski teknoloji kullanilan makineler giivensiz bir durum
yarattyor mu?

9.Makine veya gilivensiz durum yaratabilecek aksam,
koruyucular, degistiriliyor mu?

10.Makine ile ilgili parc¢a firlamasi, diismesi tehlikelere karsi
Onlem alinmis mi?

11.Elektrikli tehlikeler, termal tehlikeler ve sikisma/kesilme
tehlikelerine karsi makinelerin yeterli muhafazalari var mi?

12.Makinelerden eriyik plastik akmasina karsi dnlem alinmig
mi?

13.Makinelerdeki yag ve su kagaklarinin 6niine gegebilmek
icin makine bakimlari ve temizligi diizenli yapiliyor mu?

14.Makinelerin  etrafindaki  graniiller kayip diismeyi
engellemek i¢in temizleniyor mu?
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1.PLASTIK iSLEME MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER (GENEL)

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSsi

TAMAMLANMA
TARIiHI

15.Makinelerin {izerine hammadde, boya vb. katmak i¢in
cikilmas1 gereken durumlarda calisanlar sabit bir platform
kullaniyor mu?

16, Makinelerin emniyet switclerinin iptal edilmesi s6z
konusu mu?

17,Makineler i¢in giinliik switch kontrolii yapiliyor mu?

18.Makine koruyuculari calisanlarin, ellerinin, kollarinin,ya
da diger viicut kisimlarmin tehlikeli hareketli pargalara
temasint yeterli 6l¢iide engelliyor mu?

19.Kayslar, zincirler, disliler vb. hareketli parcalar1 bulunan
makineler i¢in gerekli onlemler alinmig m1?

20.Makinelerin koruyucu pargalari siki bir gsekilde sabitlenmis
mi?

21 Kullanilan makine koruyuculari makinenin isleyisini
bozmayacak sekilde montajlanmig m1?

22 Koruyucu parcalar1 ¢ikarmadan makine yaglanabiliyor
mu?

23.Makinelerin hareketli pargalari, hareket halinde iken,
koruyucularin ¢ikarilmasi 6nleniyor mu?

24 Makinenin hareketli ¢alisma yapilan kisminda malzemeyi
alacak masa, bakir lama vb. gibi malzeme var mi?

25.Makinelerin baslatma ve durdurma diigmeleri agikca ayirt
ediliyor mu?

26.0peratoriin agma/kapama kontrollerine kolayca ulagmasi
miimkiin mii?

27.Birden fazla operatoriin kullandigi tek bir kontrol
mekanizmasi var mi1?
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1.PLASTIK iSLEME MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER (GENEL)

KONTROL LiSTESI

EVET
©

HAYIR
®

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

28.Calisan, sikisan tiriinii almak i¢in makineye miidahale
ediyor mu?

29.Kaliplarin keskin yiizeylerine karst dnlem alimis
mi?

30.Calisanin kaliplar arasina elini sikigtirma riski var mi?

31.Kalip degisimi sirasinda ving vb. kaldirma araci
kullanim1 yapiliyor mu?

32.Kalip sokiimii esnasinda kalip oniinde durma ihtiyact
minumuma indiriliyor mu?

33.Kaliplarin degisimi sirasinda kullanilan ving ve vince
takilan caraskalin periyodik kontrolii yapiliyor mu?

34 Kaliplarin degisimi sirasinda kullanilan vincin tasima
kapasitesi taginacak olan kalip agirligindan fazla mi ?

35.Makinelere bakim esnasinda c¢alisanin  kafasini
carpma ihtimali var mi1?

36.Makineler {izerinde bakim, tamir ¢alismalari
yapilirken etiketleme/ kilitleme yapiliyor mu?

37.Makineler iizerinde bakim, tamir c¢alismalar
yapilirken uyari levhalari asiliyor mu?

38.Makinelerin tehlikeli bolgeleri i¢in uyar1 levhalart var
mi1 ve Tilrk¢e mi?

39.Makineler iizerinde ¢aliganin kullanmasi gereken
KKD lerin oldugu levha asilmig m1?

40.Makine ve aletlerin ¢iplak metal kisimlar1
topraklanmis ya da yalitim yapilmig mi1?
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1.PLASTIK iSLEME MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER (GENEL)

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

Operasyonel kontroller : (Onerilen siklik her
vardiyada)

41.Tiim sabit ve hareketli emniyet tertibatlar1 yerinde
ve tespit edilmis midir?

42.HareKetli bir emniyet tertibatinin acilmasi halinde
korumaya aldig1 tehlikeli parcalar durmakta midir?

43.Hareketli emniyet tertibatlar1 acikken tehlikeli
parcalar harekete gecmekte midir?

44 Basmca duyarh paspas varsa enerji  verilmis ve
makine calismiyorken paspasa basildiginda basinca
duyarh paspas uyar1 veriyor mu?

Bakim Kontrolleri (6nerilen siklik aylik)

45.Tiim sabit emniyet tertibatlari, acilmas1 bir alet
gerektiren baglanti elemani ile bagh midir?

46.Tiim giivenlik Kkilitleri diizgiin hizalanmus,
emniyet tertibatlarina bagh ve diizgiin ¢aliymakta
midir?

47 Hareketli bir emniyet tertibatinin acilmasi halinde
korumaya aldigi tehlikeli parcalar durmakta midir?

48.Hareketli emniyet tertibatlar1 acikken tehlikeli
parcalar harekete gecmekte midir?

49.Hareketli emniyet tertibatlarinin hareketi bagh
olduklar1  hidrolik, pnomatik veya elektrikli
mekanizmalarin sensorlerini harekete geciriyor mu?
(Gozle kontrol)

50.Acil stop diigmeleri makinenin hareketlerinin
tamamini engelliyor mu?

51.izolasyon iyi durumda mm ve sicakhk uyar
levhalar: yerinde mi? [12,19,55,56]
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1.PLASTIK iSLEME MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER (GENEL)

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIiHI

52.Makine resetlenmeden &nce acil stop diigmesi
calistirildiktan sonra herhangi bir tehlikeli parca
calistirilabiliyor mu?

53.Muhafazalar acikken tehlikeli parcalar
durdurulabiliyor mu?

54 Kalip bolgesinde insana duyarh tespit cihazlar
diizgiin ¢alistyor mu?

55.Gozle denetim sirasinda bir elektrik kablosunda
hasar belirtisi var m?

56.S1caklik  kontrol devresinin sicak baglanti
hortumlar1 dahil makinenin koruma altindaki
bolgeleri disinda kalan tiim sicak yiizeyler, sabit
muhafazalar veya izolasyonla korunuyor mu?

57.Is1 izolasyonu iyi durumda m ve sicaklik uyari
levhalar1 yerinde mi? (Ornegin isitict grubu gibi
sicakhgin 80°C 'yi asabildigi yerlerde)

.Ayar prosediirleri I¢in Tavsiyeler:

58 Kalip degistirme ,ayar veya deneme islemi
yapilmadan Once, emniyet tertibati acikken baski
levhalary kaliplarin hareket etmeyecegi sekilde
oldugu kontrol ediliyor mu?

59.0perator makine c¢alismaya baslamadan once
bagimsiz olarak makinenin operasyonel kontrollerini
yapiyor mu? [12,19,55,56]
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2.TERMOFORM MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIiHI

1.Termoform makinelerinde, sarici tinitede el sikismasi
riski var mi1?

2.Termoform makinelerinde bobini degisimi yaparken
calisanin parmagmin bobin mili ile makine demiri
arasina sikigtirmamasi i¢in 6nlem alinmig mi1?

3.Zincirler ve zincir diglileri, kayislar ve kasnaklar ve
digliler gibi makinelerdeki nip noktalar1 i¢in &nlem
alimig mi1?

4.Dizici ile asansor boglugu arasina el sikigmast riski var
mi1?

5.Dizici girisinde emniyet sensorii var mi1?

6.Caliganin  1sitma borusuna miidahalesi engelleniyor
mu?

7.Termoform paketleme makinelerinde , ¢alisanin
paketleme kismina sikigan iiriinii almak isterken sensorii
iptal etme durumu var nmi1?

8.Paketleme bigaginin ¢aligsanin elini kesme riski var mi?

9.Caliganin emniyet kap1 ve kafeslerini kapatmadan iiriin
alma ihtimali var m1?

10.Deforme olmus levhalarin batma riski var mi1?

11.Paletlere iirlin yerlestirme sirasinda el sikigma riski
var mi?

12.Hammadde rulosunun ¢alisanin ayagina diisme
ihtimali var m1?

13.Makine silindirlerine  bobin verirken makine
koruyucusu var mi?
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2.TERMOFORM MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR
®

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIiHI

14 Hareketli emniyet tertibati acikken 1sitic1 stop
konumuna geri donmekte midir? (operasyon) [56]

15.Gerekiyorsa, her makine i¢in hazirda duran bir
takoz var m? (operasyon) [56]

16.Kiiciik makinelerde hizh kalip degistirme kalp
degistirirken operatoriin emniyet tertibatlarim
kullaniyor mu? (bakim) [56]

17.Seri makinelerde kalip degistirirken operator
emniyet tertibatlar1 yaninda acil durdurma butonunu
kullaniyor mu? (bakim) [56]

18.Biiyiik manuel ve seri makinelerde tiim elektrik
beslemeleri kesilip, Kkilitleniyor ve bu sekilde
makinede biriken enerji saliveriliyor mu? (bakim)
[56]
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3.EKSTRUZYON MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABIiLECEK FAKTORLER

(LEVHA URETIM)
KONTROL LiSTESI E\gT HA@\D{ IR ALINMASI GEREKEN ONLEM SORUMLU KisSi TAM&'\{'{';I’?}\'MA

1.Levhanin fazlalilk kismimi (fire) falgata/ maket
bicagiyla keserken calisanin elini kesmesi riskine karsi
onlem alinmis mi?

2.Makineyi devreye alma esnasinda calisanin Sikisan
levhayr kurtarmak i¢in levhayr kaldirirken kesme
makinesi i¢in uygun dnlem alinmig mi?

3.Eksruderdeki silindirlerinin koruycusu var n1?

4.Eksruderdeki silindirlere levha verilirken gerekli
onlemler aliniyor mu?

5.Filtre temizligi yaparken calisan makine kullanim
talimatina uyuyor mu?

6.Tastyict bant- mandren temizligi esnasinda kullanilan
kimyasallara kars1 gerekli 6nlemler alintyor mu?

7.Ayarlanmamis bobin sarma sonucu kol kaptirma riski
var m1?

8.Levha hatti kafa bolgesinin koruyucusu var mi?

9.Caligan iiretilen levhanin altindan gegiyor mu?

10.Hidrolik aksamlara miidahale ediliyor mu?

11.Hammadde rulosunun ve bitmis rulonun ¢alisanin
ayagina diisme ihtimali var mi1?

12.Calisan degazor ya da bogaz kisimimi temizlerken
calisabilecegi sabit bir platform var m1?

13.Kafadan sicak eriyik plastik akmasma karst énlem
alimmig m1?

14.Levha ekstruderde merdaneler ve silindirlerde sicak
ylizeylere temas ve ekstruder kisminda sicak plastik
akmasi sonucu yanma riski var m1?

15.Levha ve filmde olusabilecek statik yiike karsi
eliminator kullaniliyor mu?
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3.EKSTRUZYON MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABIiLECEK FAKTORLER

(LEVHA URETIM)
KONTROL LISTESI E\é@ET H’Ag R ALINMASI GEREKEN ONLEM SORUMLU Kisi TAMTAXJEQ}\'MA

16.Besleme silindirleri ve hunisi iiriin sikismalar1 gidermek
icin huni icindeki hareketli parcalara erisim engelleniyor
mu?[55]

17 Kovan/ vidadaki yabanc1 cisimleri c¢ilkarmak icin
miidahale ediliyor mu?[55]

18.01lk ¢aliymada kovandaki malzeme sebebiyle erimis
ciirufun sicramasindan kaynakh yanma ve kalipta sicramaya
karsi emniyet tertibatlar: var m?[55]

19.Mekanik filtre degistiriciye erisim icin emniyet tertibatlar
var mi?[55]

20.Besleme  esnasinda, c¢ekici tertibatimn  tehlikeli
hareketlerine erisim soyle engelleniyor mu?[55]

21.Varsa ayarlanabilen emniyet tertibatlar1  diizgiin
ayarlanms midir (sadece cekici tertibati icin) (operasyon)[55]

22 Levha varken acilan, fakat levha takilirken ve makineyi
calistirma operasyonlarinda bakim personeli ve operatorleri
kesilme risklerine maruz birakmamak icin bicaklarin iizerini
kapatan doner bicak muhafazalarina mevcut mu?[55]

23.Besleme borusunun her malzeme akisindan hemen sonra
ve malzeme soguyup katilasmadan temizleniyor mu?[55]

24 Ekstruderde silindir grubu iizerindeki malzeme giris nipi,
tek menteseye monte edilmis ve ilave giivenlik i¢in acil durum
stop ¢cekme kablosuna da bagh olan bir muhafaza tarafindan
korunuyor mu?[55]

25.Plastik levha, ekstriider hattindaki silindirler arasimna
takilirken gerekli 6nlemler alimyor mu? [55]

26.Tiim sicaklik kontrolleri diizgiin ¢alistyor mu? (bakim)
[55]
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3. EKSTRUZYON MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

(LEVHA URETIM)
KONTROL LiSTESI E\é@ET HAg IR ALINMASI GEREKEN ONLEM SORUMLU KiSi TAMTAA'\;'{'I-‘QFMA

27.Vakumlama diisiik hiz ve basincta mu yapiliyor?
(ayar) [55]

28.S1cak makine parcalar1 veya ekstriizyonlanmis
malzeme ile ugrasirken ¢calisan TSE standartlarina
uygun, 1stya dayamkh eldiven/uzun eldiven ve
gerekiyorsa kol korumasi kullaniyor mu? [55]

29.Erimis  plastikle ilgili risk tasiyan tiim
operasyonlarda yiizii tam kapatan TSE standartlarina
uygun maske ve baghk takiliyor mu? [55]

30.Malzeme sicakhigi eldiven kullanimim
gerektirmiyorsa cekici tertibatlarina gecirme isleminde
kullamlmamahdir, aksi halde hareketli parcalarin
arasmna sikisabilme riski vardwr. KKD kullanimm
konusunda bu hususlara dikkat ediliyor mu? [55]

31.Cekici tertibati hareket halindeyken tehlike
bolgesine yaklasmak gerekiyorsa, baska giivenlik
onlemleri alinmis midir? [55]
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4. EKSTRUZYON MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

(COP POSETI URETIM)
ever | HAYI ) TAMAMLANMA
KONTROL LiSTESI © R ALINMASI GEREKEN ONLEM SORUMLU KiSi i
® TARIHI

1.Hammadde karistirma makinesinde , makine temizligi
yapilirken makine ¢alisir durumda olmasi engelleniyor mu?

2.Hammadde karistirma makinesinin kapagindaki switch
calisir vaziyette mi?

3.Film ekstiiriizyon makinesinin kafa kismi ekstruder
linitesinden ¢ikan ergimis plastigin sigrama ihtimaline karsi
calisan TSE standartlarina uygun KKD kullantyor mu?

4 Kule tinitesinde yiiksekte giivenli ¢aligiliyor mu?

5.Kule {tnitesinin bulundugu iinitedeki ¢ekme silindirleri
muhafazali mi1?

6.Kule {initesinden asag1 sarkitilan film ile kafadan ¢ikan
balon birlestirilme esnasinda c¢alisan makine {izerine
emniyetsiz bir sekilde ¢ikiyor mu?

7.Makinelerin doner aksamlarimi, mil ve dislilerinin
koruyucu igerisine alinmig m1?

8.Bobine sarilan rulo filmler oldukga agirdir, yeterince bobin
tasima arabasi mevcut mu?

9.Bobine sarilan rulo filmler trasnpalet ile tasiniyorsa
calisanin ayagina diismesini engellemek igin takoz konuyor
mu?

10.Korona iinitesindeki yiiksek gerilime karsi gerekli
onlemler alinmig mi1?

11.0rnegin ekstruder bashigi temizlerken kullanilan maket
bicagi giivenli mi? Uygun KKD kullaniliyor mu?

12 Kafa kismina ¢alisanin ¢ikmasi i¢in giivenli bir ¢aligma
platformu var mi?

13.Patlayic1 gaz yayma durumu varsa, elektrik aksami
exproof mu ve aspirasyon ve havalandirma g¢aligmalari
yapilmig m1?

193




5.8iISIRME MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

KONTROL LiSTESI

EVET

HAQ; IR ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

1.Sisirme makinelerinde parison kesme bigagi gibi kesici
kisimlarin muhafazasi var mi1?

2 Kafa kisminda parison temizleme islemi sirasinda
calisan uygun KKD kullantyor mu?

3.Caliganin makinenin govdesi ile kafa kismi arasinda
stkigma riski var mi?

4 Kafa sokiimii esnasinda giivenli ¢aligiliyor mu?

5.Sisirme pimleri bakim igin gotiiriiliirken bir kaldirma
ekipmani ile giivenli ¢alisiyor mu?

6.Sisirme makinelerindeki basingli tlipleri periyodik
kontrolii yapiliyor mu?

7.Sisirme makinelerindeki basingli tiipler sokiiliirken
gerekli giivenlik 6nlemleri alintyor mu?

8.Sisirme makinesinin devamindaki konveyorde parmak
sikismasi riski var mi1?

9.Makinenin c¢aligma platformu kisminda platforma
giivenli bir ¢ikis merdiveni var mi1?

10.Siseleri konveyore iten pistona c¢alisanin elinin
stkigma riski var mi?

11.Kafadan sicak mal piiskiirmesine karsilik Snlem
alimmig m1?

12.Makinede sikisan pargalara miidahale ediliyor mu?

13.Makine hortumlarinin patlamasi durumu i¢in biriken
suyu n toplancagi bir havuz vb. sistem yapilmig m1 yada
bu hortumlar diizenli kontrol ediliyor mu?
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5.8iISIRME MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN
ONLEM

SORUMLU Kisi

TAMAMLANMA
TARIHI

14. Sisirme pimlerinine yetersiz muhafaza arasindan ayarlama icin erisim
durumu var m?[19]

15.Calhisanin preform (6n sekillendirme bélgesinde) bélgesine ayar icin giris
yapmasi durumunda yeterli koruma saglaniyor mu?[19]

16.Caligamin ciiruf temizligi icin kirpma bdélgesine erismesi durumuna
karsihk yeterli muhafaza var m?[19]

17 Kalip ayarlanmasi sirasinda yeterli muhafaza var m?[19]

18.Tehlikeli parcalar tahrik aksamyla (pnématik, hidrolik veya elektrikli)
kenetlenmis mi?[19]

19.Teslimat kismindaki bosluktan ulasabilen tehlikeli hareketli parcalara
kars1 muhafaza var mi?[19]

20.80°C'nin iizerindeki sicak parcalar, emniyet tertibatlar1 veya izolasyon
kullanilarak ¢alisanin temasina karsi korunuyor mu?[19]

21.Ayarlama islemi i¢cin bir muhafaza devreden ¢ikarma tertibati olup fakat
kullanimu Kilitli bir diigme ile kisitlannms mi?[19]

22 Muhafaza devreden c¢ikarildiginda, makinenin tehlikeli hareketlerine
sadece otomatik olarak devreye giren kademeli kumanda veya kisith hareket
gibi ildve giivenlik sistemleri iizerinden mi izin veriliyor?[19]

23.Acil durum durdurma butonu ayarlama operasyonlariyla ilgili tiim
tehlikeli hareketlerde devreye giriyor mu? [19]
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6.ENJEKSIYON MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

1.Makine igerisinde girislerde kullanilan platform
standartlara uygun mu?

2.Makine igerisinde girislerde  etiketleme- Kkilitleme
yapiltyor mu?

3.Makine igerisinde girislerde calisanin kafasini ¢arpma
ihtimaline karst 6nlem alinmig mi1? (6rnegin pnomatik
piston ayar1 i¢in makine ¢aligan girmektedir.)

4 Kalip yaglama makine icerisine girislerde uygun TSE
standartlarina uygun KKD kullaniliyor mu?

5.Caliganin makinenin igine elle miidahalesi s6z konusu
mu?

6.Makineye sikisan parcanin yardimci bir aparatla
alinmasi saglaniyor mu?

7.Makine giivenli bir sekilde baglatiliyor mu?

8.Konveyor bandina takili emniyet kilidi saglam mi1?

9.Kalibin taginmasinda kullanilan vincin kreyn halatinin
kopmasi, emniyet mandalinin olmamasi, vince asili
agirligin  altinda ¢ahisanin kalma durumuna karsilik
onlem alinmig m1?

10.Renk degisimi sirasinda huniye hammadde konmast
ya da renk pigmenti (masterbech) koyulmasi sirasinda
yiiksekten diisme ihtimali var m1?

11.Bitmis iriine tasiyan konveyodrlerin  sensorleri
calistyor mu, ¢aliganin elini konveyor zincirine kaptirma
ihtimali var mi?
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6.ENJEKSiYON MAKINELERINDEN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABIiLECEK FAKTORLER

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

12.Enjeksiyon makineleri kapilarinda emniyet tertibati var
mi1?

13.Enjeksiyon makinesi kapaklar agikken ¢aliganin elini
kollarin1 mengene/ makas bolgesine sokmasi durumu var
m1?

14.Operator kapisi agik iken merdane tinitesi kapaniyor mu?

15.Makine iizerindeki kalip boliimiinde bulunan ve kisiye
duyarli ¢aligsan sensorler geregi gibi ¢alisiyor mu?

16.Sogutma hortumlarina islem yaparken c¢alisan uygun
KKD kullantyor mu?

17.Bakim ve temizlik maksatli makine igerisine etiketleme/
kilitleme yapilmadan yalnizca makinenin panosundan
kapatma yapilarak girilmesi tehlikesi var mi?

18.Enjeksiyon makinesinde sicak yiizeyler ve erimis plastik
nedeniyle sicak malzeme akmasi ihtimali var mi1?

19.Varsa muhafaza stop braketi 6n muhafazanin
hareket eden baski plakasinin agilmasim engelliyor mu?
(operasyon) [12]

20.Kalip degisiminden 6nce enjeksiyon iinitesi kaliptan
cikarilip ve nozul ¢ekvalfi (varsa) acik birakilarak icinde
tutulan malzeme i¢in uygun olan bir tutma sicakhgina
getiriliyor mu? (bakim) [12]

21 Kalip degisiminden 6nce zimba ¢ekme mekanizmasi
ve itici pim Kkaplinlerine ait giic kayna@ bunlara
erismeye kalkisilmadan once izole ediliyor mu? (bakim)
[12]

22.Makinenin giivenlik koruyucu malzemeleri pasif hale
getirilerek kalip degistirilecekse makinenin gii¢ kaynad
kapatiiyor mu? (bakim) [12]

23.Kahp degistirildikten sonra hortumlarin ortam ve
sicaklik icin dogru, aym1 zamanda cahsir sekilde monte
edildiginden emin olunuyor mu?(bakim) [12]
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7.KIRMA MAKINELERINDEN VE MAKET BICAGI KULLANIMINDAN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIiHI

1.Calisanin makine aras1 gecislerin dar olmasi nedeniyle
kafasini garpma ihtimali var m1?

2.Rulman dagilmasi. Makinede tikaniklik olmasi gibi
durumlarda bakim onarim i¢in ¢alisanin bigaklara giivensiz
bir sekilde erisimi s6z konusu mu?

3.Bigaklara erigsimi 6dnlemek i¢in koruyucu perde var mi1?

4 Helezona hammadde sikismasi nedeniyle calisir
durumdaki makineye c¢alisanin miidahalesini Onleyecek
koruyucu var m1?

5Kirma makinesi besleme agzindaki  doner makine
aksaminin muhafazasi var mi?

6.Caliganin harman yaparken harmana bir uzvunu kaptirma
riski var m1?

7.Kirmada hammadde kaldirilirken bel incinmesini
engellemek i¢in bir sistem geligtirilmis mi?

8.Calisanin huniye diisme riski var mi?

9.Maket bigagi gibi el bigaklar1 i¢in giivenli ¢aligma talimati
olusturulmus mu?

10.Maket bigaklarimin kullanimini ortadan kaldirmak ya da
belli sayida kisiye zimmetlenerek verilmesi uygulamasi
yapiliyor mu?

11.Bigaklar i¢in giivenli depolama alani olusturulmus mu?

12.Bigakla calismada g¢alisan TSE standartlarina uygun
KKD yi kullaniyor mu?
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8.ERGONOMIK RiSKLER ve FORKLIFT KULLANIMINDAN KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

KONTROL LISTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

1.Malzemelerin, tasinmasi igin yeterli ekipman ve ara¢ mevcut mu?
(Bobin tagima arabalari, transpaletler vb.)

2.Bobinin transpalet vb. bir araca devrilmesi islemi sirasinda iki kisi
calistyor ve bobin giivenli bir sekilde devriliyor mu?

3.Hammadde besleme alaninda vakumlu tasima sistemi gibi
calisanin lizerine binen yiikii hafifletici yardimer ekipmanlar mevcut
mu?

4.Caligma sirasinda bedeni zorlayici pozisyonlar oluyor mu?

5.Elle tagima yapilan mesafeler yakin mi1?

6.Caligma yiiksekligi calisanin dirsek hizasinda mu1 veya biraz altinda
m1?

7.Ince is yapilan tezgahlar ile gii¢ gerektiren isler yapilan tezgahlar
isim 6zelliklerine gére mi?

8.Caligma ortamini diizenli mi, makineler arasi gegitler yeterli mi?

9.0turarak yapilan ¢aligmalarda ¢alisma yiiksekligi uygun mu?

10.Malzemelerin taginmasit konusunda dikkat edilmesi gereken
hususlar hakkinda ¢aligan bilgi sahibi mi?

11.Forklift kullanacak kisilerin forklift operatoriiliik belgesi var m1?

12.Depoda raf kenarlarina forklift carpmasina kargi koruma bariyeri
yapilmig m1?

13.Depo vb. yerlerde forklift yolu yaya yiiriiyiis yolu ayrilmis mi?

14.Yik kaldirma araci (reach truck) yiikk indirmesinden sonra
asansoril yere indiriliyor mu?

15.Depo alanina yetkisiz kisilerin erisimi engelleniyor mu?

16.Forklift vb. araglarin periyodik kontrolleri yapiltyor mu?

199




9. FORKLIFT KULLANIMINDAN YUKSEKTE CALISMA KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIiHI

1.Yiksekte istiflenmeye karsi forklift tistiine yiik devrilme ihtimali
var mi1?

2.Forkliftlerin kaldirabilecekleri en agir yiikler, kabinlerin iginde
veya disinda yazili olarak belirtilmis mi?

3.Dizel galigan forkliftlere alev tutucular monte edilmis mi?

4 Forkliftin 151kl1 ve sesli ikazlar1 ¢aligtyor mu?

5.Isletmenin kor noktalarinda olusabilecek yangin riskine karsi,
forkliftler {izerinde portatif yangin sdndiiriiciiler bulunduruluyor mu?

6.Depodaki raf sisteminde ¢alisanin yiiksekte calismasi gerekiyorsa
dikey yasam hatti, ving kreyni iizerinde yatay yasam hatti kurulmus
mu?

7.Yiksekte calisma yapacak kiginin  igyeri hekiminin verdigi
yiiksekte ¢aligma raporu var mi ;yiiksekte ¢aligma egitimi almig mi1?

8.Taseron hizmeti verip yiiksekte ¢alisma yapacak kisilerden gerekli
belgeler temin ediliyor mu? (rapor, egitim vb.)

9.Yiiksekte yapilan ¢aligmalarda ¢aligan standartlara uygun parasiit
tipi emniyet kemerini kullaniyor mu?
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10.CEVRSEL FAKTORLERDEN (FiZiKSEL VE KIMYASAL) KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER ve KKD KULLANIMI

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

1.Gdriltii seviyesinin yiiksek oldugu yerlerde kaynaginda yok etme
ya da toplu koruma 6nlemleri alintyor mu?

2.Calisanlara giiriiltii maruziyeti fazla olan yerlerde odiyometri testi
yaptiriltyor mu?

3.Uyarici alarmi ¢alisma sirasinda ¢ikan giiriiltii bastiracak diizey mi
?

Bu diizeyde ise gerekli dnlemler aliniyor mu?

4.0zellikle kirma makinesi etrafindaki toza kars1 calisanlara uygun
toz maskeleri temin ediliyor mu?

5.Solventlerin, boyalarin oldugu baski boélimiinde kullanlan
kimyasallara uygun gaz maskesi temin ediliyor mu?

6.Plastik dumani ve ortamdaki gaz olusumu i¢in uygun maske
calisanlara temin ediliyor mu?

7.Imalatta plastik dumanina maruziyeti engellemek icin  her
durumda havalandirmanin iyi olmasi saglaniyor mu?

8.Kaliplama esnasinda plastik dumani kacagimi Onlemek icin
nozullar yolluk burglarina gére dogru sekilde yerlestiriliyor mu?

9.Asirt sicak/ soguk ortamlar igin calisanlar igin optimum termal
konfor sartlart gozetiliyor mu?

10.1sletme igi genel aydinlatma (6zellikle gece vardiyasinda) yeterli
mi?

11.Calisanlar ikaz 1giklarinin yanip sdnmesini fark edebiliyor mu?
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10.CEVRSEL FAKTORLERDEN (FiZiKSEL VE KIMYASAL) KAYNAKLI iS KAZASINA NEDEN OLABIiLECEK FAKTORLER

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIiHI

12.Calisma tezgahlarinda gerekliyse lokal aydinlatma var m1?

13.Suni aydinlatma makinelerin doner kisimlarimi hareketsiz gibi
goriinmesini engelliyor mu?

14 Koridorlar, gegis yollar1 gibi karanlikta kalan yerler var m1?

15.Matbaa boéliimiinde kullanilan boyaya karsi standartlara uygun
kimyasala kars1 koruyucu eldiven kullanilryor mu?

16.Kimyasallarin giivenlik bilgi formlar1 (SDS) mevcut mu ve
Tiirk¢e mi?

17 Istya duyarli malzemeleri (6rn. asetaller ve PVC) islerken acil
durum prosediirleri veriliyor mu?

18.Yanlis malzeme/kalite kullanilmamasi i¢in kullanilmamis ve
tekrar kullanilacak malzemelerin tiimii belirlenip igaretlenmis mi?

19.Kimyasallar mevzuata uygun sekilde tasinip depolaniyor mu?

20.Akii sarj alaninda c¢alisan yaptiga ise uygun yiiz Siperi,
maske,eldiven, 6nliik kullaniyor mu?

21.Kaygan zemin yada zeminin 6zellige goére standarda uygun ve
tabanli koruyucu ayakkabilar kullaniliyor mu?
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11.ACIiL DURUMLAR, ELEKTRIiK VE YANGIN NEDENIYLE iS KAZASINA NEDEN OLABILECEK FAKTORLER

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI
GEREKEN ONLEM

SORUMLU
KisSi

TAMAMLANMA
TARIiHI

1.Acil durum eylem plan1 var m1?

2.Ilkyardim dolab1 var mi?

3.Acil ¢ikis kapilarinin isaretlemeleri mevzuata uygun ve oniinde herhangi bir engel olmaksizin
disa dogru agiliyor mu?

4 Elektrik panosuna yetkisiz kisilerin erisimi engelleniyor mu?

5.Sigortalar pano i¢inde mi ve kapaklar1 kapali tutuluyor mu?

6.Elektrik panolarinin dniinde standarda uygun yalitkan paspas konulmus mu?

7.Elektrik tesisatinin bakim ve onarimu yetkili kisilerce yapiliyor mu?

8.Makinelerin topraklamasi yapilmig mi1?

9.Makineler bir elektrik arizasi veya kapanma sonrasi enerji tekrar verildiginde otomatik ¢alismayi
Onleyecek sekilde ayarlanmisg mi1?

10.Makinelerde yeterli sayida ve standardina uygun acil durdurma butonu (gerekirse kablosu) var
mi?

11.Geceleri kullanillmayan kisimlarin salterleri kapatilabilecek sekilde diizenlenmis mi?

12.Her makinede operatdriin ulasabilecegi bir noktada gii¢ kapama salteri var m1?

13.Nemli ve 1slak yerler ile parlama ve patlama riski olan yeerlerde aydinlatma lambalari, priz vb.
toza ve suya karsi tamamen korunmus mu?

14.Yangin riskine kars1 yangin suyu hidrantlar1 ve yangin sondiirme cihazlar1 periyodik olarak
kontrol ediliyor mu?

15.Yangin sondiirne tiipleri, dolaplart goriiniir ve kolay erisilebilecek vaziyette mi?

16.Patlayici ve yanici maddeler standartlara uygun bir sekilde etiketlenmis mi?

17.Havalandirma sistemi diizenli olarak kontrol ediliyor mu?

18.Yanic1 ve patlatiyict maddeler, atiklar talimatlara uygun sekilde depolanmig mi1?

19.Yangin ve alarm sistemi aydinlatma sebekesinden ayr1 besleniyor mu?
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EK 111- ONERILERDE VERILEN iYi UYGULAMA ORNEKLERI

1.1)  Makinelerin kesici kisimlari i¢in muhafazalar yerinde olmalidir (Resim 1).

Resim .1.2 Sisirme makinesi parison kesme bigagi koruyucusu
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1.2)  Doner aksamlarin muhafazasinin olmasi

=)

Resim 1.3. Termoform makinesi bobin besleme kismi1 muhafazasi

1.3)  Insana Duyarl Cihazlar

Resim 1.4. Giivenlik Paspasi
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Resim 1.5. Isik Bariyeri

Kaynak:Machine Guarding For Plastic Sheet and Roll Stock Extrusion OSHA-10 Hour
Outreach Training Program For The Plastics Processing Industry, A Presentation of SPI-

OSHA Alliance [13]

1.4) Elektrikli Interlok

Resim 1.6. Elektrik Interlok
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Kaynak:Machine Guarding For Plastic Sheet and Roll Stock Extrusion OSHA-10 Hour
Outreach Training Program For The Plastics Processing Industry, A Presentation of SPI-
OSHA Alliance [13]

2) A isletmesi enjeksiyon makinesi bakimi sirasinda etiketleme/Kilitleme sistemi

ol KT

=l B

Tl V1

- an el P

Resim 2.2. Bakim sirasinda konulmasi gereken uyari levhalari
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3) Ekstruderde silindir grubunda ilave giivenlik i¢in acil durum stop ¢ekme kablosu

Resim 3. Acil Stop Kablosu

4) Menteseli switchler

Resim 4. Menteseli switchler
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5) Termoform makinesi giiriiltiiyli engellemek i¢in hava susturucusu

Resim 5. Termoform hava susturucusu

6) KKD kisiye 6zel yerlerde uygun sekilde muhafaza edilmesi

 oe

e '\a KOVAM GEXIRDEX DEGISIMI VE
- TEMIZLIG] YAPILMAYACAKTIR

Resim 6. KKD’nin uygun sekilde muhafaza edilmesi ve sadece kullanan kisiye 6zel olmasi
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7) Calisanlar yaptigi ise uygun KKD kullanmalidir.

Resim 7. P6¢ olusumu temizlenirken ¢alisanin uygun KKDleri kullanmasi

8) A isletmesi hammadde besleme alaninda vakumlu sistem

1=2

Resim 8. Vakumlu Sistem
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8) Silolardaki metal kelepgeler

,///
//

Resim 9. Metal kelepgeler

9) Makinelerin elektrik aksamlar1 ve elektrik panolarindaki sicaklik degerlerinin kritik bir

degere ulagsmamasi termal kamere kullanimi

Resim 10. Termal Kamera
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