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OZET

Emirhan GUNAYDIN

Makine Halis1 Uretiminde On Tehlike Listesi Yontemi Kullamlarak Risk Envanterinin
Olusturulmasi

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

Ulkemizde makine halisi iiretimi tekstil sektdriinde gerek ihracat gerekse istihdam agisindan
onemli bir yere sahiptir. Yiksek iiretim kapasitesine sahip olan makine halis1 sektoriinde,
calisan saghgini etkileyen bircok faktér mevcuttur. Ozellikle dokuma makinelerinin ortaya
cikardig1 girtiltiden kaynaklanan isitme rahatsizliklari, tekstil liflerinin tozlarindan
kaynaklanan solunum rahatsizliklar, cagliklardan diisme, hali arabalarinin devrilmesi, apre
boliimiinde lateks maddesine maruz kalma ve ergonomik rahatsizliklar bu sektordeki risklerden
en 6nemlileridir. Bu calismada makine halisi1 iiretiminde karsilasilan risklerin On Tehlike
Listesi (PHL) metodolojisi kullanilarak belirlenmesi amaglanmistir. Uzmanlara prosesleri alt
sistemlere ayirarak detayli sekilde inceleme imkani tanidigindan ¢calismada yontem olarak PHL
yontemi secilmistir. Ayrica isletmelerdeki ¢alisanlara anket uygulanarak calisanlarin is sagligi
ve glivenligi farkindaliklari, kisisel koruyucu donanim kullanimlar1 ve yas, medeni durum, is
saghig ve giivenligi egitimleri, kisisel koruyucu donanim kullanimlar1 vb. ozelliklerin is

kazalarina etkisi arastirilmustir.

Anahtar Kelimeler: Makine halisi, giiriiltii, toz, caglik, 6n tehlike listesi



ABSTRACT

Emirhan GUNAYDIN

Create a Risk Inventory in Machine-Made Carpet by Using Preliminary Hazard List

Ministry of the Labor and Social Security, Directorate General of Occupational Health
and Safety

Thesis for Occupational Health and Safety Expertise
Ankara, 2016

In our country either in export or for employment purposes, machine made carpet has an
important place in textile industry. As having a high production capacity machine made industry
has many risk factors that effect employee health. Especially hearing deficiencies caused by
weaving machine derived noise, respiratory diseases caused by textile fiber dusts, falling from
creel, tumbling of carpet carrying vehicles, exposure to latex material in finishing processes
and ergonomical risks are among the most important hazards. This study consists of
determination of risks in machine made industry by using preliminary hazard list metodology.

Preliminary hazard list has been chosen as the method of the study; because it allows expertises
to investigate risks in detail by subdividing for the processes. Moreover it was aimed to
determine awareness and personel protective equipment usage of employees via using a survey
implied. Besides that it was investigated whether qualities such as age, marital
status,occupational health and safety trainings,usage of personel protective equipments etc.

have effects on occupational accidents or not.

Keywords: Machine-made carpet, noise, dust, warping creel, preliminary hazard list
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1. GIRIS

Insanoglunun varolusundan bu yana siiregelen giyinme ihtiyacinin dogurdugu tekstil
sektoriinde her gecen giin bir takim teknolojik yenilikler ve liretim teknikleri ortaya ¢ikmakta,

tiretim hizlarinin da yiiksek seviyelere ulagmasiyla rekabet de hizla artmaktadir.

Ulkemizde tekstil ve hazir giyim sektorii istihdamin lokomotifi olan sektdrlerden biridir. Sosyal
Giivenlik Kurumu verilerine gore 2014 yilinda Tiirkiye’de toplam 1 679 990 igyeri ve 13 240
122 sigortali ¢alisan mevcuttur. Tekstil {irtinleri imalati ve hazir giyim sektorii birlikte ele
alindiginda tekstil sektoriinde 2014 yilinda toplam 52 214 igyeri ve 941 349 sigortali ¢alisan
vardir. Tekstil sektoriindeki isyeri sayist iilkemizdeki toplam isyeri sayisinin %3’iinii, bu

sektordeki sigortali ¢alisan sayisi ise toplam ¢alisan sayisinin %7’sini olusturmaktadir [1].

Tekstil sektoriindeki bu yogun rekabet ve ¢aligma ortam1 ayni zamanda is kazalarin1 ve meslek
hastaliklarim da beraberinde getirmektedir. Ulkemizde her yil ortalama 75 000 is kazasi

meydana gelmekte ve bu kazalarda 1000 galisan hayatini kaybetmektedir [1].

Sosyal Giivenlik Kurumu istatistiklerine gore, 2014 yilinda meydana gelen 221 366 is kazasinin
14 627 tanesi tekstil sektoriinde meydana gelmistir. Bu kazalar sonucunda tekstil sektoriinde

21 galisan hayatini kaybetmistir [1].

[s kazalarinin siklikla goriildiigii tekstil kollarindan birisi de makine halist iiretimidir. Insanlarin
ithtiyaglarinin artmasi ve teknolojinin de ilerlemesiyle siirekli gelisen ve genisleyen bir sektor
olan tekstil sektoriinde hali iiretimi 6nemli bir yere sahiptir. Tekstil iiriinlerinden hali diinyada
en ¢ok kullanilan tekstil iirlinlerinden birisidir ve 6zellikle barinma, konaklama ve otomotiv
sektorii gibi birgok alanda bu iiriinden faydalanilmaktadir. Halilar iiretim sekillerine gore el
halis1 ve makine halis1 olmak iizere iki kisma ayrilmaktadir. Hali {iretimi ilk olarak el
ilmekleriyle baglamistir, ancak gilinlimiizde teknolojinin de gelismesiyle hali iretiminde yaygin

olarak makineler kullanilmaktadir.

Hali iiretiminde makinelesmenin artmasi tiretimin ve istihdamin artmasmin yaninda is

kazalarinin ve ¢esitli meslek hastaliklarinin yaganmasina da neden olmustur

Bu ¢aligma ile giinliik yasantimizda énemli bir yere sahip olan halilarin iiretimleri esnasinda
calisanlarin giivenligini ve sagligini olumsuz yonde etkileyebilecek faktorler belirlenmeye
calisilmistir. Ayrica calisanlarin is sagligi ve gilivenligi farkindaliklar ile kisisel koruyucu

donanim kullanimlarin1 belirlemeye ve calisanlar1 calisma ortamlarinda rahatsiz eden
1



faktorlerin neler oldugunu tespit etmeye yonelik anket ¢aligmasi uygulanmigtir. Sektorde
faaliyet gosteren profesyonellerin faydalanmasi amaciyla da sektdre 6zgli kontrol listesi

hazirlanmustir.



2. GENEL BIiLGILER

2.1. HALININ TANIMI
Hali, zemin yapis1 atki ve ¢ozgii ipliklerinden, iist kismi ise hav ipligi denilen genelde yiin,
akrilik ya da polipropilen elyaflardan elde edilmis ipliklerin degisik sikliklarda dokunmasi ile

olusmus zemin kaplamada kullanilan tekstil Griiniidiir [2].

v " wuw

GOZgu

ath

Sekil 2.1. Halimin temel birimleri [2]

Halilar, el halis1 ve makine halisi olmak iizere iki sekilde siniflandirilabilmektedir:
El halisi, dike yakin konumda ¢6zgii ipliklerinden olusan gergin tezgahta desen olusturmak
tizere ¢ozgl ipliklerine sirasiyla hav ipliklerinin gesitli sekillerde diigtimlenerek kirkit

yardimiyla dokunun sikistirilmasiyla olusturulmaktadir.

2.2. MAKINE HALISI URETIiMi

Makine haliciligi 19. yiizyilda sanayilesmenin etkisi ile baslamis ve gelisen teknolojiye bagh

olarak her gecen giin {iretim kapasitesi artan bir sanayi dalidir.

Makine halisi, el halilarindaki yapiya benzer dokunun makine ile olusturulmus seklidir. Makine
halilarinda el halilarindan farkli olarak ilmekler ¢6zgii yoniinde hav ¢ozgiilerinden olusur. El
halilarinda ise ayr1 bir iplikle ¢ozgii lizerine diiglim atilir. Makine halilarinda ilmekler ¢ozgiiye
diigiimlenmezler ancak sikistirilirlar. Havlarin uglari kesilmezse bukle hali, kesilirse velur hali
olarak isimlendirilirler. Giiniimiizde yiliz yiize dokuma, tufting, yapistirma, flok ve orme

yontemleriyle de tekstil yer dosemesi elde edilmektedir [3].

Giiniimiizde dokuma makinelerinde yapilan iiretim 1 200 m?/giin gibi oldukga biiyiik rakamlara

ulasabilmektedir [4].
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Sekil 2.2. Makine halisi iiretim elemanlari [5]

Makine halis1 iiretimi giiniimiizde genel olarak entegre tesislerde ipliklerin dokuma
tezgahlarinda dokunarak, apre ve konfeksiyon islemlerinden gegirildikten sonra tiiketicinin

begenisine sunulmasiyla son bulmaktadir.

Makine halilar1 tiretim yontemlerine gore su sekilde siniflandirilmaktadir:

Makine
Halilar1
| | | . | | 1
Orme Dokuma Nonwoven Yapistirma

Halilar Halilar Halilar Halilar

Yiz Yize J_ b
Wilton Hal

Velvet Hal -~

Sekil 2.3. Makine halilarinin simiflandirilmasi [3]

2.2.1. Wilton Halillar

Wilton hali dokumasi, hav ipligi ad1 verilen ipliklerin atki ve ¢dzgii iplikleriyle kesigmeler
yaparak hali ylizeyine ¢ikmasiyla olusur. Wilton halilar1 kesik havli (velur), ilmek halkas1
4



(bukle) veya ikisinin karigimindan tiretilebilmektedir. Bu yontemle ¢ok agir hav agirliklarinda,
hav yogunlugu yiiksek halilar tiretilebilmektedir. Wilton tipi halilarda hav iplikleri i¢in renk
araligi sinirhidir [6-8].

Hav Ipligi WILTON DOKUMA YAPISI Cubuklar
Atk ipligi Zincir Cozgi Ipligi Doleu ¥

-

Sekil 2.4. Wilton hali dokuma yapasi [9,10]

Wilton tipi halilar, liretim yoOntemlerine goére tel cubuklu ve yiiz ylize olarak ikiye

ayrilmaktadirlar.

2.2.1.1. Tel Cubuklu Wilton Tipi Hahllar

Genellikle duvardan duvara halilarin iretildigi bu sistemde zemin 6rgii ve hav kismi ayni
zamanda dokunmaktadir. iki adet baglanti ¢6zgii ipligi bir adet dolgu ¢6zgii ipligi olmak iizere
li¢ adet ¢ozgii ipligi gubuklarla taginarak halinin yapisina katilir. Dolgu ¢6zgiisii atki iplikleriyle
baglant1 olusturmadan baglanti ¢ozgiilerinin arasindan halinin stabil durmasini saglamak i¢in
halinin icerisine diiz konumda yerlestirilmektedir. Kam mekanizmasi yardimiyla atkiy1 tagiyan
mekigin gecebilecegi agizlik agilmaktadir. Atki sikhigimi  saglayacak sekilde tefe
mekanizmasiyla dokuya sabitlenmektedir. Hav ¢ozgiileri desenli halilarda jakar, diiz halilarda
armiir mekanizmasiyla kaldirilmaktadir. Agizliga yerlestirilen teller baglanti ¢6zgiileri ve 6lii
havin {izerine secilen hav ipliginin altma yerlesmis konumdadir. ilmekler meydana geldikten
sonra teller hizla tezgahin yanina cekilmektedir. Tellerin kesiti ilme siklifin1 ve hav
yiiksekligini belirlemektedir. Tellerin ucuna bigcak takilarak hav iplikleri kesilmekte ve kesik
havli (velur) hali olusmaktadir. Halinin sirt ylizeyinde hav olusturmayan 6lii havlar maliyeti

artirirken tutum ve boyutsal stabilite saglamaktadir [11,12] (Sekil 2.5).
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Sekil 2.5. Tel cubuklu wilton tipi hal yapis1 [13]

Tel ¢ubuklu wilton hali dokumasinin avantajlari: yiiksek siklikta yogun hali dokunabilmesi,
bukle ve velur seklinde hav olusturabilmek, tel ¢ubuklarinin degistirilebilmesiyle istenilen hav
yiiksekliginin elde edilebilmesi, farkli iplik kullaniminin rahat olmasi, ilmek olusturmadan

tiraglama veya oyuntu efektinin olusturulabilme seklinde siralanabilir [12,14].

2.2.1.2. Cift Kat Yiiz Yiize Wilton Tipi Hallar

Yiiz yiize hali dokuma teknigine gore iki hali anda dokunur. Bir {ist hali ve bir alt hali elde
etmek i¢in iki ayr1 taban1 olusturan zemin iplikleri ile hav ylizeyini olusturan iplikler ayn1 anda
dokunur ve iiretilen bu yap1 yine makine {izerinde bulunan kesme tertibati ile ortadan kesilerek

iki ayr1 hali elde edilir [3] (Sekil 2.6).

Hali piiskiilleri Atk - Kesim hatt
Ust dolgu

—  Ust zincirler

Y@ ' @V >< .

,ﬁ-- o s )

@ @ ‘ @ Alt dolgu
(ut)

Alt zincirler
(peoligster)
Arkadaki iplikler Dolgular

Havipligi Atk
Zincir iplikleri s wa

Sekil 2.6. Cift kath yiiz yiize wilton hali yapis1 [15,16]

Yiiz yiize wilton dokuma makine hali iiretimleri iginde miimkiin olan en hizli tiretim hizina
sahip oldugundan en ¢ok kullanilan yontemdir. Bu yontemde iki hali arasindaki mesafe
istenilen yiikseklige ayarlanabilmektedir. Dokunduktan sonra tiras makineleriyle hali
yiizeylerinde oyuklu desen elde edilmektedir. Havlarin bigakla kesilerek olusturuldugundan
halka havli (bukle) hali tiretimi yapilamamasi ve farkli hav yiiksekliklerinde efekt verilmesinin

imkansiz olmasi sistemin dezavantajlaridir. Ayrica hali yiiziiniin dokumadan bir miiddet sonra

6



goriilebilmesi ylizeyde olusabilecek hatalarin ge¢ gdriinmesine sebep olmakta ve iki halida

birden hata olusmaktadir [12,17-19].
2.2.2. Axminster Halillar

Axminster hali dokuma tekniginde; jakar makinesi tarafindan belirlenen iplikleri mekikler tek
tek alarak dokunmus zeminin i¢ine yerlestirirler. Bu yontemde 6nceden belirlenen siraya gore
birbirini takip eden renkli ilmek iplikleri kesikli havli haliy1 olusturur (Sekil 2.7) ve halilarin
desenlendirme kapasitesi ¢cok genistir. Desenlendirme kapasitesinin yiiksek olmasi nedeniyle
daha ¢ok hotel ve konaklama mekanlarinda tercih edilir. Olii hav yoktur ve biitiin hav iplikleri
ilmek konumundadir. Tigh (gripper), makarali (spool), tigli makarali ve senil (chenille)
axminster olmak tizere dort sekildedir [17,20,21].

Haviplisi ~AXMINSTER DOKUMA YAPISI

WeRauaeRy -
\'“:\'“l\ 1\& \“' \Yc

R o Rl o Rl o S v R s N L G o R s T
Mekik
Atkt Zincir Iplikleri Dolgu Islemi

Sekil 2.7. Axminster hali dokuma yapisi [9,22]
2.2.3. Tufting Hahlar

Tufting halilar ilmek ipliklerinin 6nceden temin edilen zemin dokuya daldirilmasi ve bir

yapistirici veya kaplama yontemiyle sabitlenmesiyle olusturulmaktadir [21].

Tufting oldukga basit, hizli ve pahali olmayan bir yontemdir. Hav ipliklerinin oldugu bir caglik
sistemi bulunmaktadir. Delikli destek tablasi lizerinde zemin dokusu tasinmaktadir. Kumas
genigliginde asag1 yukar1 hareket edebilen bir tabla iizerine yerlestirilmis hav ipligini tasiyan
igneler zemin kumasin igine dalarak delikli tablay1 geger ve sonra geri ¢ikarak dokuyu
olusturur. Zemin kumasin altina dalan ignenin tasidigi hav ipligini ilmek tutucular belli hav
yiiksekliginde tutarak ilmek olusumunu saglamaktadir. Kesik havli hali iiretimi i¢in ilmek

olustuktan sonra bigak yardimiyla kesilmektedir [12] (Sekil 2.8).
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Lateks
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Sekil 2.8. Tufting hal yapisi ve iiretim prensibi [2,23]

Dokuma veya nonwoven olan zemin kumasi polipropilen, poliester veya jiitten
yapilabilmektedir. Hav1 sabitleyerek kalict hale getirmek igin halinin sirtt dogal veya sentetik
lateks ile kaplanmaktadir. Halinin boyutsal stabilitesini ve sertligini arttirmak i¢in jiit veya
sentetik liften dokunmus bir ikinci taban halinin sirtina yapistirilabilir. Ikinci sirt kaplamasi igin

lateks kopiik kullanimi halinin esnekligini arttirmaktadir [8].

2.2.4. Nonwoven (Dokusuz Yiizey) Hallar

Tarak makinesinde tiilbent haline getirilen lifler st iiste konularak bir lif tabakasi elde edilir.
Bu tabaka daha 6nceden iiretilmis bir taban dokusunun {izerine serilip, igne yardimiyla mekanik
olarak liflerin taban dokuya sikistirilmasiyla nonwoven halilar olugsmaktadir. Her igne dalisinda

lifler birbiri i¢ine girerek sabitlenmektedir [8] (Sekil 2.9).

ENRNUNERE —
2
1. igneliplaka2. deliklimasa3. igne
4. talbent 5. zemin doku

Sekil 2.9. Nonwoven hal iiretim prensibi [2]

Bu dokunun kuvvetlendirilmesi, lif iceriine gore 1sil muameleyle ve regine emdirilerek

yapilmaktadir. Uygun kalinlikta ve kalitede hali ve hali alt1 ddsemesi maksadiyla rulo formunda
8



veya boyutsal kararliligi saglamak icin agir sirt kaplamasi seklinde karo hali olarak
kullanilmaktadir. Yer doseme imalinde genelde polipropilen ve poliamid lifler tercih
edilmektedir. Tiirkiye’de bu yontem “halifleks” olarak bilinmektedir [8,17].

2.2.5. Orme Halilar

Bu yontem ¢6zgiilii 6rme makinelerine benzer sekilde 6rgii ilmek yapilmasindan dolay:1 6rme

hal1 denilmektedir. Iki sekilde iiretim yapilmaktadir.

2.2.5.1. Raschel Orme Halis1

Bu sistemde herhangi bir alt zemin kullanilmadan yardimer bir iplik sistemi kullanilarak hav
iplikleriyle dokunun olusturulmasi sekline dayanmaktadir. Taban dokusundaki atki ve havi
olusturan ipliklerin birbiri ardina orgii ilmekleri olusturularak dokunmaktadir. Dokuma
halilarina goére desen imkani ¢ok sinirlidir. Genelde diiz, melanj veya kiigiik motifler seklinde

dokunmaktadir. Yer dosemeciliginde ve halicilikta ticari bir 6neme ulasamamstir [8,17,21].

2.2.5.2. Tiilbent Raschel Hahlar

Bu yontemde hav ipliklerinin yerine hav materyali olarak bir tiilbent tabakas1 kullanilmaktadir.
iki zemin ipligiyle baglant: olusturularak bukle hali elde edilir. Bunun fircalanip makaslanmasi
ile kesik havli hali meydana gelmektedir. Dokunun yiizeyi uzun tiiylii ve kiirk goriiniimliidiir.

Bu yontem Tiirkiye’de pek tercih edilmemektedir [8,17].

2.2.6. Yapistirma Halilar

Hav ipliginin veya lif tabakasinin dogrudan zemin ylizeyine yapistirilmasiyla tretilmektedir.
Hav, kesik hav, ilmek hav veya ¢ok katli ilmek hav seklinde olabilmektedir. Yapistirma halilar
lif veya iplik tabakalarini kivirmak ve olusan ilmelerin tabaninmi kalin bir yapistirict katmanin
icerisine gomiilerek yapistiricinin sertlestirilmesiyle elde edilebildigi gibi, iplik veya lif
tabakalarma genellikle sicakta eriyen yapistiriciyla muamele edilerek birbirine paralel
kumaslarin yiizeyine iki tarafli kol yardimiyla bastirilarak yapiskanin 1s1 ile yapigsmasi
saglanmasi yoluyla da tiretilmektedir (Sekil 2.10). Bu sistemde de yiiz yiize hali dokuma
tekniginde oldugu gibi hav iplikleri ortadan ikiye kesilerek iki ayr1 hali olusturulur [8,17].



Sekil 2.10. Yapistirma hal iiretim prensibi [2]

Bu halilar, kesilmis kenarlardan halinin ¢tkmamasi ve hav giivenliginin dokuma halilardan daha
fazla olmas1 avantajina sahiptir. Karo hali olarak, kolayca kesilebilen désemelik halilarda ve
otomotiv désemelerinde istenilen sekilde kesilerek yapistiritlmasindan dolayr kullanilmaktadir
[8,17].

2.2.7. Flok Hah

Belli uzunluklarda kesilmis olan liflerin elektriksel olarak yiiklenerek yapigskanli zemin
dokusuna yapigsmasiyla elde edilmektedir. 2 mm ile 4 mm uzunlugunda kesilen liflerin
bulundugu hazneyi art1, yapistirict siiriilmiis zemin tabakanin oldugu metal levhanin eksi kutup
olarak yiiksek gerilimle yiiklenerek zemin tabakasina yoOnlenmis olarak yapigmasiyla
iretilmektedir. Yapismayan lifler vakumla alinmakta ve yapigkanin sertlesmesi i¢in kurutma
firmindan gegcirilmektedir (Sekil 2.11). Halinin kalinligin1 ve esnekligini arttirmak igin sirt
kism1 gozeneksiz uygun kopiik tabakasiyla kaplanmaktadir. Bu halilar genelde 1slak ve agir

trafigin oldugu zemin alanlarinda kullanilmaktadir [8,17].
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Sekil 2.11. Flok hali iiretim prensibi [2]
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2.3. HALI YAPISINI OLUSTURAN iPLIKLER

Makine halilar, tiretimde kullanilan farkli hammadde ve hammadde kombinasyonlarinin ¢ok
genis bir yelpazesine sahiptir. Bu halilar mekanik olarak iiretilmekte ve tiretimde yiin, pamuk,

jlt basta olmak tizere dogal lifler ve sentetik lifler kullanilmaktadir [24] (Sekil 2.12).

i
1
I | |
Dogal Liﬂ [?f);:?a l
‘ | ayvansal J_ entetl
Lifler Lifler
R mlm WIJ i

Polipropile

Sekil 2.12. Hali iiretiminde kullanilan belli bash lifler [25]

Hali imalatinda kullanilacak ipliklerin liflerinden, diger tekstil malzemelerinin imalatinda
kullanilacak ipliklerin liflerinden daha farkli performans ozellikleri gostermesi beklenir.
Bilhassa incelik, esneklik, hacimlilik ve yiiksek mukavemet gibi 6zelliklerin hali ipliklerinde
1yi olmalidir.

Yiksek egilme mukavemeti ve mikroorganizmalara karsi yiiksek dayanim sayesinde basta
poliamid olmak tizere kimyasal liflerden elde edilen iplikler halilarda kullanilan en 6nemli
ipliklerdir.

Makine halisi iiretiminde her biri farkli islevlere sahip li¢ ayr1 ¢ozgii ipligi ve bir atki ipligi
kullanilmaktadir (Sekil 2.13). Bunlar:

e (Zemin) Baglant1 ¢ozgiileri
e Dolgu ¢ozgiileri
e Havipligi

e Atk ipligi
11
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Sekil 2.13. Hali yapisini olusturan iplikler [5]

2.3.1. Zemin (Baglanti) Cozgiileri

Halilarin zeminlerini olusturan ¢6zgii ipligidir. Makine enine paralel olarak yan yana siralanmis
iki ayr1 leventten alimir. Bu ¢ozgii ipliklerinin gerginlikleri normal gerginliktedir. Zemin

¢ozgiileri hali zemininde ana 6rgiiyii olusturan ipliklerdir.
2.3.2. Dolgu Cozgiileri

Halida hav yiizeyini olusturan ¢ozgii ipliklerinin olusturdugu ilmeklerin baglantilarini
sikigtirarak daha saglam bir yapiya sahip olmalarini saglayan, haliya belirli bir kalinlik veren
ve havi tasityarak iki ylizey arasindaki mesafeyi koruyan ipliklerdir. Halimin sirtinda ve
yiizeyinde goriinmezler. Dolgu ¢ozgiileri zemin ¢ozgiilerinden ayr1 hazirlanmig leventlerden
alinirlar. Bu ipliklerin gerginlikleri zemin ¢6zgiisiinii olusturan ipliklerin gerginliklerinden daha

fazladir.
2.3.3. Hav Ipligi

Cozgl ipliklerine paralel olarak beslenen ve zemin {izerinde hali desenini olusturmak i¢in
kullanilan ipliklerdir. Hav ipliklerinin gerginlikleri halinin yapisini olusturan diger ipliklere

nazaran daha azdir.
2.3.4. Atk Ipligi

Zemin ¢ozglisiiyle birlikte belirlenen desene gore kesismeler yaparak halinin tagiyict zeminini

olusturan, hav ¢ozgiilerinin sikistirilmasini saglayan ipliklerdir.
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2.4. YUZ YUZE HALI DOKUMA PROSESLERI

Hali iiretiminde en ¢ok kullanilan ydntem olan yiiz yiize hali dokuma yontemi; baglanti
cozgiileri, dolgu ¢ozgiileri, atki iplikleri ve hav ipligi olmak {izere dort gesit iplikten
olusmaktadir. Hali zeminini atki ve ¢ozgii iplikleri olusturmaktadir. Hav iplikleri ise haliya
desen ve boyut ozellikleri katmaktadir.

Yiiz yiize hali dokuma sisteminde temel olarak ¢ift kat kumas dokuma teknigi kullanilir. Bu
yontemle hali olusturulurken iki hali yiiz yilize ayn1 anda dokunur ve olusan ¢ift kat arasindaki
ilmek yani hav ylizeyini olusturan iplikler ortadan kesilerek iki ayr1 hali elde edilir. Halilar ayri
olmasina ragmen ikisinin de deseni aynidir. Iki kumas kat1 arasindaki mesafe istenilen ilmek
uzunluguna gore ayarlanir. Bu sistemle dokunan halilardaki hav yiiksekligi iki kumas kati
arasindaki mesafenin yaris1 kadardir. Hali icin en onemli parametrelerden biri olan ilmek
boyunun ayarlanmasi bicagin hareketiyle ve cimbarin iki hali arasindaki mesafeyi korumasi ile
saglanmaktadir. Ayrica dolgu ¢ozgiileri ilmek olusumu sirasinda iki halinin birbirine
yaklasmasini engelleyerek ilmek tasimakta ve boylarinin ayarlanmasini saglamaktadir.

Iki hali kat1 arasindaki ilmek ¢ozgiilerinin kesimi makine {izerinde bulunan bir ray boyunca
hareket eden bigakla gerceklestirilir. Bu bigak dokuma olusum noktasindan bir miktar geride
yani hali olusumundan sonra devreye girmekte ve iki haliyr birbirinden ayirmaktadir. Bicagin
hareketi atki ipliginin hareketi ile paraleldir [3].

Hali1 dokunduktan sonra hali yiizeyinin daha parlak goriinmesi i¢in apre islemine tabi tutulur.
Apre boliimiintin ilk asamasi, citi islemi denilen dokunan halidaki hatalarin giderilmesi
islemidir. Bu islemin akabinde, lateks adi verilen bazi kimyasallarin ve tutkal denilen
yapistiricinin hali sirtina uygulanmasi islemi gelmektedir. Bu béliimde dokunan halilar kilavuz
bezleri yardimiyla apre makinesine baglanir. Bu islemin amaci halinin tabanina lateks siiriilerek
hav ipliklerinin ¢ikmasini 6nlemek ve haliya daha kalin bir goriiniim vermektir. Bu islemden
sonra halimin yiizeyindeki piiriizlerin giderilmesini ve halinin daha diizgiin ve parlak
goriinmesini saglayan tiras asamasi gelmektedir. Apre boliimiinden ¢ikan halilara etiket basim,
en kesim gibi konfeksiyon islemleri uygulanir. En son halinin kenarlar1 overlock makineleri ile

temizlenir ve ambalajlanarak satisa hazir hale getirilmektedir [26].
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Hal1 tiretimi prosesi 6zetle asagidaki sekilde oldugu gibi gosterilebilir:

| )’ﬂ“z" Hali

" "Dekuma

1. Cozgi "
Hazirlama

Al

4.
—Konfeksiyon

0 T

5. Sevkiyat

L -

Sekil 2.14. Makine halisi iiretim prosesi [26]

2.4.1. Cozgii Ipliklerinin Hazirlams

Cozgl iplikleri biikiim dairesinde katlandiktan sonra ¢6zgii dairesine bobinler halinde gelirler

ve burada cagliklara dizilirler. Cagliklara dizilen iplikler toplama taragina oradan da daralma

taragina gelir ve leventin genisligine gore ayarlama yapilir. Burada leventlere sarilan ¢ozgiiler

dokuma dairesine gonderilir. Dokuma dairesinde tezgahlardaki biten ¢ozgiiler degistirilir. Alt

¢ozgiiler ¢ozgii makinesi ile baglanir, list ¢ozgiiler ise elle baglanmaktadir [3].
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Sekil 2.15. Cozgii ipliklerinin hazirlanisi [27]
2.4.2. Dokuma Islemi

Yiiz yiize wilton tipi makine halilarinin dokuma islemi ¢ercevelerin ve jakarin agizligi agmasi
ile baslar. Cerceveler hali zemin orgiisiine gore ¢ozgiilere yon verir. Jakar tertibati ise renk
raporuna gore hav ipliklerine ve Oli yiinlerinin hareketine karar verir. Bu hareketlerin
seciminde dokuma makinesinin iist ilme devrinde veya alt ilme devrinde olmasi etkili

olmaktadir.

e ‘ 1Ein

%

Sekil 2.16. Dokuma islemi esnasinda jakar tertibatinin calismasi [28]

Dokuma makinesi {ist ilme devrinde iken iist dolgu ¢6zgiisii iki atki arasinda ve paralel
kalmakta, tist baglanti ¢ozgiileri ise agizligin agilmasini saglamaktadir (Sekil 2.16). Bu agizlik
icerisinde iKi atki atilmaktadir. Hav ipligi ise en iist noktada yer alirken, 6lii yiinler dolgu
cozgiileri ile ayn1 yerde ve paralel olmaktadir. Bu sekilde hali yiizeyinde goriilmeyerek i¢
yapisina katilmaktadir. Ayni devirde alt halida ise baglanti ¢ozgiilerinin arasindan tek atki
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atilmaktadir. Dolgu ¢dzgiisii ise en alt pozisyonda bulunmaktadir. Olii yiinler ise paralel olarak

kalmaktadir. Bu sekilde {i¢ kanca (tel, rapier) da hareketini tamamlamis olur [29] (Sekil 2.17).

Olii iplik
J ot / Hav ipligi /v;laviDIiEiZ / Hav ipligi3 ll'll
A -. y 4
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Dolgu ipligi (iit) Atkiipligi  Cozgii Baglama ipligi

Sekil 2.17. Yiiz yiize wilton tipi hali iiretim prensibi [29]

Hal1 alt ilme devrine gegildigi zaman iki kanca alt hali i¢in ¢alismakta, tek kanca ise tist hali
icin calismaktadir. Cozgiilerin hareketi ise iist ilme devrinin tersi seklinde olmaktadir. Ust ilme
devrinde segilen hav ipligi en iistten en alta gegerek iKi hali arasinda baglanti olusturmaktadir.

Bu durum iki halida da ayn1 ipligin secilmesine ve ayni rengin kullanilmasina neden olmaktadir.

Cozgii Levendi
TN

Kumas Levendi

Sekil 2.18. Caglik sisteminin iistten goriiniimii ve dokuma makinesi [30]

Ug kancali sistemlerde bir ilme olusmasi igin iki devir yapilmas1 gerekirken, iki kancali
sistemlerde bir ilme olugmasi i¢in {i¢ devir yapilmasi gerekmektedir. Devirlerin tamamlanmasi
sonucunda tefe mekanizmasi devreye girerek atilan atkilarin hali yapisina katilmasini saglar.

Tefe mekanizmasinin hareketi haliin m?’deki ilme sayisia gore degismektedir [19].
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Yiiz ylize wilton hal1 dokuma sisteminde temel olarak cift kat kuma dokuma teknigi kullanilir.
Bu yontemle hali olusturulurken iki hali yliz ylize aym1 anda dokunurken, olusan ¢ift kat
arasindaki ilmek yani hav yiizeyini olusturan iplikler ortadan kesilerek iki ayn1 hali elde edilir.
Halilar ayr1 olmasina ragmen ikisinin de deseni aynidir. Yiiz yiize hali dokumada ayn1 desene

sahip iki hali tiretilmis olur.

Iki kumas kat1 arasindaki mesafe istenilen ilmek uzunluguna gére ayarlanir. Ciinkii bu sistemle
dokunan halilardaki hav yiiksekligi iki kumas kati arasindaki mesafenin yarist kadardir. Hali
icin en dnemli parametrelerden biri olan ilmek boyunun ayarlanmasinda bigagin hareketiyle ve
cimbarin iki hali arasindaki mesafeyi korumasi ile saglanmaktadir. Ayrica dolgu ¢ozgiileri
ilmek olusumu sirasinda iki halinin birbirine yaklagmasini engelleyerek ilmekleri tasimakta ve

boylarinin ayarlanmasini saglamaktadir.

Iki hali kat1 arasindaki ilmek ¢dzgiilerinin kesimi makine iizerinde bir ray iizerinde hareket eden
bicakla gerceklestirilir Bu bigak dokuma olusum noktasindan bir miktar geride yani hali
olusumundan sonra devreye girmekte ve iki haliy1 birbirinden ayirmaktadir. Bicagin hareketi

atki ipligi hareketiyle paraleldir [19].

2.4.3. Apre islemleri

Dokuma boliimiinde iiretilen halilarin kullaniciya gitmeden 6nce bir takim islemlerden gecmesi

gerekmektedir.

Sekil 2.19. Apre uygulama hatt1 [26]
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Bu islemlerden ilki olan ¢iti isleminde dokunan halida meydana gelen basit hatalar diizeltilir.
Halinin ¢iti makinesine alinabilmesi i¢in oncelikle makine {izerinde bulunan bir 6nceki hal
grubuna zincir dikis makineleri ile baglanmasi gerekmektedir. Dokunan halinin ¢iti isleminden
sonra gelecegi yer apre makinesidir. Ham olarak apre makinesine gelen halilarin havlarinin
¢ikmamast igin, tutkallama boliimiinde hali sirtina lateks (tutkal) uygulanmaktadir. Hali,
tutkallama boliimiine geldigi zaman iizerinde tutkal bulunan silindirin donmesi ile hali sirtina
tutkal verilir. Hali sirtina uygulanan lateks, su ile tutkalin belirli oranlarda karistirilmasiyla elde
edilen bir madde olup, halinin kalitesine gore karigim oranlar1 degismektedir. Tutkallama
boliimiinden ¢iktiktan sonra halilar kurutma firmi1 ve sogutma bdoliimiinden gecirilerek
kurutulur. Apre boliimiiniin bir sonraki agamasi olan tiraglama isleminde apre makinesinden
gelen halilarin yiizeyindeki piiriizler diizeltilerek halinin daha diizgiin ve parlak olmasi saglanir
(Sekil 2.20.). Ayrica tiras makinelerinin sayisi ne kadar fazla olursa {liretim de o kadar hizli olur.
Tiraglama isleminin akabinde doner bigakli kesme makineleri ile halilar kesim yerlerinden

kesilerek birbirlerinden ayrilir.

Bask Silindiri Sicak Silindir

Baski Uygulanmasi

Kimyasal

Sekil 2.20. Apre silindiri ve tarak tertibati [31]
2.4.4. Konfeksiyon Islemleri

Makine halis1 liretiminde apre boliimiinden ¢ikan halilar konfeksiyon boliimiine gonderilir.
Konfeksiyon bdliimiinde ilk olarak hali sirtina basingli iitii yardimiyla etiket basilir. Bu islemin
ardindan halilarin kenarlar1 dikilmek {izere hali kenar1 dikim makinesine (overlock) getirilir.
Overlock makinesinde miisteri istegine gore overlock cinsi belirlenerek (ince ya da kalin
overlock) hali kenarina overlock islemi yapilir. Overlock islemi biten halilar en kesim
makinelerinde kenar formlaria gore birbirinden enine yonde ayrilir. Enine yonde ayrilmis olan

halilar bant yardimiyla kenar formlarina gore (overlock, sagak, yapistirma) siirfile ya da
18



overlock islemine tabi tutulur. Kenar form islemi bitmis olan haliya miisteri istegine gore
biikiim yapilir. Biikiimii biten hali ambalajlama bdliimiine gonderilir. Ambalajlama boliimiinde
hali poset kalinlig1 ve ¢esidine dikkat edilerek ambalajlanir. Ardindan ambalajli hali sevkiyati

yapilmak iizere depo boliimiine gonderilir.

Sekil 2.21. Konfeksiyon hatti [26]
2.5. ULKEMIZDEKI MAKINE HALISI URETiMi

TOBB sanayi Vveritabani’na kayith 213 makine hali iireticisi bulunurken, yillik ortalama 400
milyon m? iiretim gerceklestirilmektedir [32,33]. Tiirkiye’deki hali {iretiminin yaklasik % 85’

makine halisidir ve bu oranin da % 89’u Gaziantep ilinde iiretilmektedir [34].

ILLERE GORE MAKINE HALISI URETEN ISLETME SAYISI

Sekil 2.22. Ulkemizdeki makine halisi iireten isletmelerin illere gore dagihim [32]
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2.6. TEKSTIL SEKTORUNDE iS SAGLIGI VE GUVENLIGi

Tekstil sektorii iilkemizde tiretim ve istihdam agisindan lokomotif sektorlerden birisidir.
Elyaftan baglayarak iplik, dokuma, 6rme, boya-baski, konfeksiyon gibi islemleri kapsayan
emek yogun bir sektordiir ve is saghigi ve giivenligi agisindan da birgok risk faktoriinii (toz,

giirtiltii, termal konfor, aydinlatma ve kimyasallar gibi) biinyesinde barindirmaktadir [35].

H Maden

W insaat

B Metal

W Tekstil

B Tagimacilik

Gida

%3 H Diger

Grafik 2.1. Ulkemizde 2014 yilinda meydana gelen 6liimlii is kazalarimin dagilim [1]
Ulkemizde son iki y1lda tekstil sektdriinde ve hali iiretiminde meydana gelen is kazasi sayilarina
bakildiginda 2013 yilinda 1 360 6liimlii is kazasinin 26 tanesi, 2014 yilinda ise 1 626 Slimlii is
kazasinin 21 tanesi tekstil sektoriindedir. Hali sektoriine bakildiginda ise iilkemizde 2014
yilinda tekstil sektdriinde meydana gelen is kazalarinin % 4°liik kism1 hali tiretiminde meydana
gelmistir.

Ayrica tlkemizdeki kayit dis1 calismayr da gbz Oniine alacak olursak bu sayilarin daha da
yiiksek oldugu ve sektdr calisanlarinin risk altinda galistiklar1 goriilecektir. Tekstil is kolundaki
kayit dist personelin ugradiklar1 is kazalar1 ve meslek hastaliklar1 bu verilere dahil
edilmemesinin yani sira, sigortalt c¢alisanlarin ugradiklar1 tiim is kazalar1 ve meslek

hastaliklarinin SGK’ya bildirilmemesi de baska bir sorun olarak karsimiza ¢ikmaktadir [36].
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Tablo 2.1. Ulkemizde tekstil sektériinde meydana gelen is kazalari [1]

2013 2014

Toplam | Oliimlii | Toplam | Oliimlii
KOD SEKTOR Is Kazas1 | Is Kazas1 | Is Kazas1 | Is Kazasi
13 Tekstil Uriinleri Imalat: 10 996 20 12 128 17
14 Giyim Esyalarinin Imalati 2 307 6 2 499 4
13.93 Hali Uretimi 388 0 583 2
13 ve 14 | Tekstil Sektoriindeki Toplam Is | 13303 26 14 627 21

Kazasi

Tiim Sektorler Toplam 191389 | 1360 | 221366 | 1626
Tekstil Sektoriindeki Kazalarin Tiim 6,95 191 6,60 1,29
Sektorler icindeki Orani (%)
Hali Uretimindeki Kazalarm  Tekstil 2,91 0 3,98 9,52

Sektoriindeki Kazalara Orani (%)

Tekstil sektorii, ¢alisanlar i¢in toz ve giiriiltiiye maruziyetten, kimyasal maddelerle ¢alisma ve
el ile tastmaya kadar birgok tehlike ve riski igermektedir. Iplik iiretimi, kumas iiretimi, boyama

ve bitis islemleri gibi sektordeki her islem basamagi ¢alisanlar i¢in risk olusturmaktadir [37].

Esas itibariyle iplik, dokuma, 6rme, terbiye ve konfeksiyon olmak iizere bes boliimden olusan
tekstil sektoriinde is sagligl ve gilivenligi yoniinden en riskli alanlar iplik, dokuma ve terbiye
boliimleridir. Iplik ve dokuma isletmelerinde yiiksek giiriiltii, toz, yangin ve ortamin fazla sicak
olmasi baglica tehlike ve risklerdendir. Ayrica dokuma isletmelerinde ¢6zgii hazirlama
makineleri de is kazalarinin sik goriildiigli boliimlerdendir. Terbiye isletmelerinde her ne kadar
giirtiltii ve toz kaynakli riskler az olsa da kimyasal kaynakli riskler fazladir. Bu isletmelerde
goriilen bir baska risk, calisma esnasinda el, kol gibi uzuvlarin doénen silindirlere
kaptirilmasidir. Konfeksiyon isletmelerinde, diger isletmeler i¢in mezklr riskler daha az
mevcut olsa da bu isletmelerde de ergonomik olmayan durumlardan kaynakl riskler fazladir.
Ayrica kayit dist is¢i calistirilmast da sik karsilasilan bir sorundur. Tekstil sektoriinde is
kazalarinin meydana geldigi boliimlerden birisi de depolama alanlaridir. Istifleme
yiiksekliginin asildigi depo alanlarinda istiflenen malzemelerin devrilmesi ¢ok ciddi is

kazalarina neden olmaktadir.
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2.6.1. Tekstil Sektoriindeki Riskler
Tekstil sektoriinde diinyanin ¢esitli lilkelerindeki ulusal ve uluslararasi is saglig1 ve giivenligi

otoriteleri tarafindan tespit edilen riskler su sekilde gosterilebilir:

HSE OSHA ILO WA INAIL
(EV) Gov.

Giiriiltii 4 v v v
Titresim v
Ergonomi v v v v
Kayma, takilma ve diisme v v
Hareketli veya diisen cismin ¢carpmasi v
Toz v v
Yangin v v v
Psiko-sosyal ve diger faktorler v v
isyerinde ara¢ kullanim v
Tehlikeli kimyasallar v v v v
Makine ve ekipmanlar v v v v
Basinch kaplarin giivenligi v
Elektrik v
Elektromanyetik alanlar v
Acil durumlar v

Sekil 2.23. Tekstil sektoriinde uluslararasi otoriteler tarafindan kabul edilen is

saghg ve giivenligi riskleri [37-41]
2.6.1.1. Makine ve tezgahlardan kaynaklanan riskler

Tekstil endiistrisinde iiretim yapan makineler genellikle biiyiik ebatlarda olmaktadir. Kullanilan
makine ve tezgahin standartlara uygun olmamasindan, gerekli koruyucu donanimlarinin
bulunmamasindan, igletme icerisinde yanlis yerlestirme ve kurulumdan kaynaklanan is sagligi
ve giivenligi riskleri tekstil sektoriinde ciddi kazalara yol agmaktadir [42]. Ayrica gerek elyaftan
iplik iiretimi esnasinda, gerekse {iiretilen ipligin kumas haline gelinceye kadar faydalanilan
makinelerde donen silindirlerin olmasi ¢alisanlar igin tehlike arz etmektedir. Ornegin elyafin
iplik haline doniistiigli ring makineleri, dokuma kumas elde icin kullanilan dokuma makineler,

apre iglemlerinde faydalanilan makineler vb. olmak tizere bir¢ok proseste hareketli aksamlar
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mevcuttur ve gerekli glivenlik tedbirleri alinmadigi takdirde el, kol sikismast gibi is kazalari

siklikla gortilebilmektedir.

2.6.1.2. Giiriiltii

Tekstil sektoriinde 6zellikle iplik iiretim, dokuma ve konfeksiyon alanlarinda ¢alisanlar igin
giirtiltii risk olusturan faktorlerin basinda gelmektedir. Giirtiltiiniin insan saglig tizerindeki
olumsuz etkileri herkesge bilinen bir gergektir. Tekstil makinelerinin yarattig1 giirtiltii nedeniyle
8 saatlik calisma siliresi boyunca calisanlarda stres, isitme kayiplari, kulak ¢inlamasi gibi

sorunlar ortaya ¢ikmaktadir [43].

2.6.1.3. Toz

Calisanlar pamuk, yiin, sisal, jiit vb. liflerin tozlarma ¢irgirlama, iplik egirme, bobinleme,
dokuma ve kumas kesim boyunca maruz kalmaktadirlar. Uretim esnasinda ortaya ¢ikan tozlar
kisa vadede ¢alisanlarin is veriminin diigmesine ve dikkatlerinin dagilmasina, uzun vadede ise

meslek hastaliklarina yakalanmalarina sebep olmaktadir.

Tekstil sektoriinde ilk akla gelen meslek hastaligt pamuk basta olmak iizere dogal liflerin
tozlarina uzun yillar maruz kalinmasi sonucu ortaya ¢ikan bisinosiz adi verilen akciger

hastaligidir.

Mesleki akciger hastaliklari arasinda goriilme olasilig1 en fazla olan hastaliklardan bir digeri de
silikozisdir. Bu hastalik tekstilde kot taslamaciligi isleri yapan calisanlar arasinda

goriilmektedir.

2.6.1.4. Tehlikeli kimyasallar

Kimyasal maddelerin birgok cesidi tekstil sektoriinde kullanilmaktadir. Ornegin; boyalar,
solventler, optik beyazlaticilar, burusmazlik saglayicilar, alev geciktiriciler, agir metaller,
pestisitler ve antimikrobik maddeler elyaf boyamadan baski, apre, yikama ve dokuma gibi

bir¢ok alanda kullanilmaktadir.

Tekstil sektorii kanserojen riski artan sektdrlerden birisi olarak degerlendirilmektedir. Ozellikle
tekstil tirlinlerinin boyanmasinda kullanilan kimyasallarin solunmasi geniz, girtlak kanserine
yol agmaktadir. Ayrica 6zellikle bu kimyasallara maruz kalan ¢alisanlarda mesane kanseri de

goriilmektedir [37].

Tekstil tiriinlerine dogrudan etkisi olmayan ancak {iriiniin baz1 6zelliklerini iyilestirmek, verimi

artirmak ve kullanilan boyanin 6zelligini korumas1 amaciyla asit, baz gibi bazi yardimci
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malzemeler kullanilmaktadir. Calisanlarin yardimci malzemelere cilt ve goz ile temasi

sonucunda ciddi problemler ortaya ¢ikmaktadir [44].

2.6.1.5. Is ekipmanlarindan kaynaklanan riskler

Tekstil sektoriinde forkliftlerden vinglere, kesici aletlerden basingli kaplara kadar birgok
ekipman kullanilmaktadir. Kullanilan ekipmanlarin periyodik kontrollerinin yapilmamasi,
yetkili olmayan kisilerin bu ekipmanlar1 kullanmasi, ekipman kullanilirken gereken gilivenlik
onleminin alinmamasi gibi durumlar tekstil sektdriinde is ekipmanlarindan kaynaklanan ciddi
kazalara sebep olmaktadir. Ornegin konfeksiyon isletmelerinde kumas kesiminde kullanilan
bigak vb. aletler ufak yaralanmalara yol agabilirken, daha kalin katli kumaslarin kesiminde
kullanilan hizar, elektrikli testere gibi makineler parmak kopmasi gibi ciddi kazalara yol

acmaktadir [43].

2.6.1.6. Yangin

Tekstil sektoriinde en sik meydana gelen kazalardan birisi de yangindir. Tekstil malzemelerinin
hammaddesi olan elyaf kolay tutusabilme 6zelligine sahiptir. Eger isletme igerisinde gerekli
onlemler alinmazsa elyaflarin oksijen ve ates kaynagi ile bulugmasi sonucunda ciddi is kazalar1
meydana gelmektedir. Ozellikle iplik ve dokuma isletmelerinde elyaf uguntularinin fazla
olmasi, ortamda yeterli hava emis sisteminin bulunmamasi ve diizenli olarak makinelerin,
ekipmanlarin ve isletme icinin temizliginin yapilmamasi yangina sebebiyet vermektedir.
Ornegin elektrik panolarinda biriken elyaflar eger diizenli olarak temizlenmezse elektrik kagag
olmast durumunda yangma neden olmaktadir. Ayrica zeminde biriken iplik artiklar1 da

stirtinmeden kaynakli kivilcimlarin ortaya ¢ikmasi durumunda yangina sebebiyet vermektedir.

2.6.1.7. Ergonomik riskler

Kas-iskelet sistemi hastaliklar1 6zellikle konfeksiyon sektoriinde ¢alisanlarda goriilmektedir.
Ozellikle kumas kesim, paketleme, iiriin kontrol, dikis gibi islemlerde tekrarlanan hareketler
calisanlan etkilemekte ve bel, sirt, boyun agrilar1 kaynakli sikdyetler goriilmektedir. Ayrica
tirinlerin kaldirilmas1 ve taginmasi gibi islerin el ile yapilmasi da kas-iskelet sistemi

hastaliklarina yol agmaktadir [37].

2.7. MAKINE HALISI URETIMINDE iS SAGLIGI VE GUVENLIGi
Makine halis1 {iretimi yapan isyerleri 26/12/2012 tarih ve 28509 sayili Resmi Gazete’de

yayimlanan Is Saghg ve Giivenligine Iliskin Tehlike Siniflar1 Tebligi ne gére tehlikeli sinifta

yer almaktadir.
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Tekstil sektoriinde ¢alisanlarda sik¢a goriilen giiriiltiiye bagli olarak isitme kaybi, toz kaynakli
solunum hastaliklar1, kas-iskelet sistemi rahatsizliklari makine halis1 iiretiminde faaliyet

gosteren ¢aligsanlar i¢in de risk arz etmektedir.

Diinya Calisma Orgiitii (ILO) niin hazirladig1 Is Saglig1 ve Giivenligi Ansiklopedisi [45] nde
hal1 iiretim makinelerinin caligsanlar1 tehlikelerden korumak icin oldukc¢a emniyetli oldugu
belirtilmistir. Genel olarak hali ipliklerinin hazirlanmasi, halinin dokunmasi ve apre
islemlerinin uygulanmasi esnasinda kullanilan makinelerde giivenlik 6nlemleri saglanmaktadir.
Ayrica ekipmanin bakimli ve giivenli olmasi, ¢alisanin giivenliginin yaninda iiretim ve kaliteyi

artirmak i¢in de 6nem tasimaktadir. Ilgili kaynakta makine halisi iiretimi ile ilgili olarak;

e Dokuma boliimiinde giiriiltiiye maruz kalan g¢alisanlar i¢in giiriiltiiden kaynaklanan

isitme kaybi1 hastaliklarindan kaginmak amaciyla isitme koruma programi uygulanmasi,

e (Calisanlarin sagligini olumsuz yonde etkileyen iplik tozu, elyaf uguntulari gibi faktorler

dokuma makinelerinin yapisinda bulunan havalandirma sistemi ile giderilmesi,

e C(Calisanlar elektrikli ekipmanlarin gilivenli kullanimi ve makinenin baglatilmasi
esnasinda beklenmedik durumlardan kaynaklanacak yaralanmalardan kaginmak icin

gerekli caligma pratigi ile ilgili olarak egitilmis olmas1 gerektigi,

e Eski ekipmanlarin kullanildig1 yerlerde denetimlerin siklastirilmasi ve makinelerin

giincel teknolojiye uygun hale getirilmesi,

e Hali iiretimi ve depo tesisleri boyunca kullanilan elektrikli ya da mazotlu forkliftlerin
diizenli bakim ve giivenli yakit ikmali, batarya degisimi vb. faaliyetlere dikkat edilmesi

gerektigi,

e Kaldirma ve tasimadan kaynaklanan kas-iskelet rahatsizliklar1 mekanik kaldirma

araglari, el arabalar1 vb. ekipmanlar kullanilarak azaltilabilecegi
hususlarina deginilmistir.

2.8. RISK YONETIM PROSESI

Is saglig1 ve giivenliginin temelini calisanlar icin giivenli bir ¢alisma ortami olusturmak ve bu
ortamin siirekliligini saglamak, saglik ve giivenlik yoniinden tehdit edici makine, durum veya

olay gibi faktorleri belirlemek, bu faktorlere karsi onleyici ya da koruyucu tedbirler almak
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olusturmaktadir. Bu g¢ercevede isverenlere diisen basat sorumluluk isyerlerinde is saglig1 ve
giivenligi ydnetim sistemini olusturmaktir. Nitekim 6331 sayili Is Sagligi ve Giivenligi
Kanunu’nda da belirtildigi iizere isveren giivenli bir ¢alisma ortami Saglamakla miikellef

tutulmustur [46].

30.06.2012 tarih ve 28339 sayil1 6331 sayili Is Sagligi ve Giivenligi Kanunu’nda ve 29.12.2012
tarih ve 28512 sayil1 Is Saglig1 ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Y &netmeligi’nde agiklandig

lizere;

Tehlike: Isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek, calisan1 veya isyerini etkileyebilecek

zarar veya hasar verme potansiyeli,

Risk: Tehlikeden kaynaklanacak kayip, yaralanma ya da baska zararli sonu¢ meydana gelme

ihtimali,

Risk degerlendirmesi: Isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek tehlikelerin belirlenmesi,
bu tehlikelerin riske doniismesine yol agan faktorler ile tehlikelerden kaynaklanan risklerin
analiz edilerek derecelendirilmesi ve kontrol tedbirlerinin karsilastirilmasi amaciyla yapilmasi

gerekli ¢alismalar,

Kabul edilebilir risk seviyesi: Yasal yikiimliiliklere ve igsyerinin dnleme politikasina uygun,

kayip veya yaralanma olusturmayacak risk seviyesini,

Onleme: Isyerinde yiiriitiilen islerin biitiin safhalarinda is saglig1 ve giivenligi ile ilgili riskleri

ortadan kaldirmak veya azaltmak i¢in planlanan ve alinan tedbirlerin tiimiinii

Ramak kala olay: Isyerinde meydana gelen; calisan, isyeri ya da is ekipmanini zarara ugratma

potansiyeli oldugu halde zarara ugratmayan olayz,
ifade etmektedir [46,47].

Risk degerlendirmesi ¢alismasinin temel amaci, isyerlerindeki calisma kosullari, makine ve
tesisat, kullanilan hammaddeler, ¢alisan ve organizasyon hatalarindan kaynaklanan tehlikeleri
dikkate alarak calisanlarin saglik ve giivenliklerini etkileyebilecek temel unsurlarin belirlenerek
degerlendirilmesi ve bu unsurlarin derecelendirilerek saglik ve giivenlik i¢in gerekli dnlemlerin

alinmasidir [48].

Isletmeler risk yonetim prosesinin uygulanmasi; tehlikelerin tanimlanarak risklerin

belirlenmesini, dolayisiyla kaza oncesi tedbirlerin alinmasini ve dogabilecek maliyetlerin
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engellenmesini saglamaktadir. Risk yonetim prosesine plan agsamasinda baslamak maliyetleri
azaltacaktir. Kazalar nedeniyle isletmede meydana gelecek zararin biiyiikligii, isyerindeki
yoneticilerin tehlikeleri ve kontrol altina alinabilecek riskleri tespit edememesi halinde
tamamen sansa birakilmis olacaktir. Risk degerlendirmesi caligmalarinda ilk asamayi
tehlikelerin saptanmasi olusturmalidir ve bdylece olasi riskler belirlenerek is kazasini 6nceden
saptamak miimkiin olabilecektir. Yapilan c¢alismalar gdstermistir ki is kazalarinin %50’sini
olusturan tehlikeler kolayca saptanabilmektedir ve geriye kalan tehlikeler ise daha detayli

calismalarla tespit edilebilmektedir [49].

Risk yonetim prosesi biitiin tehlikelerin tanimlanmasi, risklerin degerlendirilmesi ve tam olarak
kontrol altina alinmig olmasi asamalarini kapsamali ve diizenli araliklarla uyarlanarak tekrar
edilmelidir. Risk yonetim programina baslamak calisanlarin tam destek vermesi, ¢alismalara
yardimcisi olmasi ve yonetim sorumlulugu ¢ercevesinde gergeklestirilir. Risk analizini yapacak
ekip mevzuat ve ilgili standartlara hakim, isyerini taniyan ve ilgili mesleki bilgiye haiz
kisilerden olugmalidir. Risk yonetim prosesi tehlikelerin belirlenmesi, risklerin analizi, risk
degerlendirmesi, kontrol dnlemlerinin belirlenmesi, kontrol dnlemlerinin yerine getirilmesi,

izleme ve gbzden gegirme, iletisim ve danisman siire¢lerinde olusmaktadir [49].

Tehlikelerin
Belirlenmesi

Denetim, Izleme, Tehlikelerin
Gozden Gogirme Degerlendirilmesi

_ Kontrol
Onlemlerinin
Uygulanmast

Risklerin
Derecelendirilmesi

Sekil 2.24. Risk degerlendirme dongiisii

2.8.1.Risk Degerlendirme Asamalari

Risk yonetim prosesinin agsamalarini kisaca su basliklar altinda agiklayabiliriz:
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2.8.1.1. Tehlikelerin Belirlenmesi

Tehlikelerin tanimlanmasi, risk yonetim siirecinin temel siireglerinin basinda gelmektedir.
Tehlikelerin belirlenebilmesi i¢in tehlike analiz yontemleri, tehlike belirleme yontemlerinin

anlasilmasi, sistem tasarimi ve isletiminin anlasilmasi gerekir [50].

Tehlikeler belirlenirken yaralanma, hastalik veya hasara yol agabilecek herhangi bir sey icin
arastirma yapilir. Baz1 tehlikeler endiistride yaygin oldugu i¢in daha ¢ok goze carparken

digerlerini bulmak o kadar kolay olmayabilir [50].

Tehlikeleri saptamak icin kullanilabilecek yontem ve bilgilere 6rnek olarak asagidakiler

verilebilir:

> Isyerini dolasip gdzlem yapmak; ayrica sektore ozgii standart kontrol listeleri
kullanmak,

» Calisanlarla konugsmak, grup c¢alismalari diizenlemek veya anketlerle ¢alisanlart siirece
dahil etmek,

» Meslek hastaliklari, isle ilgili hastaliklar, kaza, ramak kala kayitlar1 ve arastirma
raporlart incelemek,

» Hijyen olgtimleri (giiriilti, toz, kimyasal, aydinlatma, titresim, termal konfor vs.)
» Kimyasallar i¢in Malzeme Giivenlik Bilgi Formlar1 (MSDS) [51].

2.8.1.2. Tehlike Analiz Tipleri ve Teknikleri

Tehlike analizleri tehlikelerin etkilerinin ve tehlikeye neden olan faktorlerin belirlenmesi
amactyla kullanilir. Analizler sistemlerin, alt sistemlerin, tesislerin, bilesenleri, yazilimlarin ve
bunlar arasindaki etkilesimlerinin incelenmesi amaciyla sistematik olarak uygulanir. Sistem
giivenliginin saglanmasi amaciyla yapilan tehlike analizleri 7 farkli tiirdedir [50].

e Kavramsal tasarima yonelik tehlike analiz tipi (CDHAT)

e On tasarima yonelik tehlike analiz tipi (PDHAT)

e Detayl tasarima yonelik tehlike analiz tipi (DDHAT)

e Sistem tasarimina yonelik tehlike analiz tipi (SDHAT)

e Kullanim (islemler) tasarimina yonelik tehlike analiz tipi (ODHAT)

e Saglik tasarimina yonelik tehlike analiz tipi (HDHAT)
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e Gereksinimler tasarimina yonelik tehlike analiz tipi (RDHAT)

Belirtilen analiz tiplerini birbirinden ayiran kriterler,

e Analizin amaci/¢iktisi,

e Analizin ne zaman yapilacagi

e Kullanilan veri ve elde edilen sonuglarin detaylari
e Analiz cergevesi

seklinde karsimiza ¢ikmaktadir.

Tablo 2.2. Analiz tip ve tekniklerine iliskin baz1 karsilastirma bilgileri

TiP TEKNIK

Neyin, nerede, ne zaman analizinin | Analizin nasil yapilacagini belirler.

yapilacagini belirler.

Yasam g¢evriminin spesifik bir zamaninda | Spesifik bir analiz metodolojisi sunar.

yapilasi gereken analiz gérevini belirler.

Spesifik bir proses/sisteme | Analiz tipinin amacina ulagsmasi i¢in bilgi

yogunlagmasini saglar. saglar.

Tehlike analiz tipinin gergeklestirilebilmesi icin ¢ok sayida farkli analiz teknikleri

kullanilabilir.

TEHLIKELER
L_LbL 1

L1 |
% ’ ‘ * ‘ * ‘ V 7 Sistem Gelistirme Safhasi
CD-HAT ] «— Kavramsal tanim
\I PD-HAT I/

N DD-HAT / «— Ontasanm
N HO-HAT / «— Detayli son tasarim
N SDHAT 4
N OD-HAT 74 €« Test
AD-HAT

€— Kullanim
v

Tehlike Filtresi

Sekil 2.25. Tehlike analiz tipleri [52]
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Sistemdeki tehlikelerin tamaminin tanimlanabilmesi i¢in birden ¢ok sayida tehlike analiz tipine
ihtiyac olabilir. Tehlike analiz tiplerinin hepsinin uygun zaman ve etkinlikte uygulanmasiyla ve
dogru teknigin secilmesiyle sistemdeki biitiin tehlikelerin elimine edilecegi ve azaltilacagi

diistiniilmektedir [50].

Her bir analiz tipinde kullanilabilecek ¢esitli analiz teknikleri mevcuttur. Analiz teknigi,
spesifik sonuglar tireten spesifik analiz metodolojileridir. Analiz tipinin amacina ulasmasi i¢in
kullanilacak tip veya tekniklerin dikkatli secilmesi gerekmektedir. Tehlike analizinde

kullanilabilecek 100°den fazla analiz teknigi vardir [50,51].

Analiz Teknikleri

On Tehlike Listesi (PHL)

On Tehlike Analizi (PHA)

Guvenlik Gereksinimleri / Kriterleri Analizi (SRCA)
Alt-sistem Tehlike Analizi (SSHA)

LT . Sistem Tehlike Analizi (SHA)

Analiz Tipleri islem ve Destek Tehlike Analizi (O & SHA)

Safha Saglik Tehlike Degerlendirmesi (HHA)
Hata Agaci Analizi (FTA)

Kavramsal tanim T iy -

~~ Hata Turleri ve Etkileri Analizi (FMEA)

On tasarim : -

Detaylitasarin Ariza Tehlike Analizi (FaTA)

Test Fonksiyonel Tehlike Analizi (FUHA)

Uretim Gizli Devre Analizi (SCA)
Yazilim Gizli Devre Analizi (SWSCA)

Kullanim ; ol

Bliim Petri-Net Analizi (PNA)

Markov Analizi (MA)

Bariyer Analizi (BA)

Bent-Pin Analizi (BPA)

Tehdit Tehlike Degerlendirmesi (THA)
Tehlike ve isletilebilirlik Calismasi (HAZOP)
Neden-Sonug Analizi (CCA)

Ortak Sebep Ariza Analiz (CCFA)

Yénetim Gozetim ve Risk Agaci (MORT)
Yazilim Tehlike Degerlendirmesi (SWHA)

Zaman-Detay I Ne, Ne Zaman Iﬂ Nasil I

Tehlike Analizi Tipleri ve Teknikleri iligkisi

Sekil 2.26. Tehlike analizi tipleri ve teknikleri iliskisi [52]

2.8.1.3. Risklerin Derecelendirilmesi

Risk yoOnetim siirecinin sonraki adimi tehlikelerden kaynaklanan risklerin belirlenerek
derecelendirilmesidir. Bu asamada; risklerin her biri i¢in kazanin siddeti, meydana gelme
olasiligl, meydana gelme siklig1 ayr1 ayr1 dikkate alinarak riskler oncelik sirasina konulur.

Kalan riskin kabul edilebilir seviyede olup olmadiginin degerlendirilmesi, ihtiya¢ duyulan her
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adim i¢in kontrol 6nleminin belirlenmesi, risk kontrol 6nlemlerinin riski kabul edilebilir bir

seviyeye indirmeye yetip yetmeyeceginin degerlendirilmesi yapilir [51].

2.8.1.4. Denetim, izleme ve Gozden Gegirme

Bir isletmenin is saghigr ve giivenligi yonetiminin degerlendirilmesi ve gézden gegirilmesi
sayesinde, diizenlemelerin siirekli olarak iyilestirilmesi icin zemin hazirlanmis olur. Is saghg
ve gilivenligi yoOnetimi bir sekilde izleme ve degerlendirmeye tabi tutulmazsa yapilan
diizenlemelerin etkin olup olmadiginin belirlenmesi, sistemdeki zayifliklarin ele alinmasi ve
giiclii yanlarin ortaya konmasi imkansizdir. Bu amag i¢in is sagligr ve giivenligi yonetim

sisteminin diizenli araliklarla denetlenmesi gerekir [51].
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3. GEREC VE YONTEMLER

3.1. ARASTIRMANIN AMACI

Tirkiye’de is kazalariin fazla goriildiigl sektorlerden biri olan tekstil sektoriinde makine halisi
iretimi Ozelinde yiiritilen bu arastirma ile sektérdeki isin yiiriitimi esnasinda
karsilasilabilecek tehlikelerin ve risklerin belirlenerek sektore 6zgii risk envanteri olugturulmasi
amaglanmistir. Ayrica makine halisi iiretimi i¢in risk degerlendirme siirecine katki saglanmasi
ve gelecekte bu alanda yapilacak ¢alismalara rehber niteliginde olmasi hedeflenerek sektordeki
is stireclerinde karsilasilabilecek birgok tehlikenin ortaya ¢ikmadan kaldirilmas: ya da
etkilerinin azaltilmasi ve dolayisiyla meydana gelecek is kazalari, meslek hastaliklari ile maddi
kayiplar, is giinii ve itibar kayiplarinin 6nlenmesi suretiyle sektordeki is sagligi ve giivenligi
sartlarinin iyilestirilmesi hedeflenmistir. Arastirmanin yapildig: isletmelere ve bu isletmelerde
calisan is giivenligi uzmanlarina da arastirmada elde edilen bulgular ve onerilerin yer aldigi
raporlar sunularak isyerlerinde gergeklestirilen is saghg: ve giivenligi ¢alismalarina destek

saglanmistir.

3.2. ARASTIRMANIN ASAMALARI

Arastirma kapsaminda ilk olarak tez danismani ile fikir alisverisinde bulunularak tez konusu ve
calismanin kapsami belirlenmistir. Tez konusu ile ilgili genel bilgiler i¢in sektdre 6zgii bilgiler
toplanmig ve literatiir ¢alismasi yapilmigtir. Ardindan makine halis1 tiretiminin yogun oldugu
sehirler belirlenmis ve c¢alismanin gergeklestirilecegi isyerleri se¢imi yapilmistir. Bu
isyerlerindeki teknik kadro ve is saglig1 ve giivenligi profesyonelleri ile gériismeler yapilmustir.
Isyerlerinde gerekli veri toplandiktan sonra 6n tehlike listesi ile risk envanteri olusturulmus ve
ayrica saha calisanlarina anket ¢alismasi uygulanarak elde edilen sonuglar degerlendirilmistir.

Tez galismasinda uygulanan is akis semast Sekil 3.1°de gosterilmistir.
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Kullanilacak
metodolojinin
belirlenmesi

Arastirma
konusunun
belirlenmesi

Literatiir
calismasi

Metodolojinin
girdilerini
olusturacak verinin
toplanmasi ve
degerlendirilmesi

Uygulama
yapilacak
sehirlerin ve
isyerlerinin
belirlenmesi

Isyeri idari ve isg
kadrolart ile
goriismeler

yapilmasi

Metodolojinin ve
anket caligmasinin Elde edilen
uygulanmasi ve sonuclarin
sonuglarin degerlendirilmesi
toplanmasi

Sekil 3.1. Tez ¢calismasi is akis plani

3.3. ARASTIRMA HAKKINDA BILGIi

Arastirma Gaziantep, Kayseri ve Nigde sehirlerinde faaliyet gosteren dokuz farkli makine halisi
isletmesinde On Tehlike Listesi (PHL) ydntemi uygulanarak gerceklestirilmistir. Uygulamanin
yiriitiilmesi esnasinda 6zellikle teknik konularda bilgi edinmek amaciyla igin yiiriitimiinde
bilfiil bulunan {iretim miidiirlerinin ve saha miihendislerinin goriisleri alinmistir. Makine halis1
imalati esnasinda karsilagilabilecek ana tehlike gruplar belirlenirken ve buna bagl olarak da
risk envanteri olusturulurken isletmede gorevli is gilivenligi uzmanlari, igyeri hekimi ve

calisanlarin goriigleri ve tavsiyeleri dikkate alinmistir.

3.4. ON TEHLIKE LiSTESI METODOLOJISI

On tehlike listesi, tiim sisteme ilk bakis olarak tanimlanabilir ve sistemde olabilecek potansiyel
tehlike ile aksiliklerin belirlenmesi amaciyla kullanilan sistem giivenligi analiz tekniklerinden
biridir [52]. Tehlikelerin tanimlanmasinin amaci kazaya sebep olabilecek maddelerin olumsuz
etkilerinin belirlenmesidir. Potansiyel tehlikeler c¢esitli i¢ ve dis kaynaklar tarafindan
belirlenebilmektedir. Genellikle tehlikeler baslangicta On Tehlike Listesi ile listelenir ve

ardindan analizleri i¢in fonksiyonel karsiliklar1 tarafindan gruplanir. Risk analizinden 6nce
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tehlike senaryolarindan kaynaklanan sonuglari (istenmeyen durum) dahil etmesi gereklidir.
Tehlike senaryolar1 ‘kim maruz kaldi1?’, ‘hangi seviyede?’, ‘nerede maruz kaldi?’, ‘ne zaman
maruz kaldi1?’, ‘neden maruz kaldi?’ ve ‘nasil maruz kaldi1?’ gibi maruziyet ve seviyelere ait
sorulara yonlendirebilmektedir. Ornegin arsenik ya da benzin gibi kimyasal atiklarin seviyesini
tanimlamak ve onlarin insanlar Ttzerindeki zehirleyici etkilerini belgelemek tehlike

tanimlamasidir [54].

PHL isletmelerde uygulamasi devam eden tiim tehlike analizleri i¢in bir baglama noktasi
niteligindedir. Baska bir ifadeyle, PHL yontemi kullanilarak tespit edilen tehlikeler daha detayli

tehlike analiz ve degerlendirme yontemleri kullanilarak incelenirler.

Fonksiyonel sistem

& Calisma alanm
aciklamalan
Tehlike /—P Tehlike listesi

Onceki deneyimler Tamnlamast
(Kontrol listeler:, | 4 i «

kaza raporlari. 7 T=--- g Kaza o
kullanies deneyimu) " f senaryolari

On tehlike listesi

Tehhike anahz
telnigs

Tasanm
dékiimantasyonu

Sekil 3.2. Tehlike analizleri i¢in girdiler, ¢iktilar ve kaynaklar [55]

Yukaridaki sekilde gosterildigi gibi PHL teknigi kullanilarak sistemde mevcut ya da potansiyel
tehlikeler tanimlanmaktadir. Tanimlanan tehlikeler On Tehlike Analizi, Hata Agaci Analizi,
Fonksiyonel Tehlike Analizi gibi analiz teknikleri i¢in ilk basamak olarak goriilebilir. Zira PHL
yontemi tarafindan tanimlanan tehlikeler analiz teknikleriyle daha detayli olarak

degerlendirilmektedir [52,56].

PHL, CD-HAT tipi analiz kapsaminda yer alan bir analiz teknigidir. Bu yontem kullanilarak

detayli bilgi olmaksizin baglangi¢ tehlike listesi olusturulur.

PHL tekniginden 6zellikle sistem giivenlik program planlamasinda (SGPP) sistemin potansiyel
tehlikelerini tanimlayan beyin firtinasi ¢alismalarinda faydalanilir. Her bir tehlike ile baglantili

potansiyel giivenlik riski, tehlikelerden kaynaklanacak kazalarin siddeti ve olasilig

degerlendirilerek belirlenir [57-59].

PHL, sistemde var olan temel tehlikelerin tanimlanip listelenmesine oncelik vermektedir. Bu
sistem kolay uygulanabilir olmasi nedeniyle herhangi bir tipteki sisteme (alt-sistem, sistem,

35



sistemler bileseni) tatbik edilebilir. Gerek teknigin kolay 6grenilmesi ve uygulanmasi gerek
diger tehlike analiz yontemlerine daha detayli bir baslangi¢c noktast olmasina binaen, teknigin

kullanimi1 6zellikle 6nerilmektedir.

Asagidaki sekilde temel siireci gosterilen PHL sistemi, uygulama alaninda tecriibeli bir veya

birden fazla uzman ve/veya miihendis tarafindan gerceklestirilebilir.

» Uygulama « Tehlikeleri « Tehlikeler
alani bilgileri belirlemek « Aksilikler
* Tehlike * Siireci o Kritik
bilgileri dokiimante giivenlik
» Tecriibe ve etmek faktorleri
egitim bilgileri » Nedensel
kaynaklar
\, y, \, y, \, y,

Sekil 3.3. Temel PHL siireci

Yukaridaki sekilden de anlasilacagi lizere yontemi uygulayacak olan uzmanin PHL yontemini
gerceklestirebilmek i¢in hem uygulanacak alan/sistem hakkinda hem de tehlikeler konusunda

bilgi sahibi olmasi gerekir.

PHL Yonteminin Avantaj ve Dezavantajlar:

Avantajlar Dezavantajlan

Kolay ve hizli uygulanir. PHL sisteminin kayda deger bir dezavantaji

Teknigin  uygulanabilmesi i¢in  yiiksek | yoktur.
derecede uzmanlik gerektirmez.

Anlaml1 sonuglar iiretmesine ragmen maliyeti
diistiktiir.

Tehlikelere odaklanmada titiz ve yapisal bir
yaklasim saglar.
Temel sistem tehlikeleri ve aksilik risklerinin
olabilecegi unsurlari isaret eder.

Sekil 3.4. PHL yonteminin avantaj ve dezavantajlari [50]

Yontem herhangi bir dezavantaj icermese de uygulanmasi asamasinda yapilan hatalardan
oOtiirii istenilen sonuglar elde edilememektedir. Bu hatalardan bazilari,

» Sistemde tespit edilmis tiim hatalarin listelenmemesi,

» Tanimlanan tehlikelerin dokiimantasyonunun yapilmamasi,
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Yapisal yaklasim kullanilmamasi,
Ortak tehlike kaynaklarin1 gosteren tehlike kontrol listelerinin kullanilmamasi,

Aksiliklere kars1 benzer sistem ve ekipmanlarin aragtirilmamasi,

YV V V V

Donanim, fonksiyon, enerji kaynaklari veya gorev asamalarinin dogru bir listesinin
olusturulmamasi, olusturulsa da bunlardan bazilarinin analizde dikkate alinmamasi,

» Kullanicinin anlayacagi varsayilarak sisteme has terminolojiyi i¢erecek sekilde
tanimlamalarin kisa tutulmast

olarak listelenebilir.
Bu risk envanteri olusturulurken;

» Kullanilan makine ve ekipmanlarin listesi

Kimyasal malzeme bilgi formlar1 (MSDS)

Is kazasi1 kayitlari

Ramak kala olaylarin kayitlari

Saha teknik ekibi, is giivenligi profesyonelleri ve ¢alisanlarin tecriibeleri

Isletme risk degerlendirmeleri

vV V V VYV VY V

ISG kurulu tutanaklari
» Uyar1 ve ceza raporlari
gibi birgok veri ve bilgilerden tehlike listesi girdisi olarak faydalanilmistir.
Isletmelerde yapilan incelemeler neticesinde is prosesleri ve alt prosesler belirlenerek;
» Kolay ve hizli uygulanabilen,
» Bir veya birden fazla uzman ve/veya miihendis tarafindan gergeklestirilebilen,
» Anlamli ve ger¢ekgi sonuglar iiretilmesine ragmen maliyeti diisiik olan,
» Tehlikelere odaklanmada titiz ve yapisal bir yaklasim saglayan

on tehlike listesi analiz teknigi ile tehlikeler belirlenmistir.

On tehlike listesi, sistemde olabilecek potansiyel tehlike ve aksiliklerin belirlenmesi amaciyla
kullanilan bir analiz teknigidir. On tehlike listesi analizi yapilirken, ge¢mis kazalar ve eger
tutuluyorsa tehlikeli durum ve kazaya ramak kalalar da dikkate alinarak ge¢mis deneyim analizi
yapilir. Bu agsama ¢ok dnemlidir; ¢linkii gegmis deneyimler isyerinde hangi hatalarin meydana
geldigi konusunda degerlendiriciye veri saglar. Tehlike belirlenmesi asamasinda; alt sistemler,
potansiyel tehlikeli elemanlar, tehlikeli durumlar veri olarak kullanilir. isyerinin tehlikeli

durum ve gegmis kaza kayitlart tutulmamis veya yeni faaliyete gegmis bir isletme olmasi
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durumunda aymi is kolundaki isletmelerdeki kaza ornekleri veri olarak kullanilabilir ve

degerlendiricinin tecriibesi bu asamada biiyiik 6nem tasir [50].

On tehlike listesinin uygulanmasinda analiz formunun kullanilmas1 ¢esitli kolayliklar
saglamaktadir. Form, slirece hem yapisal bir titizlik getirecek, hem silire¢ ve verinin

kaydedilmesinde kullanilacak hem de belirlenen tehlikelerin degerlendirilmesinde faydali

olacaktir.
Tablo 3.1. On tehlike listesi analiz formu
On Tehlike Listesi Analizi
Sira Sistem Bileseni Tehlike Risk Oneriler

Referans  igin | Tehlike iceren | Belirlenen Tehlikenin Tehlike listesi analizi

kullanilacak sira | sistem tehlike neden oldugu | sonucu ulasilan ve

numarast aksilikler belirtilmesi gereken
bilgiler, varsayimlar,
Oneriler vb.

3.5. ON TEHLIKE LiSTESi ANALiZI UYGULAMA ADIMLARI
Tez calismasi kapsaminda makine halis1 liretiminde risk envanteri olustururken kullanilan 6n

tehlike listesi metodunun uygulama adimlart asagidaki tabloda verilmistir.

Tablo 3.2. On tehlike listesi analizi uygulama adimlar1

Adim Gorev Aciklama
1 Sistemin tanimlanmas1 | Sistem tanimlanip amag ve kapsam belirlenir.
2 Planlama Siiregte bulunan eleman ve fonksiyonlar belirlenir.
3 Ekibin kurulmasi Analiz ekibi kurulur.
4 Verilerin toplanmas1 | Proses verileri (ekipman listesi, ¢calisma ve makine

talimatlari, gegmis kaza raporlar1 ve ramak kala
kayitlar1) toplanir.

5 Analizin Donanim bilesenleri ve sistem fonksitonlar1 hazirlanir.
gerceklestirilmesi Tgili literatiirle desteklenen tehlike bilesenleri belirlenir.
Kontrol listeleri karsilagtirmalar yapilir.
6 Tehlike listesinin Tanimlanan tehlikelerin listesi olusturulur.
olusturulmasi
7 Diizeltici eylemlerin | Tehlikelerin elimine edilmesi i¢in giivenlik kurallar
onerilmesi onerilir.
8 Dokiimantasyon Tiim 6n tehlike listesi analizi dokiiman hale getirilir.
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3.6. ISYERI BILGILERI

Arastirmanin yapildig1 isyerleri Gaziantep, Kayseri ve Nigde sehirlerinde Organize Sanayi
Bolgelerinde bulunmakta olup ¢alisan sayilari isyerinin iiretim kapasitesi ve biiyiikliigiine gore

degisiklik gostermektedir.

Genel olarak isletmeler ¢6zgii dairesi, dokuma boliimii, apre, konfeksiyon ve depo boliimleri
olmak iizere bes kisma ayrilmistir. Isletmeler biinyesinde tuvalet, soyunma ve dus yerleri ile

yemekhane gibi boliimler bulunmakta olup, bu alanlar degerlendirmeye alinmamustir.

Tez calismasi kapsaminda inceleme yapilan toplam dokuz isletmenin genel profili asagidaki

tabloda 0zetlenmistir:
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Tablo 3.3. Arastirmanin yapildigi isletmeler hakkinda bilgiler

Firma A Firma B Firma C Firma D Firma E Firma F Firma G FirmaH Firma |
Faaliyet Alan1 Hali, Orme Hal, Iplik Hali, Iplik Hal, Iplik Hal1, Iplik Hali, Iplik Hali, Iplik Hali Hali
Kumas

Bulundugu il Kayseri Kayseri Kayseri Kayseri Nigde Gaziantep Gaziantep Gaziantep Gaziantep
Calisan Sayisi 166 700 100 191 185 300 1100 100 36
Tehlike Sinifi Tehlikeli Tehlikeli Tehlikeli Tehlikeli Tehlikeli Tehlikeli Tehlikeli Tehlikeli Tehlikeli
Arazi 111 399 450 000 50 000 176 000 400 000 84 639 600 000 5 000 4 800
Biiyiikliigii
(m?)
Uretim Miktar: 756 244 4700000 300 000 800 000 60 000 5356 994 5000 000 80 000 5300
(m?/y1llik)
Is Giivenligi Tam Zamanli Tam Tam Yar1 Zamanli Tam Yar1 Zamanli Tam Zamanli Yar1 Zamanli Yar1 Zamanli
Uzmani Zamanli Zamanli Zamanli
Dokuma 10 25 5 15 10 22 80 5 4
Tezgahi Sayis1
Kullanilan Pamuk, Pamuk, Pamuk, Yiin, Akrilik | Yun, Akrilik, | Pamuk, Akrilik, | Pamuk, Akrilik, Akrilik, Pamuk, Akrilik,
Hammadde Akrilik, Akrilik, Yiin, | Akrilik, Yiin, Jiit Polipropilen, Polipropilen, Polipropilen, Polipropilen,

Polipropilen, | Propilen, Jiit | Propilen, Jiit Poliester, Jiit Poliester, Jiit Poliester, Jiit Poliester, Jiit

Poliester, Jiit
Uretim Yiiz Yiize Yiiz Yiize Yiiz Yiize Yiiz Yiize Yiiz Yiize Yiiz Yiize Yiiz Yiize Yiiz Yiize Yiiz Yiize
Yontemi Dokuma Dokuma Dokuma Dokuma Dokuma Dokuma, Dokuma Dokuma Dokuma

Tufting

Mevcut Risk Matris Fine-Kinney | Fine-Kinney 3T Matris Matris Yontemi | Matris Yontemi Matris Matris Yontemi
Degerlendirme Y ontemi Metodu Metodu Y ontemi Y ontemi

Metodu




3.7. ANKET CALISMASI

3.7.1. Anket Calismasinin Amaci

Makine halis1 {iretimi yapan isletmelerinde ¢alisanlarin is saglhigi ve giivenligi alanindaki
farkindaliklarin1 6lgmek, is kazas1 ve meslek hastaliklarina ugrama durumu ile is saghg ve
giivenligi egitimleri arasindaki iliskiyi incelemek ve Kisisel koruyucu donanim kullanimlarini

belirlemek amaciyla arastirmanin yapildigi isletmelerde anket ¢alismasi da gergeklestirilmistir.

3.7.2. Anket Calismasimnin Icerigi

Anket sorulari ig saglig1 ve giivenligi alaninda daha 6nce yapilan anket ¢aligmalart incelenerek
hazirlanmis olup, anket ¢aligmasinin taslak hali ilk olarak bir isletmede 30 ¢alisana uygulanmig
ve elde edilen geri bildirimlere gore ankete son hali verilerek diger isletmelerdeki galisanlara
uygulanmistir. Anketin uygulandig1 6rneklem sayisi belirlenirken istatistiki verinin ¢ikarilacagi
kitle poptilasyonu, anketin uygulanacagi drneklem i¢in toplam hata pay1 ve giivenilirlik seviyesi

ve alinan cevaplar i¢in tahmini standart sapma dikkate alinmistir.

Arastirmada veri toplama teknigi olarak anket yontemi kullanilmistir. Anket dort boliimden

olusmaktadir:

» Anketin ilk boliimiindeki sorular ile ¢alisanlarin demografik verilerinin elde edilmesi ve
is kazasi, ramak kala olay ve meslek hastaligina ugrama durumlarinin tespit edilmesi

hedeflenmistir.

> 2. boliimde ¢alisanlarm ISG hakkindaki farkindaliklar1 ve isyeri biinyesinde aldiklar:

ISG egitimlerine iliskin verilerin elde edilmesi hedeflenmistir.

» 3. boliimde calisanlarin igsyerinde kaza olma olasiliginin yiiksek oldugunu diigiindiikleri
isler, yaptiklar1 isin neden oldugu siirekli rahatsizliklar ve galisirken rahatsiz olduklar

fiziksel etmenlerin neler oldugunu 6grenmeye yonelik sorular yoneltilmistir.

» 4. bolimde calisanlarin KKD’ler hakkinda genel bilgi seviyelerinin tespiti, KKD
kullanimimin gerekliligine iliskin farkindaliklarinin 6grenilmesi ve calisirken hangi

KKD’leri kullandiklarina iligkin bilgilerin elde edilmesi amag¢lanmaistir.

3.7.3. Anket Calismasimin Evreni ve Orneklem

Ulkemizde ekonomik birimlerin istatistiki siniflamasi icin AB iilkelerinde kullanilan NACE
Rev.2 altili kodlama sistemi kullanilmaktadir. Tekstil sektorii igyerleri, bu yapida iki ana kisim
altinda toplanan boliim, grup ve smiflardan olugmaktadir. Bu sistemde “13” nolu kisim kodu
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“Tekstil Uriinleri Imalat”m, “14” nolu kisim kodu ise “Giyim Esyalari Imalat”m
gostermektedir. Tez kapsamindaki arastirmada “Makine Halis1 Uretimi”, “13” nolu “Tekstil

Uriinleri Imalat1” kodlu isyerleri ile sinirlandirilmstir.

Tirkiye Odalar ve Borsalar Birligi’nin veri tabanindan elde edilen bilgilere gore bu kisma dahil

olan igyeri sayis1 213, ¢alisan sayisi ise 20 116°dur.

Aragtirma kapsaminda inceleme yapmak iizere ziyaret edilen isletmelerin bulunduklar iller
olan Gaziantep’te 171, Kayseri’de 6 ve Nigde’de de 1 tane makine halis1 isletmesi
bulunmaktadir. Calisan sayisi ise 20 116 iken, bu sigortalilarin 18 733 tanesi bu ¢ ilde
caligmaktadir.

Gaziantep, Kayseri ve Nigde illerinde tekstil sektdrii kapsamindaki “Tekstil Uriinleri imalat:”
kismina giren 178 adet makine halist isletmesinde ¢alisan 18 733 is¢i, arastirmanin evrenini

olusturmaktadir.

SGK’nin 2014 y1l1 verilerine gore Tiirkiye’de meydana gelen toplam 221 336 is kazasinin 14
627 tanesi, Nace Rev.2’de 13 (Tekstil iiriinleri imalat1) ve 14 kodlu (Giyim esyalarinin imalati)
kisimlar1 kapsayan tekstil sektoriinde meydana gelmistir. Yine mezk(r kurumun yayinladigi
istatistiki verilere gore “Hal1 ve Kilim Imalati”nda 2014 yilinda 583 adet is kazas1 meydana

gelmistir [36].

Arastirmada Orneklem biiyiikliigiinii belirlemek icin evrendeki birey sayisinin bilindigi

durumda kullanilan agagidaki formiilden yararlanilmigtir [60].

Nt?pgq X
n—m+t prq (31)

Bu formiilde kullanilan parametreler asagida agiklanmistir:

n = Ornekleme alinacak birey sayisi

N = Evrendeki birey sayisi

p = Incelenecek olayin goriiliis siklig1

q = Incelenecek olayin goriilmeyis siklig1

d = Olayn gortiliis sikligia gore yapilmak istenen + sapma

t = Belirli serbestlik derecesinde ve saptanan yanilma diizeyinde t tablosunda bulunan teorik t
degeri ( 0=0,05 ve o serbestlik derecesinde, %95 giiven araliginda) demektir.

42



Asagidaki tabloda drneklem biiyiikliigiinii hesaplamasina iligkin parametreler ve degerleri ile

islem sonuglar1 gosterilmistir.

Tablo 3.4. Orneklem biiyiikliigii hesaplamasinda kullamlan degerler

Parametre Kullanilan/Hesaplanan Deger ACIKLAMA

N 20116 Makine halis1 {retimindeki c¢alisan
sayisl

t 1,96 x= 0,05 anlamlilik diizeyinde o
serbestlik derecesindeki teorik t degeri

d 0,04 Orneklem hatasi icin %4 oraninda
tolerans kabul edilmistir.

p 0,04 Hali iretiminde meydana gelen is

kazalarinin  tekstil  sektorii  iginde
gercgeklesen is kazalarina orani
q 0,96 1-p (1-0,04)
n 93 N t’pq 5
"TEw—p T

Tez kapsaminda 218 katilimciya anket uygulanmistir. Bu anket formlari IBM SPSS 21.0 paket
programi ile degerlendirilmis olup sonuclar ‘BULGULAR’ kisminda verilmistir. Yapilan
degerlendirmede ilk olarak orneklem hacminin yani anket sayisinin yeterliligi KMO and
Bartlett’ s testi ile test edilmistir. Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy: 0,755,
Sig: 0,000°dir. Yapilan test sonucunda p<0.05 bulundugundan ‘Ho= Katilimer sayis1 yeterli
degildir’ hipotezi reddedilir. Yani katilime1 sayisi yeterlidir yorumu yapilir. Anketteki sorularin
tutarhiligimin test edilmesi i¢in giivenilirlik analizi (Reliability Statistics) yapilmistir. Test
sonucunda; alpha degeri 0.60<0<0.80 bulunularak 6lgek oldukga giivenilir bulundugundan

‘Ol¢ek yiiksek derecede giivenilirdir’ yorumu yapilir.
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4. BULGULAR

Tez caligmasinda saha ¢alisanlari ile goriismeler sonucunda elde edilen is kazasi istatistikleri,

PHL yontemi ile tespit edilen tehlikeler ve anket verileri bu boliimde agiklanmustir.

4.1. ISYERLERINDE MEYDANA GELEN IS KAZALARI ISTATISTIKLERI

Caligmanin yapildigi isletmelerde gorev yapan is giivenligi uzmanlarindan elde edilen verilere

gore isletmelere ait is kazalari istatistikleri olugturulmustur. Buna gore arastirmanin yapildigi

dokuz isletmede 2012-2015 yillar1 arasinda meydana gelen is kazasi sayilari su sekildedir:
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o

0

94
75
34 34
32 29 30 32

Firma A FirmaB FirmaC FirmaD FirmaE FirmaF FirmaG FirmaH Firmal

Grafik 4.1. Isletmelerde 2012-2015 yillar1 arasinda meydana gelen is kazalar

Ayrica elde edilen verilere gore iiretim boliimlerine gore de is kazas1 grafigi olusturulmustur.

Cozgli Bolumi m
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Grafik 4.2. isletmelerde is kazalarimin béliimlere gére dagilim
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Arastirma siiresince sahada calisanlar ve is giivenligi uzmanlan ile yapilan gorligmeler
neticesinde isletmelerde meydana gelen bazi kazalar ve etkileri asagidaki tabloda gosterilmistir:

Tablo 4.1. Isletmelerde meydana gelen kaza tiirleri ve sonuglar

Meydana Gelen Kaza Tiirii Kazanin Sonucu
Cozgii cagligindan diisme Oliim/Y aralanma
(Cozgli aktarma makinesine parmak kaptirma Uzuv kopmast
Aktarma islemi sirasinda malzeme almak i¢in egilme Bel agris1
Dokuma béliimiinde kopus baglama islemi sirasinda Yaralanma

cozgii ipliklerine calisanin ayaginin takilmasi sonucu
makine tizerinden diisme

Dokuma makinesinde kopus baglama esnasinda elin Yaralanma
taraga sikismast
Dokuma makinesindeki bigagin bakimi esnasinda Uzuv yaralanmasi

bicagin eli kesmesi

Makine arizasinit giderirken makine pargasina kafa Kafa yaralanmasi
carpma

Hal1 arabasinin devrilmesi/diismesi Oliim/Yaralanma
Hal1 arabasinin ayak {izerinden gegmesi Parmak kirilmasi
El, kol uzuvlarinin hali arabasi ile duvar/ekipman Yaralanma

arasina sikigmasi

Elin ekipman altinda kalmasi El kirilmasi

Konveyor ya da hali tagima arabasi ile taginan halinin Boyun agrisi

diismesi

Ayagn transpalet altinda kalmasi Yaralanma

Halinin depoya elle tasinmaya c¢alisilmasi Kas-iskelet sistemi rahatsizliklar
Konfeksiyon makinesinde hali tasiyan silindirlerin Boyun agrisi

bozuk olmas1 sonucu hali diismesi

4.2. ISLETMELERDEKI PROSES BiLGILERI

Gaziantep, Kayseri ve Nigde illerinde toplam dokuz isyerinde risk envanteri olusturmak
amactyla ‘On Tehlike Listesi’ metodu uygulanmistir ve yapilan incelemeler neticesinde ortak
bulunan tliretim adimlar1 belirlenerek makine halis1 liretimi bes ana prosese/sisteme ayrilmistir
(Tablo 4.2). Bu prosesler de kendi iglerinde alt proseslere ayrilarak her islemdeki tehlike ve
riskler kendi igerisinde belirlenmistir. Prosesler/sistemler, arastirmanin yapildig1 isyerindeki

islemler, ekipman ve malzemeler goz onilinde bulundurularak belirlenmistir.
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Tablo 4.2. Makine hahlis1 iiretim prosesi bilgileri

PROSESLER ALT PROSESLER KULLANILAN
EKIPMAN/MALZEME
Cozgii Unitesi: Cozgii ipliklerinin ¢ozgii o (ozgl o Caglk
dairesindeki cagliklara bobinler halinde Hazirlama e Bobin
dizildigi ve tarak vasitasiyla leventlere o (ozgili Salma e Aktarma Makinesi
sarilarak dokuma dairesine hazirlandigi e Bobin Aktarma e Bobin Arabasi
bolumdiir. e Ving
Dokuma Béliimii: Cozgii dairesinden e Hali Dokuma o Caglk
gelen ¢ozgii ipliklerinin, atki iplikleri ile e Hali Tasima e Bohin
baglant1 yaparak dokuma makinelerinde e Levent
jakar  sistemi  vasitasityla  haliy1 e Dokuma Tezgihi
olusturdugu bolimdiir. e Transpalet
e Forklift
e Ving
e Hali Tasima Arabasi
Apre Boliimii: Dokuma béliimiinde e Hali Tagima e Tirag Makinesi
dokunan halilarin hem bir sonraki e Sirt ve Yiizey e Kanca(Cimbiz)
bolimde gorecegi islemlere hazirlamak Kontrol e Bicak
hem de tiiketicinin talebine Kkarsilik e Enine Kesim e Makas
verecek ozellikleri kazandirmak e Tutkallama e Citi Makinesi
amactyla tutkal uygulandigi ve hal o Tiras o Apre Makinesi
yiizeyindeki hav ipliklerine tiraglama e Tutkal
yapildigi bolimdiir. e Tutkal Teknesi
e Temizleme Silindiri
e Kurutma Firini
e Buhar Kazani
e Hali Tasima Arabasi
Konfeksiyon Boliimii: Halilarin e Hali Tasima e Hali Boyuna Kesim
yiizeylerindeki  hatalarin  giderildigi, e Boyuna Kesim Makinesi
halilarin  hem enine hem boyuna e Overlock e Overlock Makinesi
kesimlerinin  yapildigi, etiketlerinin e Ftiket Basim e Etiket Makinesi

basildigi, overlock ve siirfile islemlerinin
yapildig1 ve paketlemelerinin yapilarak
sevkiyata hazirlandig boliimdiir.

e En Kesme

e Surfile
e Yapistirma
e Sarma

e Posetleme
e Rulo Sarma
e Shrink

En Kesim Makinesi
Bigak

Siirfile Makinesi
Yapistirma Makinesi
Sarma Makinesi
Konveyor

Rulo Sarma Makinesi
Shrink Makinesi

Depo: Sevkiyata hazir hale getirilen
halilarin  toplandigi ve nakliyelerinin
yapildigi alandir.

e Depolama
e Sevkiyat

Forklift
Transpalet
Konveyor

47




4.3. ON TEHLIKE LiSTESI ANALIZi

Calismanin saha analizi kisminda On Tehlike Listesi kullanilarak makine halis1 iiretimindeki

her bir proses ve bu proseslere ait alt prosesler i¢in tehlike ve riskler belirlenmistir.

4.3.1. Cozgii Hazirlama Boliimiindeki Tehlikeler ve Riskler

Hal1 isletmelerinde tiretim genel olarak ipliklerin bobinlerden leventlere aktarilmasi islemi ile
baslar. Cozgii hazirlama boliimiinde bulunan caglik sistemi ve ¢dzgili makinesi c¢alisanlar igin
tehlike arz eden sistemlerden birisidir. On tehlike listesi analizinde elde edilen bulgulara dayali
olarak asagidaki tabloda ¢o6zgli hazirlama boliimiinde karsilasilan tehlikeler ve riskler

gosterilmistir.

Tablo 4.3. Cozgii boliimiinde tespit edilen tehlikeler ve riskler

SIRA SISTEM TEHLIKE RISK
BILESENI
Cozgii-1 | Hammadde Uygun hammadde alaninin | Forklift kazasi
depo belirlenmemesi
Cozgii-2 | Hammadde Bobin  istiflemelerinin  uygun | Malzeme diismesi
depo olmamasi sonucu yaralanma
Cozgii-3 | Hammadde Leventlerin isletme i¢inde gelisi | Carpma, takilma
depo giizel birakilmasi
Cozgi-4 | Hammadde Bos ya da dolu leventlerin 6niinde | Carpma, takilma
depo takoz olmamasi
Cozgi-5 | Caglik Calisanlarin~ cagliga  c¢ikarken | Yiksekten diigme
merdiven kullanmamasi
Cozgii-6 | Caglik Caglik korkuluklarinin olmamasi Yiiksekten diisme
Cozgiu-7 | Caglik Caglik st kisminda paletlerden | Yaralanma
bobin alirken bobin diismesi
Cozgii-8 | Caglik Cagliga bobin takarken sehpa yerine | Yiiksekten diigme
masura tizerine ¢ikilmasi
Cozgi-9 | Cozgii ipligi | Makinelerin kullanim talimatlarinin | Bilgisizlik sonucu
hazirlama olmamasi diisme, uzuv kopmasi
Cozgii-10 | Cozgii ipligi | Bobin arabasinin agir olmasi Kas-iskelet sistemi
hazirlanma rahatsizliklar
Cozgi-11 | Cozgii ipligi | Bobin arabasinin ayak {izerinden | Yaralanma, ezilme
hazirlama gegmesi
Cozgi-12 | Cozgii  ipligi | Caglikta iplik degisimi sirasinda | Yaralanma
hazirlama caglik demirlerine takilma
Cozgi-13 | Cozgli  ipligi | Makine koruyucularmin olmamasi | Uzuv kaptirma
hazirlama (Donen aksamlar)
Cozgi-14 | Cozgli ipligi | Levent degisimi esnasinda levendin | Ezilme
hazirlama ayak iizerinden ge¢cmesi
Cozgi-15 | Cozgii  ipligi | Tavan vincin bakimmin | Levent diismesi
hazirlama yapilmamasi
Cozgu-16 | Cozgii ipligi | Levent degisiminin tek ¢alisan | Kas-iskelet sistemi
hazirlama tarafindan yapilmasi rahatsizliklar
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Tablo 4.3. Cozgii boliimiinde tespit edilen tehlikeler ve riskler (devam)

SIRA SISTEM TEHLIKE RISK
BILESENI
Cozgi-17 | Cozgii ipligi | Cozgii bolimiiniin giiriiltiili olmasi Isitme kayb1
aktarma
Cozgi-18 | Cozgii ipligi | Cozgli aktarma makinesinde sensor | Parmak kaptirma
aktarma bulunmamasi (D6nen aksamlar)
Cozgii-19 | Cozgii ipligi | Aktarma makinesine baglamak ig¢in | Yaralanma
aktarma iplikleri keserken bigak kullanilmasi
Cozgii-20 | Cozgii ipligi | Bobinlerdeki 1skarta iplikleri bigak ile | Yaralanma
aktarma kesme
Cozgii-21 | Cozgii ipligi | Kesici aletlerin cepte taginmasi Yaralanma
aktarma
Cozgii-22 | Cozgii ipligi | Aktarma  islemi  bittikten  sonra | Yaralanma
aktarma bobinlerin elle taginmasi
Cozgii-23 | Genel Makine, elektrik panosu, direkler vb. | Carpma
ekipmanlarin korumalarinin olmamasi
Cozgi-24 | Genel Aydinlatmanin yetersiz olmasi Kayma, takilma, diisme
ve motivasyon eksikligi
Cozgii-25 | Genel Isletme icinde yeterli sayida yangin | Olasi yanginda
sondiiriicii olmamasi miidahale edilememesi
Cozgii-26 | Genel Isletme i¢inde yaya ve arac yollarinin | Forklift kazasi
belirlenmemesi
Cozgi-27 | Genel Makine ya da elektrik panolarinin | Elektrik carpmasi,
kapaklarinin agik olmasi yangin
Cozgii-28 | Genel Acil durdurma diigmelerine esya Makineye miidahaleyi
takilmasi engelleme
Cozgi-29 | Genel Boliimlerin branda/perdelerle Isletme sicakligini
ayrilmamasi olumsuz etkileme
Cozgii-30 | Genel Kablolarin ortalikta olmasi Takilip diisme
Cozgii-31 | Genel Paletlerin uygun olmayan yere Takilip diisme
birakilmasi
Cozgi-32 | Genel Elektrik panolarinin 6niinde yalitkan | Elektrik carpmasi
paspas olmamasi
Cozgii-33 | Genel Isletmenin ¢ok sicak/soguk olmasi Dolagim sistemi
hastaliklar
Cozgii-34 | Genel Forklift ile kapasitesinin iizerinde yiik | Forklift kazas1
tasinmasi
Cozgii-35 | Genel Yetkili olmayan kisilerin forkliftleri | Forklift kazasi
kullanmasi
Cozgii-36 | Genel Isletme ici hiz smirinm agilmasi Forklift kazasi
Cozgii-37 | Genel Forkliftin amag dis1 kullanilmas1 Forklift kazasi
Cozgii-38 | Genel Forklift makaslarinin havada | Takilip diisme
birakilmasi
Cozgii-39 | Genel Acil ¢ikis kapilarinin uygun olmamasi | Acil durumlarda kagis
yapilamamasi
Cozgii-40 | Genel Acil kacis isaretlemelerinin yetersiz | Acil durumlarda kagis
olmasi yapilamamasi
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4.3.1.1. Hammadde depo

Calismanin yapildig1 isletmelerin ekseriyeti hali iiretiminin hammaddesi olan iplikleri disaridan
tedarik etmektedir. Ancak yapilan incelemelerde hammaddeler i¢in ayrilmis hammadde deposu
bulunmamakta, iplik bobinleri genellikle ¢6zgii iinitesinde muhafaza edilmektedir. Bunun
yaninda istiflemelerin  yiiksekliginin de uygun olmadigi asagidaki fotograflarda

goriilebilmektedir.

Resim 4.1. Hammadde deposu ve istifleme

Isletmelerin ¢ozgii boliimiinde leventler makinelere yakin yerde bulundurulmaktadir. Ancak
¢Ozgli dairesinde bos ve dolu olarak bulunan ¢ozgii leventleri i¢in ayr1 bir boliim olmadig ve
leventlerin hareket etmemesi i¢in 6nlerine takoz konulmadig: tespit edilmistir. Zira leventler
calisanlara carpabilir ve ayrica leventlerin bulundugu yerler belli olmazsa ¢esitli kazalara ve
yaralanmalara sebebiyet verebilir. Leventlerin depolanmasi amaciyla bazi isletmelerde raf

sistemlerinin oldugu tespit edilmistir.

50



Resim 4.2. Cozgii leventleri
Makine halis1 isletmelerinde forkliftler bobin tasinmasi amaciyla kullanilmaktadir. Ancak
forkliftlerle tasima yapilirken fazla yiik yiiklenmesi nedeniyle operatoriin gorlis agist
kapanmaktadir. Bu durum isletme igerisinde ciddi is kazalarinin yasanmasina sebebiyet

vermektedir.

Resim 4.3. Iplik bobinlerinin forklift ile tasinmasi

Forklift operatorleri gerekli mesleki egitimleri almis olup, forkliftlerde de 1s1ikli uyari
sistemlerinin mevcut oldugu tespit edilmistir. Ancak ¢ogu isletmede forkliftlerin gecis yollar
tizerindeki kor noktalarda aynalarin olmadigi saptanmaistir. Ayrica isletme i¢inde hiz limitlerini

belirten levhalarin da bulunmadigi tespit edilen baska bir noktadir.

Isletmelerde makine ya da ekipmanlar 6niinde korkuluk bulunmamasi, forkliftlerin bu

ekipmanlara ¢arpmasina ve dolayisiyla is kazalarina neden olmaktadir.
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Resim 4.4. Forklift carpmasi sonucu egilen direk ve carpmayi 6nleyen koruma
4.3.1.2. Caghk

Cozgli hazirlama boliimiindeki cagliklar genellikle iki katli olmaktadir. Dolayisiyla yiiksekte
calisma riski mevcuttur. Inceleme yapilan isletmelerde cagliklarm korkuluklarmin yetersiz

oldugu tespit edilmistir.

Resim 4.5. Korkuluk bulunmayan caghk sistemleri

Caglikta calisirken giivenlik Onlemleri alinmazsa oOliimle sonug¢lanan kazalar meydana
gelebilmektedir. Ancak cagligin 6n tarafi ve kenarlar korkuluk ile ¢evrilse de arka kismi cogu
isletmede bos bulunmaktadir ya da takilip ¢ikarilabilen korkuluklar kullanilmaktadir. Zira
korkuluklar cagliklara forkliftler ile bobinlerin beslenmesini engellenmektedir. Bu nedenle

cagliklarin arka kisminda asagidaki sekilde gosterildigi gibi rayli korkuluk yapildig: takdirde
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hem giivenli bir ¢aligma ortami1 hem de daha rahat bir ¢alisma ortami saglanmis olacaktir.
Ayrica cagliklarin korkuluklarinda topukluk bulunmadig: takdirde yukaridan malzeme (bobin

vb.) diismesi gibi durumlarla karsilasilabilmektedir.

Resim 4.6. Korkuluk bulunan caghk sistemleri

Cozgii hazirlama tinitesinde tespit edilen tehlikeli durumlardan birisi de ¢alisanlarin cagliklarin
yiiksekte bulunan boliimlerine bobinlerin tizerine ¢ikarak iplik bobinlerini takmalaridir. Yiiksek

yerlere ulagsmak i¢in sehpa yerine bobinlerin kullanilmasi is kazalarina neden olabilmektedir.
4.3.1.3. Cozgii ipligi hazirlama

Cozgli hazirlamak icin bobinlerin takildig1 cagliklar sabit olabilecegi gibi hareketli/tekerlekli

de olabilir. Bu durumda cagliklarin ergonomik agidan calisan icin herhangi bir risk teskil
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etmemesi gerekir. Ancak isletmelerin bazilarinda kullanilan hareketli cagliklarin bos oldugu

halde bile tasinmasi ¢ok gii¢ olabilmektedir.

Resim 4.7. Hareketli (mobil) caghk sistemleri
Ayrica bu arabalar cekilirken calisanlarin ayaklar1 {izerinden gecebilmekte eger gerekli

giivenlik tedbirleri alinmazsa calisanlarin ayaklarinda yaralanmalara sebep olabilmektedir.

Bazi isletmelerde leventler halinin dokunmasi i¢in ¢6zgili ipliklerinin hazirlandig1 ¢6zgii
makinelerine tek bir ¢alisan tarafindan takilip ¢ikarilmaktadir. Leventler bos halde iken
ortalama 400 kg agirliga sahiptir. Bu nedenle makinelere levent takilmasini tek galisan yaptigi
takdirde ergonomik riskler ortaya c¢ikmaktadir. Ayrica leventler makineye takilirken

calisanlarin ayaklarina diigmekte ve yaralanmalara sebep olmaktadir.

Leventlerin makineye takilirken ya da ¢ikarilirken tavan vincin kullanildig: isletmelerde tespit
edilen risklerden birisi de vincin bakim ve periyodik kontrollerinin yapilmamasi sonucu

levendin tasima esnasinda diismesidir.

Makinelerde oncelikli istenen, tim riskli hareketleri de engellemek igin saglam ve sabit
koruyucu kapaklarin kullanilmasidir. Ancak ¢ogu makinede iiretim geregi bu miimkiin
olmamaktadir. Bu durumda acilabilir kapaklar kullanilmas1 gerekmektedir. Cozgi

makinelerinde de leventlerin takilip ¢ikarilmasi nedeniyle sabit koruyucular yerine agilabilir
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koruyucular kullanilmaktadir. Ancak ¢ogu isletmede bu 6nlem de alinmamakta, makineler
koruyucusuz bir sekilde ¢aligtirilmaktadir. Bu da donen aksamlardan kaynaklanan is kazalarina

sebebiyet vermektedir.

Resim 4.8. Korumasi bulunan ve bulunmayan ¢ézgii hazirlama makinesi
4.3.1.4. Cozgii aktarma

Cozgl iplikleri bobinlerden leventlere aktarilirken liretim verimini artirmak i¢in bobinler tam
bitmeden ¢6zgii salma islemi durdurulur. Iskarta denilen az miktarda iplige sahip olan bobinler,

bobin aktarma makinesi takilarak tek bir bobinde toplanir.

Resim 4.9. Cozgii aktarma makinesi ve ring iplik kesme bicagi
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Ancak bobinler iizerinde faydalanilamayacak miktarda iplik bulunmasi halinde artik iplikler
bicakla kesilerek bobinler tekrar cagliklarda kullanilmak {izere bosaltilir. Bu islemi yaparken

bigak kullanildigi i¢in gerekli onlemler alinmazsa caligsanlar yaralanabilmektedir.

Resim 4.10. Iskarta ipliklerin bigakla kesilmesi

(Cozgii aktarma makineleri iiretim esnasinda dokuma makinelerine nispeten daha az giirtiltiilii
makinelerdir. Bu boliim dokuma iinitesi biinyesinde oldugu takdirde baska bir deyisle ¢ozgii
aktarma ve dokuma makineleri bir arada bulundugu alanlarda ¢ozgii aktarma isi yapan
calisanlar da giiriiltiiye maruz kalmaktadir. Nitekim incelenen isletmelerde ¢ozgii aktarma
makineleri dokuma makinelerinin hemen yaninda bulunmakta olup bu durum ¢ozgii

aktarmacilarin giiriiltii riskine maruz birakmaktadir.

(Cozgii aktarma islerinde tespit edilen tehlikelerden bir digeri de iplik kesmede kullanilan bigak
vb. kesici aletlerin cepte tasinmasidir. Bu durumda calisanlar i¢in yaralanma riskini ortaya

cikarmaktadir.
4.3.1.5. Genel

Isletmeler is saghig ve giivenligi yoniinden genel olarak degerlendirildiginde ¢dzgii hazirlama
bolimiindeki makinelerin, elektrik panolari vb. ekipmanlarin ¢evrelerinde forklift

carpmalarindan koruyacak sistemlerin mevcut olmadig tespit edilmistir.

Isletmelerin bazilarinda ¢dzgii hazirlama béliimlerinin genellikle dar alanlara sahip oldugu
tespit edilmistir. Bobin istiflemelerinin de bu alanlara yapildig: diisiiniildiiginde boliim
icerisindeki ¢alisma alan1 daralmaktadir. Uygun olmayan istiflemelerin dogal aydinlatmay1

engellemesi sonucunda calisanlar genellikle yetersiz aydinlatmanin oldugu alanlarda
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calismaktadir. Bu da kisilerde stres, yorgunluk vb. olumsuzluklarin goriilmesine ve motivasyon

eksikligi sonucunda ig kazalarinin meydana gelmesine neden olabilmektedir.

Isletmelerin apre béliimlerinde yangmn sondiiriiciilerin  yerleri belirlenmis olsa da bu
ekipmanlarin yeterli sayida olmadiklar1 tespit edilmistir. Ayrica yangin sondiiriicli
ekipmanlarin uygun sekilde konumlandirilmadigi ve bazilarimin periyodik kontrollerinin

yapilmadig1 da tespit edilen tehlikelerdendir.

Aragtirmanin yapildigi hali isletmelerindeki genel problemlerden birisi de yaya ve arag
yollarinin belirli bir sekilde ayrilmamasidir. Nitekim forklift kazalarinin da temel sebebi bu
ayrimin yapilmamasidir. Sahada ¢alisan is giivenligi profesyonellerinden edinilen bilgilere gore
zeminlerin boyalarla isaretlenmesi yapilmaktadir ancak bu boyalar ¢cok cabuk silinmektedir.
Dolayisiyla devamli olarak isaretlemelerin yapilmasi gerekmektedir fakat bu durumda isverene

ek maliyet getirmektedir.

Tekstil isletmelerinde yangina sebep olan etmenlerden biri de makine ya da elektrik panolari
kapaklarinin agik birakilmast sonucu bu ekipmanlarin igerisine elyaf uguntularinin ya da

artiklarinin birikmesidir. Bu problem incelenen isletmelerde de tespit edilmistir.

Cozgii makineleri lizerinde bulunan acil durdurma diigmelerinin olmamasi ya da amag diginda
kullanilmasi da olas1 bir ariza durumunda makineye miidaheleyi engellemektedir. Bu da ciddi

kazalarin yaganmasina neden olmaktadir.

Isletmelerde calisanlarin sikayet ettigi konularin basinda calisma alanlarinin soguk olmasi
gelmektedir. Hem galisma esnasinda hem de yapilan anket verilerinde isletmelerin kiglar1 gok
soguk oldugu tespit edilmistir. Isletmelerde 1sitma sistemleri bulunsa da yeterli derecede
sicaklig1 saglayamamaktadir. Ayrica isletmeler igerisinde boliimlerin birbirinden ayrilmasinda
kullanilan branda/perdelerin de yetersiz olmasi igletme icerisindeki sicakligin diismesine neden
olmaktadir. Dolayisiyla yeterli termal konfor saglanamadigi i¢in ¢alisanlarin sagliklari olumsuz

yonde etkilenmekte ve motivasyonlar diiserek is kazalar1 yasanabilmektedir.

Isletmelerde tespit edilen ve is kazalarinin yasanmasina neden olan ekipmanlardan birisi de
forkliftlerdir. Isletmelerde ¢ogunlukla dizel forkliftler kullanildign gériilmiistiir. Ayrica
forkliftlerin uyaric1 sistemleri mevcuttur. Ancak forkliftler ile kapasitesinin {izerinde yiik
tagindig1, calisanlarin ve hali arabalarinin taginmasi gibi amag¢ dis1 kullanildigi, bu araglar
yetkisiz kisilerin kullandigi, isletme icerisinde belirlenen hiz limitlerinin asildigi ve forkliftler

kullanilmadig1 zaman makaslarinin havada birakildig tespit edilmistir.
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4.3.2. Hali Dokuma Boéliimiindeki Tehlikeler ve Riskler

Cozgli iplikleri leventlere aktarildiktan sonra hali dokuma dairesine getirilerek dokuma
tezgahlara yerlestirilir. Bu bolim ¢6zgli leventlerinin tasinmasindan baslayarak halinin

dokunup apre kismina sevk edilmesine kadar is saglig1 ve giivenligi yoniinden birgok tehlike

ve riski igermektedir. Asagidaki tabloda bu boliimdeki tehlike ve riskler listelenmistir.

Tablo 4.4. Hah dokuma béliimiinde tespit edilen tehlikeler ve riskler

SIRA SISTEM TEHLIKE RISK
BILESENI
Dokuma-1 | Caglik Caglik korkuluklarmin yetersiz | Yiiksekten diisme
olmasi
Dokuma-2 | Caglik Caglik tist kisminda korkuluklarin | Bobin diismesi sonucu
topuklarinin olmamasi yaralanma
Dokuma-3 | Caglik Cagliga bobin takarken merdiven | Diisme
yerine masura iizerine ¢ikilmasi
Dokuma-4 | Dokuma Makine merdiven korkulugunun | Diisme
makinesi olmamasi
Dokuma-5 | Dokuma Dokuma makinesinden | Isitme kayb1
makinesi kaynaklanan yiiksek giiriiltii
Dokuma-6 | Dokuma Atki ve ¢ozgli ipliklerinin | Solunum hastaliklar
makinesi dokunmasi esnasinda ortama lif
tozlariin ¢ikmasi
Dokuma-7 | Dokuma Tarak sensoriiniin olmamasi El, kol kaptirma
makinesi
Dokuma-8 | Dokuma (Cozgii ipliklerinin giicii tellerinden | Yaralanma
makinesi gecirilmesi  esnasinda  cimbiz
kullanimi
Dokuma-9 | Dokuma Makine alt kismina kopus baglama | Yaralanma
makinesi icin gegme
Dokuma-10 | Dokuma Jakar tlizerinde ¢alisma Diisme
makinesi
Dokuma-11 | Dokuma Ergonomik olmayan calisma Kas-iskelet rahatsizlig1
makinesi
Dokuma-12 | Dokuma Agikta donen silindir Uzuv kaptirma
makinesi
Dokuma-13 | Dokuma Makine ¢alisir halde iken bigak | Yaralanma
makinesi degisimi yapma
Dokuma-14 | Dokuma Tavan vincin bakimiin | Levent diismesi
yapilmamasi
Dokuma-15 | Dokuma Makine temizlemesinde hava | Yaralanma
makinesi hortumunun kullanilmasi
Dokuma-16 | Dokuma Makinenin iist kisminda korkuluk | Yiiksekten diisme
makinesi olmamasi
Dokuma-17 | Hali Birlestirme zincir makinelerinin | Takilip diisme
birlestirme | ortada birakilmasi
Dokuma-18 | Hali tasima | Hali  tagima  sirasinda  hali | Yaralanma
arabasinin kullanilmasi
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Tablo 4.4. Hah dokuma béliimiinde tespit edilen tehlikeler ve riskler (devam)

SIRA SISTEM TEHLIKE RISK
BILESENI

Dokuma-19 | Hali tasima | Hali tagima arabasinin agir olmast | Kas-iskelet rahatsizligi

Dokuma-20 | Hali tasima | Hali tagima arabalarinin | Hali arabasinin
tekerleklerine lif toplanmasi devrilmesi

Dokuma-21 | Hali tasima | Hali arabalarinin ayak iizerinden | Ezilme
gegmesi

Dokuma-22 | Genel Hal1 tasima arabalarinin yaya yolu | Carpma
tizerinde olmasi

Dokuma-23 | Genel Makine, elektrik panosu, direkler | Carpma
vb. ekipmanlarin korumalarinin
olmamasi

Dokuma-24 | Genel Makine ya da elektrik panolarinin | Elektrik ¢arpmasi,
kapaklarinin agik olmasi yangin

Dokuma-25 | Genel Acil durdurma diigmelerine esya | Makineye = miidahaleyi
takilmasi engelleme

Dokuma-26 | Genel Boliimlerin branda/perdelerle Isletme sicakligini
ayrilmamasi olumsuz etkileme

Dokuma-27 | Genel Kablolarin ortalikta olmasi Takilip diisme

Dokuma-28 | Genel Paletlerin uygun olmayan yere Carpma
birakilmasi

Dokuma-29 | Genel Aydinlatmanin yetersiz olmasi Kayma, takilma, diigme

ve motivasyon eksikligi

Dokuma-30 | Genel Isletme iginde yeterli sayida yangin | Olas1 yanginda miidahale
sondiirlici olmamasi edilememesi

Dokuma-31 | Genel Isletme icinde yaya ve ara¢ | Forklift kazas:
yollarmin belirlenmemesi

Dokuma-32 | Genel Acil c¢ikis  kapilarmin  uygun | Acil durumlarda kagis
olmamasi yapilamamasi

Dokuma-33 | Genel Acil kacis isaretlemelerinin | Acil durumlarda kagis
yetersiz olmasi yapilamamasi

Dokuma-34 | Genel Elektrik panolarinin 6niinde Elektrik carpmasi
yalitkan paspas olmamasi

Dokuma-35 | Genel Isletmenin ¢ok sicak/soguk olmasi | Dolagim sistemi

hastaliklar

Dokuma-36 | Genel Forklift ile kapasitesinin {lizerinde | Forklift kazas1
yiik taginmasi

Dokuma-37 | Genel Yetkili olmayan kisilerin | Forklift kazasi
forkliftleri kullanmasi

Dokuma-38 | Genel Isletme i¢i h1z sinirinm agilmasi Forklift kazasi

Dokuma-39 | Genel Forkliftin amag dis1 kullanilmasi Forklift kazasi

Dokuma-40 | Genel Forklift makaslarinin havada Takilip diisme
birakilmasi

Dokuma-41 | Ariza ve | Ariza ve bakim sirasinda asagi | Yaralanma

bakim malzeme diismesi
Dokuma-42 | Ariza ve | Donen aksamlar El kol kaptirma

bakim
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Tablo 4.4. Hah dokuma béliimiinde tespit edilen tehlikeler ve riskler (devam)

SIRA SISTEM TEHLIKE RISK

BILESENI

Dokuma-43 | Ariza  ve | Enerjinin  kesilmeden ¢alisma | Elektrik ¢arpmasi
bakim yapilmasi

Dokuma-44 | Ariza  ve | Ariza ve bakim sirasinda yiiksekte | Malzeme diismesi
bakim malzeme bulunmasi sonucu yaralanma

Dokuma-45 | Ariza ve | Jakar lizerinde ariza ve bakim Yiiksekten diisme
bakim

Dokuma-46 | Ariza ve | Ving lizerinde ariza ve bakim Yiiksekten diisme
bakim

Dokuma-47 | Ariza ve | Bicak degisimi esnasinda koruyucu | Uzuv yaralanmasi
bakim tedbirler almama

Dokuma-48 | Ariza ve | Makine mekanizmalarinin | Uzuv sikismasi
bakim koruyucusunun olmamasi

Dokuma-49 | Ariza  ve | Tiner kullanilmasi Kimyasala maruziyet
bakim

Dokuma-50 | Ariza  ve | Hava ile uguntularin temizlenmesi | Toza maruziyet
bakim

Dokuma-51 | Ariza  ve | Yag ve temizleyici kullanilmasi Kimyasala maruziyet
bakim

Dokuma-52 | Ariza  ve | Buharli 1sitma yapan kisimlara | Yank
bakim temas

Dokuma-53 | Ariza  ve | Kayis kasnak sistemlerinin | Uzuv sikigmasi
bakim koruyucusu olmamasi

Dokuma-54 | Ariza  ve | Tesisatlarin periyodik bakimlarinin | Patlama
bakim yapilmamasi

Dokuma-55 | Ariza  ve | Pompa mekanizmalarinin | Uzuv sikismasi
bakim koruyucusu olmamasi

Dokuma-56 | Ariza ve | Dogalgaz tesisatinin  periyodik | Yangin
bakim bakimlarinin yapilmamasi

Dokuma-57 | Ariza ve | Buhar tesisatinin periyodik | Yangin
bakim bakimlarinin yapilmamasi

Dokuma-58 | Ariza  ve | Sicak makine pargalarina temas Yanik
bakim

Dokuma-59 | Ariza ve | Bakima baglamadan 6nce enerjinin | Elektrik ¢arpmasi
bakim kesilmemesi

Dokuma-60 | Ariza  ve | Yetkisiz  kigilerin ~ makineye | Elektrik ¢arpmasi
bakim miidahale etmesi

4.3.2.1. Caghk

Arastirmanin yapildigr bazi1 isletmelerde iplik bobinlerinin takildigi cagliklar dokuma
makinesinden bagimsiz oldugu gibi bazi isletmelerde cagliklar dokuma makinesi ile entegre
olarak calismaktadir. Bu durumda leventlere ihtiya¢ olmamakta, ¢ozgii iplikleri dogrudan

cagliklardan sagilmaktadir. Cozgi {initelerindeki cagliklardan kaynaklanan tehlikeler dokuma

tinitelerindeki cagliklarda da tespit edilmistir.

60




4.3.2.2. Dokuma makinesi

Hali iiretiminde kullanilan dokuma makineleri mekanizmalar1 geregi yiiksek giiriilti ile
calismaktadir. Tekstil isletmelerinde basat problemlerden biri olan giiriiltii, hali {iretimi yapan
isletmelerde de calisanlar i¢in risk olusturmaktadir. isin dogasi1 geregi dokuma makinelerinden
kaynaklanan giirtiltii eger gerekli tedbirler alinmazsa ileride meslek hastaliklarina sebebiyet

vermektedir.

Resim 4.11. Halh dokuma makinesi

Girtiltiiniin neden oldugu bir bagka tehlike ise ¢aliganlar arasinda iletisimin saglanamamasidir.
Soyle ki, tiretim esnasinda dokuma makinelerinde ipliklerde kopuslar meydana gelmektedir ve
makine otomatik olarak kendini durdurmaktadir. Calisan iplikteki kopuslar1 giderdikten sonra
diger ¢alisana haber vererek makinenin tekrar ¢aligmasi saglanmaktadir. Ancak makinenin
baslatilmasindan sorumlu olan ¢alisan, kopusu gideren calisandan onay almadan makineyi
calistirirsa ¢ok ciddi kazalar meydana gelebilmektedir. Dokuma isleminin ortaya g¢ikardigi
yiiksek giiriilti iki calisan arasindaki iletisimi engellemekte ve kazalar da kacinilmaz hale

gelmektedir.

Dokuma makinesinin ortaya ¢ikardig: giiriiltii ve ipliklerin dokunmasi esnasinda ortaya ¢ikan
lif tozlariin calisanlara maruziyetlerini belirlemek amaciyla olgtimler gergeklestirilmistir. Bu
Olctimler gerceklestirilirken giinliik kisisel giiriiltii maruziyetinin belirlenmesinde TS EN ISO
9612 metodu, calisanlarin kigisel toz maruziyetlerinin belirlenmesi igin MDHS 14/3
“Solunabilir Tozlarin Gravimetrik Analizi ve Orneklemesi I¢in Genel Metotlar” prosediirii

uygulanmstir.
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Resim 4.12. Giiriiltii ve Toz Olgiimlerinin Gerceklestirilmesi

Giiriiltii Ol¢ciim Sonuclar

Hali dokuma fabrikasi ¢alisanlarmin maruz kaldigi giiriiltii diizeyinin belirlenebilmesi icin
inceleme yapilan dokuz hali fabrikasinda kisisel giirtiltii maruziyeti dlglimleri yapilmistir ve
sonuglar Tablo 4.5’te gosterilmistir.

Tablo 4.5. Fabrikalardan elde edilen giinliik kisisel giiriiltii maruziyet degerleri

FABRIKALAR GI{NLUK
MARUZIYET [dB(A)]
Firma A 86,7
Firma B 87,2
Firma C 88,4
Firma D 86,1
Firma E 86,4
Firma F 86,6
Firma G 87,0
FirmaH 86,3
Firma | 87,3

Makine halisi iiretimi yapilan isletmelerden elde edilen giinliik kisisel maruziyet degerleri
incelendiginde hali dokuma makinelerinin sinir degerlerin tizerinde giiriiltii ortaya ¢ikardigi

tespit edilmistir.

Tekstil isletmelerinde karsilasilan ve meslek hastaliklarina sebebiyet veren bir bagka tehlike de

liflerden kaynaklanan tozlardir. Halilar dokunurken hem dogal lifler hem de yapay lifler
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kullanilir. Ozellikle ¢dzgii ipligi olarak pamuk, atki ipligi olarak ise jiit lifleri tercih edilir.
Ancak bu liflerin dokunmasindan dolay1 ortama toz ve uguntu ¢ikar. Eger gerekli koruma

Onlemleri alinmazsa ¢alisanlarin tozdan kaynakli meslek hastaliklarina yakalanma riski vardir.

Resim 4.13. Atk ipligi kabini

Toz Olgiim Sonuclar

Hali dokuma fabrikasi calisanlarinin maruz kaldigi lif tozlar1t maruziyet diizeyinin
belirlenebilmesi i¢in inceleme yapilan dokuz hali fabrikasinda solunabilir pamuk tozu
maruziyeti 6l¢timleri yapilmistir ve sonuglar Tablo 4.6’da gosterilmistir. Alinan sonuglar analiz
edildiginde ¢alisanlarin maruz kaldigi pamuk tozu degerlerinin sinir degerlerin tizerinde oldugu
tespit edilmistir.

Tablo 4.6. Fabrikalardan elde edilen solunabilir pamuk tozu maruziyet degerleri

FABRIKALAR GI,JNLUK
MARUZIYET [mg/m?]
Firma A 1,29
Firma B 1,33
Firma C 1,25
Firma D 1,17
Firma E 1,09
Firma F 1,33
Firma G 1,21
FirmaH 0,94
Firma | 1,05
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Dokuma makinelerinde en tehlikeli durumlardan biri de makinenin ilk ¢alistirilmasi ya da
kopus gibi anlarda tekrar c¢alistirilmasi sirasinda galisanin elinin tarak bolgesinde olmasidir.
Dokuma taragi ¢ok yiiksek hizlarla tefeleme denilen hareketi yaparak ¢ozgii iplikleri arasina
atilan atki ipliklerini hali yapisina sikistirmaktadir. Calisanin eli tarak hareket alaninda
bulunmasi durumunda ¢ok ciddi yaralanmalara neden olmaktadir. Bu sebeple dokuma
makinelerinde, makinenin ilk ya da yeniden ¢aligtirilmasi esnasinda galisanin elini koruyacak
fotosel tertibatlar1 bulunmalidir. Eger iscinin eli bu bolgede ise tarak tefeleme hareketini
yapmamalidir. Bu fotosel tertibati bazi (6zellikle eski) makinelerde bulunmamakta, bazi
makinelerde ise degisik sekillerde bulunmaktadir. Asagidaki fotograflarda kopus baglama

islemi ve makine tizerindeki fotosel tertibat1 gosterilmistir.

Resim 4.14. Kopus baglama islemi ve tarak tertibati Sensorii

Hali dokunmasi esnasinda bazi ipliklerin mukavemetlerinin diisiik olmasindan &tiirii ¢ozgii
iplikleri kopuslar1 yasanmaktadir. Bu durumda ¢alisanlar kopuslar1 baglamak igin makinelerin
alt boliimlerine girmektedirler. Gerek makine altina gegerken gerek kopus baglama islemi
bitikten sonra tekrar ¢ikarken makine parcalart ¢alisanlar igin tehlike arz etmektedir. Eger

gerekli giivenlik tedbirleri alinmazsa ciddi bas yaralanmalari meydana gelmektedir.
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Resim 4.15. Dokuma makinesinde kopus baglama ve uyarici isaretler
Dokuma islemi esnasinda meydana gelen kopuslar1 baglarken tespit edilen tehlikelerden birisi
de ¢ozgii ipliklerinin giicii tellerinden gegirilmesi i¢in cimbiz kullanimidir. Cozgii iplikleri
cimbiz ile ¢cok hizli el hareketleri ile giicii gozlerinden gegirilmektedir ancak bu durumda cimbiz

calisanlarin ellerini ya da yiizlerini yaralayabilmektedir.

Dokuma esnasinda meydana gelen kopuslarda ¢alisanlar kopan iplikleri baglamak ve lamelleri
tekrar ipliklere yerlestirmek icin ¢ozgii iplikleri ilizerine cikarlar. Asagidaki fotograflarda
gosterildigi tizere ¢alisanlar caglik ve leventlerden sagilan iplik sisteminin lizerinde ¢alistiklari

zaman hem ergonomik hem de diisme gibi risklerle kars1 karsiya kalmaktadir.

Resim 4.16. Dokuma makinesinde ¢ézgii iplikleri iizerinde kopus baglama

Makine halilar tretilirken hali kenarlarinda olusan sagaklarin kesimi i¢in makine igerisinde

bicaklar bulunmaktadir. Bu bigaklar belli bir siire sonra asinmakta ve degismeleri
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gerekmektedir. Ancak bu bigaklar degistirilirken makine tam olarak durdurulmamaktadir. Bu

da ¢ok ciddi yaralanmalara sebebiyet vermektedir.

Cozgi tnitesinden getirilen leventler dokuma makinelerine takilirken ya da tizerindeki iplik
biten leventler makineden ¢ikarilirken tavan vingten faydalanilmaktadir. Vincin gerekli
bakimlar1 yapilmadigi ve tasiyabilecegi kapasite lizerinde agirlik ytliklendigi zaman o6liimle

sonuclanan is kazalar1 meydana gelebilmektedir.

Calisanlar dokuma esnasinda ortaya ¢ikan ve gerek kendi ¢aligma elbiseleri gerekse makine ve
ekipmanlar iizerinde bulunan tozlar1 temizlemek i¢in hava hortumlar1 kullanmaktadir. Ancak
amag dis1 ya da sakalasmak i¢in kullanilan hortumlar ¢alisanlar i¢in tehlike arz etmektedir.
Ornegin kisinin elinden bir anda firlayarak goz, kafa vb. viicut kisimlarina gelerek ciddi

yaralanmalara sebebiyet vermektedir.

Saha ¢aligmas1 esnasinda edinilen bilgilere gore hali tagima arabalarindan kaynakli is
kazalarinin oldukga fazladir. Hali isletmelerinde dokunan halilarin tasinmasi igin kullanilan hali
tasima arabalar1 her ne kadar tehlikesiz goriinse de gerekli giivenlik 6nlemleri alinmadig1 zaman
yaralanmalara hatta 6liimle sonuglanan is kazalarina sebebiyet vermektedir. Zira hali tagima
arabalariin agirliklari ortalama 300 kg’dir ve bu arabalara halilar yiiklendigi zaman agirliklari
700 kg’a kadar ulasabilmektedir. Dolayisiyla asir1 yiikklenmis hali tasima arabasinin ¢alisanlarin

tizerine devrilmesi sonucu 6liimle sonuglanan kazalar meydana gelebilmektedir.

Resim 4.17. Bos ve dolu hali tasima arabalari

Hal1 arabalarindan kaynaklanan risklerden bir digeri ise bu arabalarin kullanilmasi esnasinda
calisanlarin uzuvlarinin hali tagima arabasi ile diger makine, ekipman ya da duvar arasinda
sikigsarak yaralanmasidir. Calisanlar arabalar1 ¢ekerken gerekli giivenlik tedbirleri almazlarsa

ciddi yaralanmalar meydana gelmektedir.
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Resim 4.18. Hali tasima arabalarimn isletme icinde kullanimi
Hal1 arabas1 isletme esnasinda ¢ok fazla kullanildigi i¢in tekerlerine iplik dolasarak arabanin
hareket etmesini engelleme durumuyla karsilasilabilir. Bu iplik fazlaliklar1 belirli araliklarla

araba tekerleklerinden temizlenerek arabanin rahat etmesi saglanmalidir.

Ayrica galisanlarin uygun kisisel koruyucu donanim kullanmamasi halinde hali tagima

arabalariin ¢alisanlarin ayaklar1 iizerinde geg¢mesiyle ciddi yaralanmalara meydana

gelmektedir.
-
A 3 - >
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Resim 4.19. Hali tasima arabalarinin kullanim
4.3.2.3. Genel

Hali dokuma boliimiinde is ekipmanlari, fiziksel kosullar vb. durumlardan kaynaklar genel

riskler ¢ozgii boliimiindeki tehlikelerden kaynaklanan risklerle benzerlik gostermektedir.
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4.3.3. Apre Boliimiindeki Tehlikeler ve Riskler

Tablo 4.7. Apre béliimiinde tespit edilen tehlikeler ve riskler

SIRA SISTEM TEHLIKE RISK
BILESENI
Apre-1 Sirt Cimbiz kullanimi Ele batma
temizleme
Apre-2 Sirt Toz Solunum hastaliklar1
temizleme
Apre-3 Sirt Aydinlatmanin yetersiz olmasi Kayma, takilma, diisme
temizleme ve motivasyon eksikligi
Apre-4 Hav Makine koruyucusu olmamasi El, kol kaptirma
tiraglama
Apre-5 Apre Sicak  yiizeylerin  korumasinin | Yanma
uygulama olmamasi
Apre-6 Apre Lateks buhari Solunum hastaliklar
uygulama
Apre-7 Apre Makine basamag1 olmamasi Diisme
uygulama
Apre-8 Lateks Lateks  teknesinin  kapaginin | Kimyasala maruziyet
hazirlama olmamasi
Apre-9 Lateks G0z duslarinin olmamasti Kimyasala maruziyet
hazirlama
Apre-10 Lateks Etiketsiz siseler/kutular Kimyasala maruziyet
hazirlama
Apre-11 Boyuna Déner bigak korumasi olmamasi Yaralanma
kesim
Apre-12 Hali tasima | Hali tagima sirasinda hali arabasinin | Yaralanma
caliganlara carpmasi
Apre-13 Hali tasitma | Hali tasima arabasinin agir olmast | Kas-iskelet rahatsizligi
Apre-14 Hali tastma | Hali tagima arabalarinin | Hali arabasinin
tekerleklerine lif toplanmasi devrilmesi
Apre-15 Hali tasima | Hali arabalarmin ayak {izerinden | Ezilme
gegmesi
Apre-16 Genel Makine, elektrik panosu, direkler | Carpma
vb. ekipmanlarin  korumalarinin
olmamasi
Apre-17 Genel Makine ya da elektrik panolarinin | Elektrik ¢carpmasi,
kapaklarinin agik olmasi yangin
Apre-18 Genel Acil durdurma diigmelerine esya Makineye miidahaleyi
takilmasi engelleme
Apre-19 Genel Béliimlerin perdelerle ayrilmamasi | Isletme sicakligini
olumsuz etkileme
Apre-20 Genel Kablolarin ortalikta olmasi Takilma, diisme
Apre-21 Genel Paletlerin uygun olmayan yere Carpma, takilip diigme
birakilmasi
Apre-22 Genel Isletme icinde yeterli sayida yangin | Olas1 yanginda etkin
sondiiriicii olmamast miidahale edilememe
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Tablo 4.7. Apre béliimiinde tespit edilen tehlikeler ve riskler (devam)

SIRA SISTEM TEHLIKE RISK
BILESENI
Apre-23 Genel Isletme iginde yaya ve arag yollarinin | Forklift kazasi
belirlenmemesi
Apre-24 Genel Acil  ¢ikis  kapilarimin - uygun | Acil durumlarda kagis
olmamasi yapilamamasi
Apre-25 Genel Acil kagis isaretlemelerinin yetersiz | Acil durumlarda kagis
olmasi yapilamamasi
Apre-26 Genel Elektrik panolarinin 6niinde yalitkan | Elektrik ¢carpmasi
paspas olmamasi
Apre-27 Genel Termal konfor Dolasim sistemi
hastaliklar
Apre-28 Genel Forklift ile kapasitesinin lizerinde yiik | Forklift kazas1
taginmasi
Apre-29 Genel Yetkili olmayan kisilerin forkliftleri | Forklift kazas:
kullanmasi
Apre-30 Genel Isletme i¢i h1z sinirinin asilmasi Forklift kazasi
Apre-31 Genel Forkliftin amag dis1 kullanilmasi Forklift kazasi
Apre-32 Genel Forklift makaslarinin havada olmasi1 | Takilip diisme
Apre-33 Arnza ve | Apre makinesinde korumasiz | Uzuv sikismasi
bakim hareketli kisimlar
Apre-34 Ariza  ve | Apre makinesinde bigak kontrolii Yaralanma
bakim
Apre-35 Ariza  ve | Apre makinesinde rezistans | Yanma
bakim arzasinda giivenlik onlemi
alinmamasi
Apre-36 Ariza  ve | Apre makinesinde ac¢ik kisimlarda | Yanma
bakim bulunan buhar hattina temas
Apre-37 Ariza ve | Apre makinesi ¢alisir durumda iken | Uzuv sikigsmasi
bakim fan kontrolii
Apre-38 Ariza ve | Bakim esnasinda kimyasal kullanim1 | Kimyasala maruziyet
bakim
Apre-39 Ariza ve | Tank iistiinde motor bakimi Yiiksekten diisme
bakim
Apre-40 Ariza ve | Hali  kalite  kontrol = makinesi | Silindir ignelerinin
bakim silindirinde koruma bulunmamasi batmast

Gerek burada calisan sayisinin az olmasi gerekse bu boliimdeki makinelerin kapali sistemle

calismasi1 nedeniyle apre boliimii genel olarak dokuma fabrikalarinin en az riskli boliimiidiir.

4.3.3.1. Hali sirt temizleme

Dokuma boliimiinden gelen halilar apre makinesine girmeden dnce sirt temizleme isleminden

gecirilmektedir. Burada tiras makinesi ile arka yiizeyde ¢ikmis olan iplikler temizlenir. Bu

islem yapilirken ortama lif tozlar1 ¢ikmaktadir. Yeterli havalandirmanin olmadigi alanlarda bu

tozlar ¢alisanlar i¢in tehlike arz etmektedir. Ayrica hali sirt1 temizlerken cimbiz ile gekilen ve
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makas ya da bigak ile iplikler kesilirken yaralanmalar goriilebilmektedir. Zira cimbiz ile iplik
¢cekme iglemi ¢ok hizli bir sekilde yapilmaktadir. Bu da calisanlarin dalgin olmasi sonucunda
yaralanmalara sebebiyet vermektedir. Ayrica yapilan islem gozle muayeneye dayali oldugu i¢in
caligma alanlarinda yeterli aydinlatma mevcut bulunmadigi takdirde ¢alisanlarin gozleri belli
bir siire sonra yorulmaktadir. Bu alanda tespit edilen bir baska tehlikeli durum ise iplikleri
kesmede kullanilan kesici aletlerin islem bittikten sonra ceplere konulmasidir. Ceplerde taginan

aletler ¢alisanlarin dikkatsizlikleri sonucunda ciddi yaralanmalara sebep olmaktadir.

Resim 4.20. Hah sirt temizleme islemi

4.3.3.2. Hav tiraslama

Hali hav ipliklerinin tiraglamasini yapan silindirler kapali kapakla korunmaktadir. Kapaklar

acildig1 zaman sistem otomatik olarak durmaktadir.

Resim 4.21. Hav tiraslama islemi
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4.3.3.3. Apre uygulanmasi

Tiras silindirlerinden gegen halilar daha sonra apre teknelerine gelir. Burada hali arkalarina
lateks (tutkal) ad1 verilen kimyasal maddeler uygulanir. Bu maddelerin uygulanmasi halilarin
sicak silindirler lizerinden gegmesiyle olmaktadir. Bu silindirlerin koruyucu kapaklari olmadigi
takdirde ¢aligsanlar igin sicak yiizey ile temas sonucu yanma riskinin ortaya ¢ikmasina sebep

olmaktadir.

Resim 4.22. Apre silindirleri
Baz1 isletmelerde sicak silindirlerin etrafi tamamen korumalarla kapatilmisken bazi

isletmelerde uyarici levhalar makine iizerine asilmaktadir.

[l
|

Resim 4.23. Korumasiz ve korumah apre silindirleri
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Apre makinelerinde halilarin sirtina sicak silindirler vasitasiyla lateks uygulanmasi esnasinda

olusan tutkal buhar1 makinelerdeki bacalardan tahliye edilmektedir.

a ..th n ‘,':ul

Resim 4.24. Lateks buhar1 tahliye bacalar:
4.3.3.4. Lateks (Tutkal) hazirlama

Hali sirtina uygulanan tutkal miistakil olarak ¢alisanlar i¢in herhangi bir risk teskil etmese de
tutkal hazirlama islemi gerekli giivenlik tedbirleri alinmadig: takdirde bazi risklere sebebiyet
vermektedir. Isletmelerde ayr1 bir lateks hazirlanan béliimlerin  olmamasi, kullanilan
maddelerin etiketlerinin olmamasi ve bu boliimlerin diizensiz ve temiz olmamasi i sagligi ve

giivenligi yoniinden bazi problemlere neden olabilmektedir.

Resim 4.25. Tutkal ve tutkal hazirlama boéliimii
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Baz1 isletmelerde asagidaki fotograftada goriilecegi iizere tutkal teknelerinin kapaklarinin
bulunmadig: tespit edilmistir. Buna karsilik isletmelerin apre boliimlerinde kimyasallara ve

lateks buharina maruz kalma riskine kars1 goz duslar1 bulunmaktadir.

Resim 4.26. Tutkal teknesi ve goz duslari
4.3.3.5. Boyuna kesim

Halilar apre islemi gordiikten sonra boyuna kesim uygulanarak parcalara ayrilmaktadir. Halilart
boyuna kesmek i¢in donen bigaklar kullanilmaktadir. Bu donen bigaklar asagidaki fotograflarda
da gosterildigi gibi koruyuculara sahiptir. Ancak bu bigaklarin bakimi ya da degisimi yapilirken

yaralanma gibi riskler ortaya ¢ikabilmektedir.

Resim 4.27. Hali boyuna kesim makinesi ve silindir bigak
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4.3.3.6. Hali tasima

Konfeksiyon boliimiine iletilmek {izere halilarin taginmasi i¢in kullanilan hali arabalar1 bu

bolimde de dokuma bolumiindekilere benzer riskler arz etmektedir.
4.3.3.7. Genel

Isletmeler is saglig1 ve giivenligi yoniinden genel olarak degerlendirildiginde apre béliimiindeki
makinelerin, elektrik panolar1 vb. ekipmanlarin ¢evrelerinde forklift carpmalarindan koruyacak

sistemlerin mevcut oldugu tespit edilmistir.

Apre boliimiinde haliya uygulanan islemler genellikle makineler igerisinde gergeklestirilir.
Dolayisiyla ¢aliganlarin haliya miidahale ettigi isler kisithidir. Ornegin ham hali kontrol gibi
islerde calisanlar halilarin yiizeyindeki hatalari belirlerler. Bu islemi yapan g¢alisanlar igin
ortamin yeterli sekilde aydinlik olmasi1 gerekir. Zira yetersiz aydinlatma calisanlarda strese,

motivasyon eksikligine ve dolayisiyla ¢esitli kazalarin yasanmasina sebep olmaktadir.

Bu tespitlerin yaninda apre boliimiinde is ekipmanlari, fiziksel kosullar vb. durumlardan
kaynaklanan genel riskler ¢6zgii boliimiindeki tehlikelerden kaynaklanan risklerle benzerlik

gostermektedir.
4.3.3.8. Ariza ve bakim

Isletmelerde arastirma esnasinda makineler iiretim yaptig1 igin ariza ve bakim faaliyetleri
yerinde gozlemlenememistir. Ancak saha c¢alisanlarinin deneyimleri ve 1is gilivenligi

profesyonellerinin ¢alismalar1 sonucunda tespit ettikleri tehlikelere ¢alismada yer verilmistir.

Makinelerin bakim ve arizasinda meydana gelen is kazalarinin temel nedeni makineler ¢aligir
vaziyette iken bakimlarinin yapilmas: ya da arizalarinin giderilmeye ¢alisiimasidir. Ozellikle
bakim yapildigini gdsteren uyarict levhalarin olmamasindan 6tiirti bakim yapan ¢alisanlarin
makine {lizerinde ya da iginde iken baska bir ¢alisanin makineyi calistirmasi sonucunda ¢ok

ciddi is kazalar1 meydana gelmektedir.

Makinelerin arizalanmasi sonucunda is kazalarina yol acan bagka bir neden de yetkisiz kisilerin
arizay1 gidermeye calismasidir. Ornegin elektrik arizas1 sonucunda teknik bilgisi olmadan

arizay1 gidermeye ¢alisilmasi elektrik ¢arpmasi sonucunda 6liimlere neden olmaktadir.

Eger makine bakiminda kaynak ya da kimyasallar ile ¢alisma yapiliyorsa kisisel koruyucu

donanim gibi uygun giivenlik tedbirleri alinmadan ¢aligmalar yapilmaktadir.
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4.3.4. Konfeksiyon Boliimiindeki Tehlikeler ve Riskler

Tablo 4.8. Konfeksiyon béliimiinde tespit edilen tehlikeler ve riskler

SIRA SISTEM TEHLIKE RISK

BILESENI

Konfeksiyon-1 | Etiket Etiket basma  makinesinde | Yanma
basimi sensoOr/¢ift el kumanda olmamasi

Konfeksiyon-2 | Enine kesim | Bigak kullanimi1 Yaralanma

Konfeksiyon-3 | Enine kesim | Izgaranin ileri geri hareketi Yaralanma

Konfeksiyon-4 | Kenar [gne kullanimi [gne batmasi
overlock

Konfeksiyon-5 | Kenar Dikis esnasinda ortama toz | Solunum hastaliklar
overlock Qlkl’l’laSI

Konfeksiyon-6 | Kenar Kenar fazlaliklarin1 kesmek i¢in | Yaralanma
overlock makas, bigak kullanimi

Konfeksiyon-7 | Kenar Overlock makinesinin ¢alisma | Uzuv kaptirma
overlock sirasinda el ile miidahale edilmesi

Konfeksiyon-8 | Siirfile Dikis esnasinda ortama toz | Solunum hastaliklari

¢ikmasi

Konfeksiyon-9 | Siirfile Bigak kullanimi Yaralanma

Konfeksiyon-10 | Hali bikkim | Acikta donen silindir Uzuv kaptirma

Konfeksiyon-11 | Shrinkleme | Sicak rezistanslarin | Yanma

koruyucusunun olmamasi
Konfeksiyon-12 | Shrinkleme | Piirmiiz kullanim Yanma
Konfeksiyon-13 | Shrinkleme | Isiticiya kimyasal ekleme Kimyasala maruziyet

Konfeksiyon-14

Hal1 tagima

Hali tasima sirasinda  hali
arabasinin ¢aliganlara ¢carpmasi

El kol sikismasi

Konfeksiyon-15

Hali tasima

Hal1 tagima arabasinin agir olmasi

Kas-iskelet rahatsizligi

Konfeksiyon-16

Hali tasima

Hali tasima arabalarmin
tekerleklerine lif toplanmasi

Araba devrilmesi

Konfeksiyon-17 | Hali tasima | Hali arabalarinin ayak iizerinden | Ezilme
gecmesi
Konfeksiyon-18 | Genel Makine, elektrik panosu, direkler | Carpma
vb. ekipmanlarin korumalarinin
olmamasi
Konfeksiyon-19 | Genel Makine ya da elektrik panolarinin | Elektrik carpmasi,
kapaklarinin agik olmasi yangin
Konfeksiyon-20 | Genel Acil durdurma diigmelerine esya | Makineye miidahaleyi
takilmasi engelleme
Konfeksiyon-21 | Genel Boliimlerin branda/perdelerle Isletme sicakligini
ayrilmamasi olumsuz etkileme
Konfeksiyon-22 | Genel Kablolarin ortalikta olmasi Takilip diisme
Konfeksiyon-23 | Genel Paletlerin uygun olmayan yerde | Carpma

olmasi
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Tablo 4.8. Konfeksiyon béliimiinde tespit edilen tehlikeler ve riskler (devam)

SIRA SISTEM TEHLIKE RISK
BILESENI
Konfeksiyon-24 | Genel Aydinlatmanin yetersiz olmasi Kayma, takilma, diisme
ve motivasyon eksikligi
Konfeksiyon-25 | Genel Isletme icinde yeterli sayida | Olas yanginda
yangin sOndiiriicii olmamasi miidahale edilememesi
Konfeksiyon-26 | Genel Isletme iginde yaya ve arac | Forklift kazas:
yollarinin belirlenmemesi
Konfeksiyon-27 | Genel Acil ¢ikis kapilarinin - uygun | Acil durumlarda kagis
olmamast yapilamamasi
Konfeksiyon-28 | Genel Acil  kacis  isaretlemelerinin | Acil durumlarda kagis
yetersiz olmast yapilamamasi
Konfeksiyon-29 | Genel Elektrik panolariin 6niinde Elektrik ¢arpmast
yalitkan paspas olmamasi
Konfeksiyon-30 | Genel Isletmenin ¢ok sicak/soguk Dolasim sistemi
olmast hastaliklari
Konfeksiyon-31 | Genel Forklift ile kapasitesinin tizerinde | Forklift kazas1
yiik taginmasi
Konfeksiyon-32 | Genel Forkliftleri  yetkili ~ olmayan | Forklift kazas1
kisilerin kullanmasi
Konfeksiyon-33 | Genel Isletme i¢i hiz sinirinim asilmas1 | Forklift kazas:
Konfeksiyon-34 | Genel Forkliftin amag dis1 kullanilmasi | Forklift kazasi
Konfeksiyon-35 | Genel Forklift makaslarinin havada Takilip diisme
birakilmasi
Konfeksiyon-36 | Ariza ve Enerjinin  kesilmeden ¢alisma | Elektrik ¢arpmasi
bakim yapilmasi
Konfeksiyon-37 | Ariza ve Konveyor durdurulmadan ¢alisma | Uzuv kaptirma
bakim yapilmasi
Konfeksiyon-1 | Ariza ve Paketleme makinesi bicak | Yaralanma
bakim degisimi
Konfeksiyon-38 | Ariza ve Hali kenar yapistirma baski | Uzuv sikismasi
bakim silindirlerinin koruyucusu
olmamasi
Konfeksiyon-39 | Ariza ve Hali kenar yapistirma kimyasal | Kimyasala maruziyet
bakim tabancasina kimyasal ekleme
Konfeksiyon-40 | Ariza ve Overlock makinelerinde igne | Igne batmasi
bakim degisimi
Konfeksiyon-41 | Ariza ve Etiket makinesi bakimi Sicak kisimlara temas
bakim sonucu yanma
Konfeksiyon-42 | Ariza ve Boyuna kesim makinesi celik | Halatin kopmasi
bakim halat degisimi

4.3.4.1. Etiket basim

Dokunan halilarin miisteriye gitmeden Once nihai islemlerin uygulandigi konfeksiyon
boliimiinde daha ¢ok makine ve ekipmanlardan kaynakli yaralanmalar goriilmektedir. Boyuna

kesimi yapilan halilarin sirtina etiketler basilmaktadir. Basilacak etiketler hali sirtina
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yerlestirilir, ardindan tabani sicak olan mekanik basingl fitiiler ile etiket {izerine baski
uygulayarak etiketler hali arkasina yapistirllmig olur. Arastirmanin yapildigi isletmelerin
cogunda etiket basimin1 yapan makinelerde ¢ift el kumanda tertibati kullanilmaktadir. Ancak
buna karsilik tek el ile etiket yerlestirilip diger el ile makinenin yonlendirildigi mekanik
itiilerde sicak yiizeylerin galisanlarin ellerine temasi sonucunda yaralanmalari Onlemek
amaciyla sensorlii sistemler bulunmaktadir. Caliganin uzuvlari etiket basim alanina gectigi anda

makine ¢alismamaktadir.

Resim 4.28. Cift el tertibat1 ve sensor bulunan etiket basma makineleri
4.3.4.2. Hah enine kesim

Apre isleminin son basamaginda halilar apre makinelerinden hali arabalarina yiiklenirken
belirli boyutlarda kesilmektedir. Kesme islemi bir ¢alisan tarafindan ¢elik alasimli bigaklar ile
yapilmaktadir. Bu aletler kullanim ve saklama esnasinda yaralanma ve batma gibi baz risklere
yol agmaktadir. Baz1 isletmelerde otomasyon sistemle halilar enine kesilirken hareketli bir
1zgara iizerinde toplanir. Ancak 1zgaranin ileri geri hareketleri sonucunda i1zgara telleri

calisanlarin viicuduna batmaktadir.
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Resim 4.29. Hal enine kesme islemi ve kullanilan ekipmanlar

4.3.4.3. Kenar overlock

Overlock makinelerinde halilarin kenarlarina dikis yapilmaktadir. Arastirmanin yapildigi
isletmelerde genel olarak overlock makinesine ¢alisma sirasinda el ile miidahale, makinelerde
igne kullanilmasi, dikis esnasinda ortama toz ¢ikmasi, dikisi biten halilarin kenarlarindaki
fazlaliklar1 almak igin bigak, makas gibi kesici aletlerin ve ¢akmak kullanilmasi ¢alisanlar igin

tehlike arz etmektedir.

Resim 4.30. Hali kenar overlock islemi ve hatalarimin giderilmesi

Yapilan incelemeler sonucunda overlock makinelerinde dikis esnasinda ortaya ¢ikan tozlardan
korunmak amaciyla makinelerde toz emis sisteminin bulunmadig1 ve ¢alisanlarin kullandigi
kisisel koruyucu donanimlarin da uygun olmadigi tespit edilmistir. Calisanlara bazi

isletmelerde saglik sektoriinde kullanilan ve toza karst herhangi bir korumasi olmayan
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maskelerin verildigi belirlenmistir. Buna karsilik bazi isletmelerde hali kenarindaki fazlaliklar

alimirken kesilmeye karsi koruyucu eldivenlerin kullanildig: tespit edilmistir.

Resim 4.31. Hali kenar overlock islemi ve hatalarin giderilmesinde KKD kullanim
4.3.4.4. Siirfile
Hal1 icerisindeki atki ipliklerinin sokiilmemesi ve katlama bezinin hali sirtinda daha diizgiin
durmasini1 saglamak amaciyla hali uglarina siirfile dikisi uygulanir. Bu islemde de kenar

overlock islemlerindeki benzer riskler tespit edilmistir.

4.3.4.5. Hah biikiim

Halilar sevkiyata hazirlanmak amaciyla rulo halinde katlanir ve ardindan shrinkleme denilen
islem uygulanarak paketlenir. Ancak halilarin rulo haline getirilmesini saglayan silindirlerin
koruyucularinin olmamas: calisanlar igin tehlike arz etmektedir. Isletmelerin ¢ogunda bu

silindirlerin agikta dondiigili ve herhangi bir koruyucu sisteme sahip olmadiklar1 belirlenmistir.

Resim 4.32. Hah biikiim islemi ve a¢ikta donen silindirler
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4.3.4.6. Shrinkleme

Rulo haline getirilen halilara depoya gonderilmeden once toz, su vb. dis etkilerden korunmak
amactyla shrinkleme denilen posetleme islemi uygulanir. Bazi isletmelerde posetleme islemi
mekanik olarak elle posetlenir ve piirmiiz kullanilarak poset uglari sabitlenmektedir. Plirmiizler
calisanlarin glivensiz hareketleri sonucunda ciddi yaralanmalara sebep olabilmektedir. Ayrica
iplik atiklarinin bulundugu ortamda kullanilmasi da yangina neden olmaktadir. Ancak ¢ogu
isletmede posetlemesi yapilan halilar icerisinde sicak firinlardan gegirilerek poset
fazlaliklariin biiziismesi saglanir. Calisanlarin bu sicak firinlara aktif halde iken miidahalesi
ciddi is kazalarma sebebiyet vermektedir. Shrinkleme isleminin ardindan halilar sevkiyata

gonderilir.

e

Resim 4.33. Shrinkleme islemi i¢in kullanilan piirmiiz ve kapah shrink makinesi
4.3.4.7. Genel

Konfeksiyon boliimiinde is ekipmanlari, fiziksel kosullar vb. durumlardan kaynaklanan genel

riskler diger boliimlerdeki tehlikelerden kaynaklanan risklerle benzerlik gdstermektedir.
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4.3.5. Depo Boliimiindeki Tehlikeler ve Riskler

Tablo 4.9. Hah depolama béliimiinde tespit edilen tehlikeler ve riskler

SIRA | SISTEM TEHLIKE RISK
BILESENI
Depo-1 | Depolama | Halilarin elle taginmasi Kas-iskelet rahatsizliklari
Depo-2 | Depolama | Uygun depo alaninin bulunmamasi Carpma
Depo-3 | Depolama | Raf kapasitelerinin belli olmamasi Yikilma, ¢okme
Depo-4 | Depolama | Yangin detektorlerinin olmamasi Yangin
Depo-5 | Depolama | Uygun olmayan istifleme Devrilme
Depo-6 | Sevkiyat | Hali arabalarinin forkliftle taginmasi Forklift kazasi
Depo-7 | Sevkiyat Halilarin araca yiiklenmesinde arag¢ ile | Yaralanma, 6liim
konveyOr arasina ¢alisanin girmesi
Depo-8 | Sevkiyat Konveyorden gelen halilarin diismemesi | Hali  diismesi  sonucu
icin konveyorde korkuluk bulunmamasi | yaralanma
Depo-9 | Sevkiyat Konveyoriin taginmasi sirasinda ayagin | Ezilme
teker altinda kalmasi
Depo-10 | Sevkiyat Aracin  yaklagsmasi sirasinda arada | Yaralanma, 6lim
kisilerin kalmasi
Depo-11 | Genel Makine, elektrik panosu, direkler vb. | Carpma
ekipmanlarin korumalarinin olmamasi
Depo-12 | Genel Makine ya da elektrik panolarmin | Elektrik carpmasi, yangin
kapaklarimin agik olmasi
Depo-13 | Genel Acil stop diigmelerine esya takilmasi Makineye  miidahaleyi
engelleme
Depo-14 | Genel Boliimlerin perdelerle ayrilmamasi Isletme sicakligini
olumsuz etkileme
Depo-15 | Genel Kablolarin ortalikta olmasi Takilip diisme
Depo-16 | Genel Paletlerin uygun olmayan yerde olmas1 | Carpma
Depo-17 | Genel Aydinlatmanin yetersiz olmasi Kayma, takilma, diigme
ve motivasyon eksikligi
Depo-18 | Genel Isletme icinde yeterli sayida yangin | Olasi yanginda miidahale
sondiiriicli olmamasi edilememesi
Depo-19 | Genel Isletme iginde yaya ve arag yollarmin | Forklift kazasi
belirlenmemesi
Depo-20 | Genel Acil ¢ikis kapilarinin uygun olmamas: | Acil durumlarda kagis
yapilamamasi
Depo-21 | Genel Acil kacis isaretlemelerinin yetersiz | Acil durumlarda kagis
olmasi yapilamamasi
Depo-22 | Genel Elektrik panolarinin 6niinde yalitkan Elektrik ¢carpmast
paspas olmamasi
Depo-23 | Genel Isletmenin ¢ok sicak/soguk olmasi Dolasim sistemi
hastaliklar
Depo-24 | Genel Forklift ile kapasitesinin iizerinde yiik | Forklift kazasi
tasinmast
Depo-25 | Genel Forkliftleri yetkisiz kisilerin kullanmas: | Forklift kazasi
Depo-26 | Genel Isletme ici h1z siirinm agilmasi Forklift kazasi
Depo-27 | Genel Forkliftin amag dis1 kullanilmasi Forklift kazas1
Depo-28 | Genel Forklift makaslarinin havada olmasi Takilip diisme
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4.3.5.1. Depolama

Uretimi tamamlanan halilar sevkiyat zamanina kadar depolarda muhafaza edilir. Depolara
halilarin tasinmasi genellikle forkliftler ile yapilmaktadir. Ancak bazi isletmelerde halilarin elle

tasindigi tespit edilmistir. Bu durumda kas-iskelet sistemi rahatsizlarina neden olmaktadir.

P

Resim 4.34. Halilarin depoya elle ya da forkliftle tasinmasi
Arastirmanin yapildigr cogu isletmede halilar depolarda bulundurulmaktadir. Ancak bazi
isletmelerde asagidaki fotografta gosterildigi gibi konfeksiyon bdliimlerinde muhafaza edilen

halilar is kazalarina neden olmaktadir.

Resim 4.35. Depo ve konfeksiyon béliimiinde istiflenen hal rulolar:

Depolarda halilarin istiflenmesi i¢in yaygin olarak raflar kullanilmaktadir. Ancak raflarin
tizerinde maksimum taginacak agirliklarin belirtilmedigi tespit edilmistir. Yine bazi

isletmelerde raflarin kullanilmadigi bunun yerine halilarin st tiste y181ldig1 gorilmiistiir.
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Depolarda dikkat edilmesi gereken baska bir husus da yangina karsi onlemlerin alinmis
olmasidir. Isletmelerin bazilarinda yangin ihtimaline kars1 dedektdrlerin ve kameralarin mevcut

oldugu belirlenmistir.

Resim 4.36. Depo alanlarmnda bulunan yangin Sensorleri ve duman algilayicilar
4.3.5.2. Sevkiyat

Isletmelerde halilarin sevkiyati esnasinda tasinma islemi konveyorlerle, forkliftlerle ve hali
tasima arabalariyla olmaktadir. Cogunlukla mekanik olarak hali arabalarimin kullanildig:
isletmelerde bu ekipmanlar beraberinde bazi riskleri de getirmektedir. Hali isletmelerindeki
diger boliimlerde hali tagima arabalarindan kaynaklanan riskler sevkiyat alaninda da mevcuttur.
Ancak inceleme yapilan bazi isletmelerde halilarin sevk edilmesi konveyorlerle yapilmaktadir.
Bu durumda hali arabalar1 ve forkliftlerden kaynaklanan riskler elimine edilmistir. Ancak
konveyoérlerin taginan halilarin diismesini engelleyecek kapaklarinin olmamasi ciddi is

kazalarina sebep olabilmektedir.

Resim 4.37. Hah rulolarinin hali arabasi ya da konveyorle sevk edilmesi
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Ayrica yine sahada galisanlarla ve is giivenligi profesyonelleri ile yapilan goriismelerde
sevkiyat alanindaki tehlikelerden bazilart halilarin araglara yiiklenmesi esnasinda galisanin arag
ve konveyor arasinda sikigsmasi, konveyorden gelen halilarin arag icerisinde yerlestirilirken
calisan lizerine diismesi ve araclarin sevk alanina yaklasirken c¢alisanlarin arag ile duvar

arasinda kalmasi olarak sdylenebilir.
4.3.5.3. Genel

Depolarda is ekipmanlari, fiziksel kosullar vb. durumlardan kaynaklanan genel riskler diger

boliimlerdeki tehlikelerden kaynaklanan risklerle benzerlik gostermektedir.

4.3.6. On Tehlike Listesi Analizi Sonucunda Belirlenen Tehlikelerin Dagilim

Isletmelerde uygulanan PHL analizi sonucunda belirlenen tehlikelerin isletmelerin gecmis is
kazas1 kayitlarindan edinilen istatistiklere de paralel olarak hali dokuma bdlimiinde

yogunlastig1 goriilmektedir.

e s Kazasinin Meydana Geldigi Bolimler

Ct’)é(g)u Bolimu

50

o

Depo Dokuma Bolimi

Konfeksiyon Apre Bolimi

Grafik 4.3. Arastirma sonucunda belirlenen tehlikelerin béliimlere gore dagilim

4.4. ANKET VERILERI

Makine halis1 iiretimi yapan isletmelerde calisanlara uygulanan anketlerden elde edilen
verilerin analizinde Oncelikle c¢alisanlarin yas, cinsiyet, egitim seviyesi gibi demografik
degiskenleri ve is saglig1 ve giivenligi farkindaliklar incelenmistir. Ayrica arastirmaya katilan
personelin unvanlari, yaslari, egitim seviyeleri, isg egitimi alma durumlari ile is kazas1 yasayip
yasamadiklart ve bu egitimlerin verimliligi arasinda; kkd kullanimi ile kkd egitimi ve kkd
seciminde goriislerinin alinmasi arasinda anlamli bir farklilik olup olmadiginin belirlenmesi

icin ki-kare bagimsizlik testinden yararlanilmigtir.
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4.3.6.1. Anket sorularina verilen cevaplarin degerlendirilmesi

Katilimcilarin yas ortalamasi 34°tiir. Anketin uygulandig isletmelerde 19 yas ve alt1 ile 50 yas

ve Ustli calisan bulunmamaktadir. Bu isletmelerde en fazla 30-39 yas araligindaki calisanlar

(%59) bulunmaktadir.

39 kisi
% 18

W 20-29yas ®30-39yas m40-49yas

49 kisi
% 23

129
kisi
% 59

Grafik 4.4. Cahisanlarin yas dagilimlar:

Ankete katilanlar calisanlardan 175 tanesi erkek, 43 tanesi ise kadin ¢alisan olup, bu

calisanlardan %87°lik kism1 evli oldugunu belirtmistir.

Makine halis1 isletmelerinde calisanlara meslekte ka¢ yillik tecriibeye sahip olduklar

sorulmustur. Buna gore ankete katilanlarin %35°i 10 y1l ve daha fazla bu alanda calistigini

belirtmislerdir.

76 kisi
% 35

15 kisi
% 7

B Cevapsiz

H4-6 yil

12 kisi | | 33 kisi
% 15
46 kisi
% 21
36 kisi
% 17
B 1yildanaz 13yl
m7-9yil 10 yil ve daha fazla

Grafik 4.5. Cahsanlarin isletmelerdeki mesleki tecriibeye gore dagilimlar

Anket calismasina katilanlarin %52’lik kismi1 lise mezunu ¢alisanlardir.

13 kisi
%6

113 kisi
%52

Hilkokul ®Ortaokul mLise ™ Yiiksekokul ™ Lisans

2 kisi
% 1

59 kisi
% 27
31 kisi
% 14

Grafik 4.6. Cahsanlarin egitim durumlarina gore dagilimlar:

Anket caligmasina katilanlarin iiretimdeki proseslere gore dagilimlan asagidaki sekilde

gosterilmistir.
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Grafik 4.7. Calisanlarin proseslere gore dagilimi
Calisanlara 6331 sayili is sagligi ve giivenligi kanunu hakkinda bilgi sahibi olup olmadiklari

sorulmustur. Ankete katilan ¢alisanlarin 13 tanesi hi¢bir bilgisinin olmadigini ifade etmistir.

Tamamen Evet 64

Blylik Oranda Evet 91

Kararsizim — 26

N
o

Blyuk Oranda Hayir

Kesinlikle Hayir 13

0 20 40 60 80 100

Grafik 4.8. Cahsanlarin iSG kanunu hakkinda bilgi sahibi olma durumu
Calisanlara yaptiklart isleri ile ilgili riskleri ve bu risklere karsi alinacak onlemleri bilip
bilmedikleri sorulmustur. Verilen cevaplara gore calisanlarin % 88’lik kismu isi ile ilgili riskleri

ve gereken onlemleri bildigini belirtmislerdir.
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Grafik 4.9. Cahsanlarin isi ile ilgili riskleri ve alinmasi gereken énlemleri bilme
durumlar

Calisanlarin %75°lik kismi meslekleri ile ilgili hastaliklar bildiklerini belirtmislerdir.

Tamamen Evet _76
Kararsizim -28
=

Bliylik Oranda Hayir

Kesinlikle Hayir z 18
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Grafik 4.10. Cahisanlarin meslekleri ile ilgili hastaliklar hakkinda bilgi sahibi durumlar:
Calisanlara ise baglamadan Once is saglig1 ve gilivenligine yonelik tedbirleri alip almadiklari
sorulmustur. Buna gore g¢alisanlarin %87°si ise baslamadan gereken tedbirleri aldigini ifade

etmistir.



24 Kisi 4 kisi
%11 % 2

190 kisi
% 87

B Evet M Hayrr M Cevapsiz

Grafik 4.11. Ise baslamadan saghk ve giivenlik tedbiri alan ¢alisanlarin dagilim
Anket sonuglarina gore ¢alisanlarin %80’lik kismi igyerlerinin yeterince giivenli oldugunu

belirtmiglerdir.

Tamamen evet | (R ©

Bliylik Oranda Evet _ 103
Kararsizim — 34
Blyuk Oranda Hayir - 7
Kesinlikle Hayir ‘ 3
0 20 40 60 80 100 120

H Calistiginiz isyerinin Yeterince Giivenli Oldugunu Diisiiniiyor Musunuz?

Grafik 4.12. syerinin giivenli oldugunu diisiinen cahsanlarin dagilim
Calisanlara calistiklar1 isletmede tahminen bir yil igerisinde en az bir kaza meydana gelip
gelmeyecegi sorulmustur. Ancak calisanlarin %41°lik kismi kararsizim yoniinde yanit

vermislerdir.
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# Oniimizdeki bir yil igerisinde isyerimde en az bir kaza yasanabilir

Grafik 4.13. Isyerinde bir yil icerisinde en az bir kaza yasanabilir diyen ¢alisanlarin
dagilim

Calisanlarin %88’lik kismi acil durumlarda ne yapacagini bildigini ifade etmistir.

(o]
~

Tamamen Evet

103

Buyuk Oranda Evet

Kararsizim 17

Bilyuk Oranda Hayir ‘ 3

Kesinlikle Hayir . 6
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H Acil durumlarda ne yapacaginiz hakkinda bilginiz var mi?

Grafik 4.14. Acil durumlarda ne yapacag hakkinda bilgi sahibi olan ¢alisanlarin
dagilimi
Calisanlarin %77°lik kismi yaptig1 isin hangi tehlike sinifinda yer aldigini bildigini ifade

etmistir.
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H Yaptigim isin hangi tehlike sinifinda yer aldigini biliyorum

Grafik 4.15. Yaptig1 isin tehlike sinifim1 bilen ¢alisanlarin dagilimi
Calisanlara isverenin kisisel koruyucu donanimlar1 temin edip etmedigi sorulmustur. Verilen
yanitlara gére galisanlarin %94’liik kismi evet cevabi verirken % 4’liik kismi hayir cevabi

vermistir.

4kisi %2

9 kisi % 4

205 kisi
% 94

B Evet EHayir M Cevapsiz

Grafik 4.16. Cahistig1 isyerinde KKD verildigini belirten ¢calisanlarin dagilim
Calisanlarin sadece 7 tanesi kisisel koruyucu donanimlari nasil kullanacaklar ile ilgili egitim

almadigin ifade etmistir.
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Grafik 4.17. KKD egitimi aldigim1 belirten ¢calisanlarin dagilim

Calisanlarin %87°1lik kismi galisirken kisisel koruyucu donanim kullandigini belirtmistir.

22 kisi 6 kisi
%10 %3

190 kisi
% 87

B Evet M Hayrr M Cevapsiz

Grafik 4.18. Cahisirken KKD kullananlarin dagilim
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Calisanlara kisisel koruyucu donanim se¢iminde goriislerinin alinip alinmadigi sorulmustur.

Verilen cevaplara gore ¢alisanlarin %40°1ik kismi goriislerinin alinmadigimi ifade etmistir.

9 kisi
% 4

86 kisi
% 40

123 kisi
% 56

B Evet EHayir M Cevapsiz

Grafik 4.19. KKD seciminde goriisleri alindigim belirtenlerin dagilimi
Calisanlarin %73’ kullandiklart kisisel koruyucu donanimlarin kendi {izerine zimmetli

oldugunu belirtmislerdir.

10 kisi
%5

49 kisi
% 22

159 kisi
%73

M Evet M Hayir mCevapsiz

Grafik 4.20. Kullandigi KKD’nin iizerine zimmetli oldugunu belirten ¢alisanlarin
dagilim
Ankete katilan caligsanlarin %93°1 kisisel koruyucu donanim kullanmalar1 gerektigine

inandiklarini ifade etmistir.
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Grafik 4.21. KKD kullanma gerekliligine inanan ¢alisanlarin dagilimi
Calisanlarin  %51°lik kismi calisirken kisisel koruyucu donanimlarin rahatsiz ettigini

belirtmisgtir.

7 kisi

110 kisi
%51

101 kisi
% 46

B Evet HHayir M Cevapsiz

Grafik 4.22. Calisirken KKD’lerin rahatsiz ettigini belirten ¢calisanlarin dagilim
Calisanlara kisisel koruyucu donanimlari kullanmadan 6nce kullanim kilavuzunu okuyup

okumadiklart sorulmustur. Calisanlarin %33’# kullanim kilavuzunu okumadigini belirtmistir.

10 kisi
%5

72 kisi
% 33

136 kisi
% 62

B Evet EHayir M Cevapsiz

Grafik 4.23. KKD kullanim kilavuzunu okudugunu belirten ¢calisanlarin dagilimi
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Calisanlara kisisel koruyucu donanimlar {izerinde bulunan CE isaretlerinin ne anlama geldigini
bilip bilmedikleri sorulmustur. Calisanlarin %66’lik kismi bu isaretin ne anlama geldigini

bildigini belirtmislerdir.

9 kisi

66 kisi
% 30

143 kisi
% 66

B Evet EHayir M Cevapsiz

Grafik 4.24. KKD iizerindeki CE isaretinin anlamini bildigini belirten ¢alisanlarin
dagilimi
Anket calismasinda edinilen bilgilere gore ankete katilan calisanlarin 28 tanesi is kazasi
gecirdigini, 4 tanesi ramak kala olay yasadigini ve 2 tanesi de meslek hastaligina yakalandigini

belirtmistir.
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Ramak Kala Sayisi is Kazasi Sayisl Meslek Hastaligi Sayisi

Grafik 4.25. Is kazasi, ramak kala olay yasayan ve meslek hastah@ina yakalandigim
belirten calisanlarin sayisi
Ayrica ¢alisanlarin géziinden yaptiklari islerde en tehlikeli alanlarin ve ekipmanlarin ne oldugu
belirlenmesi amactyla sorular yonetilmistir. Verilen cevaplara gore makine halisi isletmelerinde

dokuma makinesi, hali tasima arabasi ve forklift en tehlikeli ekipmanlar olarak ifade edilebilir.
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Grafik 4.26. Cahsanlara gore kaza olma olasihig1 en yiiksek isler ve ekipmanlar
Calisanlara yaptiklari ise bagli olarak yasadiklar1 rahatsizliklar soruldugunda, ¢alisanlar en ¢ok
kas-iskelet agrilart yasadiklarini belirtmislerdir. En sik goriilen diger rahatsizliklar ise
yorgunluk, halsizlik, stres, depresyon, tilkenmislik ve el, kol, bacakta giicsiizliik olarak

siralanabilir.
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Grafik 4.27. Cahsanlarin yaptiklari ise bagh olarak yasadiklari rahatsizhiklar
Anket ¢alismasina katilan caligsanlara ¢alisma esnasinda hangi kisisel koruyucu donanimlari
kullandiklar1 sorulmustur. Alinan cevaplara gére makine halis1 isletmelerinde en ¢ok kullanilan

kisisel koruyucu donanimlar maske, kulak koruyucu ve koruyucu ayakkabidir.
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Grafik 4.28. Cahsanlarin ¢alisma esnasinda kullandiklar1 KKD’ler
Anket calismasinda yer alan bir baska soruda c¢alisanlart isyerinde hangi fiziksel kosullarin
rahatsiz ettigidir. Verilen cevaplara gore makine halis1 imalati yapan isletmelerde toz, giirtiltii,

isletmelerin soguk olmas1 ve giiriiltii calisanlarin rahatsiz oldugu fiziksel faktorlerdir.
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Grafik 4.29. Calisanlari rahatsiz eden isyerinin fiziksel kosullar:
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4.3.6.2. Birbiriyle iliskili sorularin tespiti ve capraz tablolarin degerlendirilmesi

Bu boliimde, hazirlanan anket ¢alismasindan elde edilen verilerin analizinde istatistiksel paket
programi olan IBM SPSS istatistik 21.0 kullanilarak verilerin analizi yapilmis ve c¢apraz
tablolar olusturularak sonuglar Ki-kare yontemiyle yorumlanmistir. Buna gore p degeri 0,05 ten
kiiclik olan degerler ‘anlamli’ olarak, p degeri 0,05’ten biiyilik olan degerler ise ‘anlaml1 degil’
olarak dikkate alinmistir.

Tablo 4.10. Cinsiyet-Is kazasi gecirme ¢apraz tablosu

IS KAZASI
CINSIYET Evet Hayir Toplam
Say1 %* Say1 %*
Erkek 23 10,6 152 69,7 175
Kadin 5 2,3 38 17,4 43
Toplam 28 12,8 190 87,2 218

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar igerisindeki yiizdelik kisim

Arastirma kapsaminda hali iiretimi yapan isletmelerde uygulanan anketlerde is kazasi
yasadigini belirten 28 kisinin 23 tanesi erkek calisandir. Anket ¢aligmasi neticesinde cinsiyet
ile is kazasi arasinda anlamli bir iligski olmadig tespit edilmistir (p=0,790>0,05). Makine halisi
isletmelerinde makinelerden kaynaklanan is kazalarinin siklikla goriildiigii dokuma béliimiinde
genellikle erkekler ¢calismaktadir. Bayanlar ise kesici aletlerden kaynaklanan is kazalarinin
gorildiigli konfeksiyon boliimiinde faaliyet gostermektedir. Dolayisiyla her iki boliim de is
kazalarmin yogun goriildiigii alanlar oldugu icin makine halis1 isletmelerinde calisanlarin
cinsiyetleri ile is kazalar1 arasinda anlamli bir baglant1 kurulamamaktadir.

Tablo 4.11. Medeni hal-Is kazas1 gecirme ¢apraz tablosu

IS KAZASI
Medeni Hal Evet Hayir Toplam
Say1 %* Say1 %*
Evli 26 12,0 163 75,5 189
Bekar 0 0 27 12,5 27
Toplam 26 12 190 88 216

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar icerisindeki yiizdelik kisim
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Makine halist igletmelerindeki ¢alisanlara uygulanan anket ¢alismasinda is kazasi gegirenlerin
tamami evli oldugunu beyan etmistir. Bu anket ¢calismasi neticesinde medeni durum ile is kazasi
arasinda anlamli bir iliski olmadig tespit edilmistir (p=0,082>0,05). Ancak ¢ogunlukla evli
calisanlarin is kazas1 gecirmeleri aile hayatinda yasadiklar1 sikintilar ve maddi problemlerden
dolay1 yasadiklar stres, dikkat daginiklig1 gibi etmenlere baglanabilir.

Tablo 4.12. Egitim durumu-Is kazasi gecirme ¢apraz tablosu

L IS KAZASI
EGITIM
Evet Hayir Toplam
DURUMU
Say1 %* Say1 %*
Tlkokul 12 55 47 21,6 59
Ortaokul 1 0,5 30 13,8 31
Lise 14 6,4 99 454 113
Yiiksekokul 1 0,5 12 55 13
Lisans 0 0 2 0,9 2
Toplam 28 12,8 190 87,2 218

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kistm
Bu sonuglara gore egitim durumuyla is kazasi arasinda bir iligki olmadigi tespit edilmistir
(p=0,188>0,05). Buna gore egitim seviyesi diisiik ¢alisanlarda is kazas1 sik goriilmektedir
yorumu ¢ikarilamaz. Zira yukaridaki tabloda gosterildigi tizere egitim seviyesi yiiksek olan
calisanlarin da is kazasi gegirdigi goriilmektedir.

Tablo 4.13. ISG egitimi-is kazasi gecirme ¢apraz tablosu

IS KAZASI
iSG EGiTiMi Evet Hayir Toplam
Say1 %* Say1 %*
Evet 28 13 174 80,6 202
Hayir 0 0 14 6,5 14
Toplam 28 13 188 87 216

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar icerisindeki yiizdelik kistm

Anket caligmasinda is kazasi gecirenlerin tamam is saghigi ve giivenligi ile ilgili egitimleri
aldiklarin1 beyan etmislerdir. Anket calismasi sonuglaria gére ISG egitimleri ile makine halisi
iretiminde calisanlarin is kazas1 gecirme durumlar1 arasinda anlamli bir iliski olmadig tespit
edilmistir (p=0,224>0,05). Bunun nedeni ISG egitimlerinin istenen verimlilikte gecmedigi,

sadece kagit lizerinde kaldig1 olarak yorumlanabilir. Yani verilen egitimler istenilen amaca
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ulasmamaktadir. Ayrica c¢alisanlarin egitime dnyargili yaklagsmasi, egitim siiresinin az olmasi
ve egitimi veren uzmanlarin yetkinlik acisindan yetersiz olmasi da nedenler arasinda yer
alabilir.

Tablo 4.14. iSG tedbirleri alma durumu-Is kazasi gecirme ¢apraz tablosu

) IS KAZASI
ISG
. . Evet Hayir Toplam
TEDBIRLERI
Say1 %* Say1 %*
Evet 26 12,1 164 76,6 190
Hayir 2 0,9 22 10,3 24
Toplam 28 13,1 186 86,9 214

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kistm

Anket calismasinda is kazas1 gegirenlerin % 93’ii ise baslamadan once is sagligl ve giivenligi
ile ilgili tedbirleri aldiklarini beyan etmislerdir. Anket ¢alismas1 neticesinde iISG tedbirlerinin
alinmasi ile makine halisi iiretiminde ¢alisanlarin ig kazas1 geg¢irme durumlari arasinda anlaml
bir iliski olmadig tespit edilmistir (p=0,748>0,05). Bu durumun nedeni olarak makine halisi
tiretiminde calisanlarin is sagligi ve giivenligi ile ilgili tedbirlerin tam olarak ne oldugunu
bilmiyor ve dogru dnlemleri almamis olmalari ile ifade edilebilir. Neticede saglik ve giivenlik
tedbirlerinin alinmis olmast is kazalarinin yasanmayacagi anlamina gelmemektedir. Yapilan ise
gore dogru giivenlik tedbirlerin alinmasi gerekmektedir.

Tablo 4.15. iISG Egitimi Alma-ISG Kanunu Farkindalig capraz tablosu

ISG ISG Kanunu Hakkinda Bilgi Sahibiyim
Egitimi | Kesinlikle | Biiyiik | Kararsizzim | Biiyiikk | Tamamen
Hayir | Oranda Oranda Evet Toplam
Alma
Hayir Evet
Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Sayr | %*
Evet 9 |42 | 14 |66 | 23 |108| 90 |425| 62 |29.2 198

Hayir 4 119] 6 |28 2 0,9 1 /05 1 0,5 14
Toplam 13 {61 ] 20 | 94| 25 | 118 | 91 | 49 | 63 | 29,7 212

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Bu sonuglar 1518inda ISG egitimi alma ile ISG kanunu hakkinda bilgi sahibi olma arasinda
anlamli bir iliski oldugu tespit edilmistir (p=0,000<0,05). ISG egitimlerinin ¢alisanlarm ISG

kanunu hakkinda biling¢lerini artirdig1 bu sonuglara gore sdylenebilir.
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Tablo 4.16. ISG Egitimi Alma-KKD Kullanim ¢apraz tablosu

ISG Egitimi Alma
KKD
Evet Hayir Toplam
Kullanimi
Say1 %* Say1 %*

Evet 179 85,2 9 4,3 188

Hayir 17 8,1 5 2,4 22
Toplam 196 93,3 14 6,7 210

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar igerisindeki yiizdelik kisim

Anket calismasinda ISG egitimi aldigin1 belirtenlerin % 91°i calismalar1 esnasinda KKD
kullandiklarin1 beyan etmislerdir. Anket calismasi neticesinde ISG egitimi alma ile KKD
kullanim1 arasinda anlamli bir iliski oldugu tespit edilmistir (p=0,001<0,05). Calisanlara ISG
egitimi verilmesi ile KKD kullanimi bilincini artirdig1 ve dolayisiyla ¢alisanlarin kendilerine

verilen kisisel koruyucu donanimlari kullandiklar1 yorumu ¢ikartilabilir.

Tablo 4.17. ISG Egitimi Alma-CE Isaretinin Anlanu ¢apraz tablosu

. ISG Egitimi Alma
CE Isaretinin
Evet Hayir Toplam
Anlam
Say1 %* Say1 %*
Evet 136 65,7 5 2,4 141
Hayir 58 28 8 3,9 66
Toplam 194 93,7 13 6,3 207

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Anket calismasinda ISG egitimi aldigim belirtenlerin % 70’i KKD {izerinde bulunan CE
isaretlerinin ne anlama geldigini bildiklerini beyan etmislerdir. Anket calismasi sonuglarina
gdre ISG egitimi alma ile CE isaretinin anlamimi bilme arasinda anlamli bir iliski oldugu tespit
edilmistir (p=0,018<0,05). Bu sonuglara gore ISG egitiminin calisanlarin KKD iizerinde
bulunan CE isareti farkindaligim artirdi§1 sdylenebilir. Ancak ISG egitimi almalarina ragmen
CE isaretinin ne anlama geldigini bilmedigini

ifade eden c¢alisanlarin sayist da

azimsanamayacak derecede fazladir.
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Tablo 4.18. ISG Egitimi Alma-KKD Kullanim Kilavuzu Okuma ¢apraz tablosu

KKD Kullanim ISG Egitimi Alma
Kilavuzu Evet Hayir Toplam
Okuma Say1 %* Say1 %*
Evet 129 62,6 5 2,4 134
Hayir 64 31,1 8 3,9 72
Toplam 193 93,7 13 6,3 206

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar igerisindeki yiizdelik kisim

Anket calismasinda ISG egitimi aldigin1 belirtenlerin % 67’si kendilerine verilen KKD’lerin
kullanim kilavuzlarini okuduklarini beyan etmislerdir. Anket ¢alismasi neticesinde ISG egitimi
alma ile KKD kullanim kilavuzunu okuma arasinda anlamli bir iliski oldugu tespit edilmistir
(p=0,038<0,05). Bu sonuglara gére de ISG egitimi alan ¢alisanlarin KKD kullanim kilavuzunu

okuma noktasinda bilingli olduklari soylenebilir.

Tablo 4.19. ISG Egitimi Alma-iSG Tedbirleri Alma capraz tablosu

ISG ISG Egitimi Alma
Tedbirlerini Evet Hayir Toplam
Alma Say1 %* Say1 %0*
Evet 185 86,4 5 2,3 190
Hayir 16 75 8 3,7 24
Toplam 201 93,9 13 6,1 214

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Anket calismasinda ISG egitimi aldigmi belirtenlerin % 92’si galigmalar1 esnasinda ISG
tedbirlerini aldiklarini ifade etmislerdir. Bu sonuglara gre ISG egitimi alma ile calisirken ISG
tedbirlerini alma arasinda anlaml1 bir iliski oldugu tespit edilmistir (p=0,000<0,05). ISG egitimi
alan calisanlarin ¢alismalari esnasinda ISG tedbirlerini alma konusunda bilingli olduklar1 bu

sonuclara gore sOylenebilir.
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Tablo 4.20. ISG Egitimi Alma-Meslek Hastaligi Farkindalig capraz tablosu

ISG Meslegimle Tlgili Hastaliklarin Farkindayim
Egitimi | Kesinlikle | Biiyiik | Kararsizim | Biiyiik | Tamamen
Al Hayir | Oranda Oranda Evet Toplam
ma
Hayir Evet

Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %*
Evet 13 | 6,1 | 8 3,7 | 23 |10,7| 83 |388| 73 |34.1 200
Hayir 5 123 1 0,5 5 2,3 2 0,9 1 0,5 14
Toplam 18 | 84 9 42 | 28 13 85 [ 39,7| 74 | 34,6 214

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Anket ¢aligmasi neticesinde ISG egitimi alma ile meslegi ile ilgili tehlikelerin farkinda olma

arasinda anlamli bir iliski oldugu tespit edilmistir (p=0,000<0,05). iSG egitimi alan ¢alisanlarin

meslegi ile ilgili tehlikelerin farkinda olma konusunda bilingli olduklar1 bu sonuglara gore

sOylenebilir.

Tablo 4.21. ISG Egitimi Alma-Acil Durum Bilgisi capraz tablosu

iSG Acil Durumda Ne Yapacagim Biliyorum
Egitimi Kesinlikle | Biiyiik | Kararsizim Biiyiik Tamamen

Hayir Oranda Oranda Evet Toplam
Alma

Hayir Evet

Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Sayr | %*
Evet 4 1,9 3 1,4 14 6,5 96 (449 | 83 | 38,8 200
Hayir 2 0,9 0 0 3 14 6 2,8 3 1,4 14
Toplam 6 2,8 3 1,4 17 79 | 102 | 47,7 | 86 | 40,2 214

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Anket calismasi neticesinde ISG egitimi alma ile acil durum bilgisi arasinda anlamli bir iliski

oldugu tespit edilmistir (p=0,017<0,05). ISG egitimi alan ¢alisanlarin acil durumda ne

yapacagini bilme konusunda bilingli olduklar1 bu sonuglara gore sdylenebilir.
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Tablo 4.22. ISG Egitimi Alma-Tehlike Sinifi Farkindahg ¢apraz tablosu

ISG Yaptigim Isin Tehlike Stmfin Biliyorum
Egitimi | Kesinlikle | Biiyiik | Kararsizim | Biiyiik | Tamamen
Hayir Oranda Oranda Evet Toplam
Alma
Hayir Evet

Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %*
Evet 13 (61| 11 | 52 | 17 8 79 371 79 |371 199
19 0 0 4 1,9 2 |09 4 1,9 14

8 11 | 52| 21 | 99 | 81 | 38 | 83 | 39 213

Hayir 4

Toplam 17

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Anket calismas: neticesinde ISG egitimi alma ile yaptig1 isin tehlike sinifin1 bilme arasinda
anlamli bir iliski oldugu tespit edilmistir (p=0,002<0,05). ISG egitimi alan calisanlarin
yaptiklari isin hangi tehlike sinifinda oldugunu bilme konusunda bilingli olduklar1 bu sonuglara

gore soylenebilir.
Tablo 4.23. Cahsilan Boliim-Giiriiltii capraz tablosu

Calisilan Boliim

o ) Yardimel
Cozgii Dokuma Apre Konfeksiyon Depo isletmeler

Giiriiltii

Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %*
Evet 0 0 39 179 9 41 1 25 |115| 1 |05 9 41 | 83
275| 4 |18 3 1,4 ]135

23| 12 55 | 218

Hayir 7 32| 37 17 24 11 60
Topl. 7 32| 76 | 349 | 33 | 151 85 39 5

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar igerisindeki yiizdelik kisim

Anket caligmasi neticesinde galisilan boliim ile giiriiltii arasinda anlamli bir iliski oldugu tespit

edilmistir (p=0,001<0,05). gdstermektedir. Ozellikle dokuma béliimiinde ¢alisan makinelerin

yiiksek giirtiltiilii olmasi ¢alisanlar1 olumsuz yonde etkilemektedir.
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Tablo 4.24. Cahsilan Béliim-Isitme Problemi ¢apraz tablosu

Cahsilan Boliim
E E . Yardimci E
E‘ g Cozgii Dokuma Apre Konfeksiyon Depo isletmeler §_
o
Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %*
Evet 2 09| 17 | 7.8 3 1,4 2 0,9 0 0 2 09 | 26
Hayir | 5 23| 59 |271| 30 (138 83 [381| 5 |23 10 46 |192
Topl. 7 32| 76 | 349 | 33 |151| 85 | 39 5 123 12 55 | 218

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Anket calismasi neticesinde c¢alisilan boliim ile isitme problemi arasinda anlamli bir iligki

oldugu tespit edilmistir (p=0,003<0,05). Buna gore dokuma boliimii gibi giiriiltiilii yerlerde

calisan kisilerin isitme problemi yasayacagi yorumu cikarilabilir. Ancak Tablo 4.24.’te

goriilecegi lizere dokuma boliimiinde isitme problemi yasadigini ifade eden galisanlarin

sayisinin az olmasi, bu rahatsizligin uzun siirede ortaya ¢ikmasindan dolayr heniiz farkinda

olunmadigina baglanabilir.

Tablo 4.25. Cahsilan Boliim-Toz ¢apraz tablosu

Calisilan Boliim
. Yordma | S
2 Cozgii Dokuma Apre Konfeksiyon Depo isletmeler g_
Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* "
Evet 5 23| 63 | 289 | 25 [115| 5 |[257| 1 |05 9 4,1 | 159
Hayir 2 09| 13 6 8 371 29 |133| 4 |18 3 14 | 59
Topl. 7 32| 76 | 349 | 33 (151 | 8 | 39 5 123 12 55 | 218

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Anket ¢alismasi neticesinde calisilan boliim ile ¢alisanlarin tozdan rahatsiz olmalari arasinda

anlaml bir iligki oldugu tespit edilmistir (p=0,000<0,05). Makine halis1 {iretiminde 6zellikle

dokuma ve konfeksiyon boliimlerinde yapilan islerde toz yogun olarak ortaya ¢ikmaktadir. Eger

gerekli toz emme sistemleri mevcut degilse ortaya ¢ikan toz c¢alisanlarin sagligin1 olumsuz

yonde etkilemektedir.
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Tablo 4.26. Calisilan Boliim-Nefes Darhig Rahatsizhigi Goriilme capraz tablosu

Cahsilan Boliim

5

E Yardimci %

@ Cozgii Dokuma Apre Konfeksiyon |  Depo istetmeler | S
E Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* "

Evet 0 0 18 | 83 2 0,9 6 2,8 0 0 3 14 | 29
Hayir 7 32| 58 | 266 | 31 [142| 79 |362| 5 |23 9 4,1 | 189
Topl. 7 32| 76 | 349 | 33 [151| 8 | 39 5 123 12 55 | 218

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Anket c¢alismasi neticesinde caligilan boliim ile nefes darli§i rahatsizligi yasama arasinda

anlaml1 bir iligki oldugu tespit edilmistir (p=0,012<0,05). Buna gore dokuma ve konfeksiyon

boliimlerinde yapilan islerde ortaya ¢ikan iplik tozlari ¢alisanlarin sagligini olumsuz yonde

etkilemekte ve calisanlarda nefes darlig1 rahatsizliginin goériilmesine sebep olmaktadir yorumu

yapilabilir.

Tablo 4.27. Cahisilan Boliim-Termal Konfor ¢apraz tablosu

Calisilan Boliim

© 5 S

Yard ©
E qg Cozgii Dokuma Apre Konfeksiyon Depo [ arcune o
(<1} Isletmeler o
[ 4 ~

Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %*

Evet 2 09| 34 |156| 5 23 | 10 | 46 0 0 2 09 | 53
Hayir 5 23| 42 | 193] 28 |128| 75 (344 | 5 |23| 10 4,6 | 165
Topl. 7 32| 76 | 349 | 33 | 151 85 39 5 23] 12 55 | 218

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar igerisindeki yiizdelik kisim

Anket ¢alismasi neticesinde caligilan boliim ile termal konfor arasinda anlamli bir iligki oldugu

tespit edilmistir (p=0,000<0,05). Yukaridaki tabloda ifade edildigi gibi dokuma boéliimiindeki

termal konforun g¢aliganlari rahatsiz ettigi yorumu yapilabilir. Apre ve konfeksiyon bolimii

genellikle sicak islerin yapildig: alanlar oldugu i¢in buradaki ¢alisanlar 6zellikle ki aylarinda

isletme igerisindeki sogugu hissetmiyor olabilirler. Ancak dokuma boliimiinde isletme

sicakligini etkileyecek herhangi bir proses olmadigi i¢in burada ¢alisan kisiler 6zellikle kis

aylarinda soguktan rahatsiz olmaktadirlar yorumu yapilabilir.
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Tablo 4.28. Calisilan Boliim-Stres/Depresyon ¢apraz tablosu

Calisilan Boliim

o ) Yardimel
Cozgii Dokuma Apre Konfeksiyon Depo e

Toplam

Stres/
Depresyon

Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %*

0 0 28 | 128 | 8 37 | 11 5 1 105 8 37| 56
Hayir 7 32 | 48 22 | 25 |115| 74 |339| 4 |18 4 1,8 | 162
Topl. 7 32| 76 | 349 | 33 [151| 8 | 39 5 (23| 12 |55 218

<
@D
—

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Anket calismasi neticesinde ¢alisilan boliim ile stres/depresyon arasinda anlamli bir iliski
oldugu tespit edilmistir (p=0,000<0,05). Hali dokuma béliimiinde ¢alisanlarda yiiksek stres ve
depresyon goriilmesi bu boliimde yiiksek giiriiltiiniin mevcut olmasina baglanabilir. Zira yliksek

giiriiltiiye maruz kalan ¢alisanlarin psikolojileri olumsuz yonde etkilenmektedir.

Tablo 4.29. Calisilan Boliim-Yorgunluk/Halsizlik ¢capraz tablosu

Calisilan Boliim

o ) Yardimei
Cozgii Dokuma Apre Konfeksiyon Depo isletmeler

Toplam

Yorgunluk/
Halsizlik

Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %*
Evet 0 0 31 | 142 | 6 28 | 13 6 3 |14 7 32 | 60
Hayir 7 32| 45 | 206 | 27 | 124 | 72 33 2 |09 5 2,3 | 158

Topl. 7 32| 76 | 349 | 33 | 151 85 39 5 23| 12 |55 ] 218

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar igerisindeki yiizdelik kisim

Anket calismasi neticesinde ¢alisilan boliim ile yorgunluk/halsizlik arasinda anlamli bir iligki
oldugu tespit edilmistir (p=0,000<0,05). Buna gore 6zellikle dokuma bdliimiinde ¢alisanlar
diger boliimlerde calisanlara nazaran daha agir i yapmaktadirlar. Dolayisiyla bu boliimdeki

calisanlarda yorgunluk, halsizlik gibi rahatsizliklar goriilmektedir.
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Tablo 4.30. Cahsilan Boliim-Bel/Sirt Rahatsizhi capraz tablosu

al Calisilan Béliim
£ S Yard g
n = v . ardimel ©
= é Cozgii Dokuma Apre Konfeksiyon Depo isletmeler =
n = —
&| Say1 | %* | Sayr | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %* | Say1 | %*
Evet 0 0 52 239 | 14 6,4 37 17 1 0,5 8 3,7 | 112
Hayrr | 7 32| 24 |110| 19 | 87 | 48 | 22 4 18| 4 1,8 | 106
Topl. 7 32| 76 | 349 | 33 |151| 8 | 39 5 | 23| 12 |55 | 218

* Ankete katilan tiim calisanlar igerisindeki yiizdelik kisim

Anket ¢alismasi neticesinde caligilan boliim ile bel/sirt rahatsizligi arasinda anlamli bir iliski
oldugu tespit edilmistir (p=0,000<0,05). Buna goére dokuma boliimiinde ¢alisanlarin bel/sirt
rahatsizlig1 yasamalar1 6zellikle kopus esnasinda ergonomik olmayan g¢alisma yapmalarina
baglanabilir. Ayrica hali tasima arabalarinin ¢ekilmesi esnasinda da ¢alisanlarin zorlanmasi

nedeniyle bel/sirt rahatsizliklar1 goriilmektedir.

Tablo 4.31. KKD egitimi-KKD kullanimi ¢capraz tablosu

KKD Kullanim
KKD
e . . Evet Hayir Toplam
EGITIMI
Say1 %* Say1 %*
Evet 185 88,5 17 8,1 202

Hayir 2 1 5 2,4 7

Toplam 187 89,5 22 10,5 209

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Anket calismasinda KKD egitimi alan g¢alisanlarin % 91,6’s1 yaptiklar1 is esnasinda KKD
kullandiklarini ifade etmislerdir. Anket ¢alismasi neticesinde KKD egitimi alinmasi ile KKD
kullanimi arasinda anlamli bir iliski oldugu tespit edilmistir (p=0,000<0,05). Buna gére KKD
kullanilmasinda egitimin 6nemi kanitlanmis olmaktadir. Dolayisiyla elde edilen sonuglar
calisanlarin calisma esnasinda KKD kullanilmasi gerektigi bilincine sahip olduklarini

gostermektedir.
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Tablo 4.32. KKD kullanimi-KKD se¢iminde goriis alma ¢apraz tablosu

KKD Se¢iminde Goriis Alma
KKD

Evet Hayir Toplam

KULLANIMI
Say1 %* Say1 %*
Evet 116 56,3 69 33,5 185
Hayir 4 1,9 17 8,3 21
Toplam 120 58,3 86 41,7 206
Ki-kare p=0,000<0,05

* Ankete katilan tiim calisanlar icerisindeki yiizdelik kisim

Anket caligmasinda KKD kullanmayan calisanlarin % 81’1 KKD seciminde goriislerinin
alinmadigini ifade etmislerdir. Anket ¢alismasi neticesinde KKD kullaniminda calisanlarin
goriislerinin alinmasi ile KKD kullanimi arasinda anlamli bir iligski oldugu tespit edilmistir
(p=0,000<0,05). Buna gore KKD se¢iminde goriisleri alinan calisanlar kisisel koruyucu
donanimlari kullanmakta diren¢ gostermedikleri bu sonuglara gore sdylenebilir.

Tablo 4.33. KKD kullanimi-KKD kullanim rahatsizhigi ¢apraz tablosu

KKD Kullanimi Rahatsizhig:
KKD

Evet Hayir Toplam

KULLANIMI
Say1 %* Say1 %*
Evet 91 43,8 96 46,2 187
Hayir 16 1,7 5 2,4 21
Toplam 107 51,4 101 48,6 208

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar igerisindeki yiizdelik kisim

Anket ¢alismasinda KKD kullanan ¢alisanlarin % 49°u KKD kullanimi esnasinda rahatsizlik
duyduklarimi ifade etmislerdir. Anket caligmasi neticesinde KKD kullanimi ile ¢alisma
esnasinda KKD’lerden rahatsiz olmasi arasinda anlamli bir iligki oldugu tespit edilmistir
(p=0,000<0,05). Buna gore bir Onceki analiz sonucuna paralel olarak KKD se¢iminde

calisanlarin goriislerinin alinmasi 6nem tagimaktadir yorumu yapilabilir.
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Tablo 4.34. KKD egitimi-KKD kilavuzunu okuma c¢apraz tablosu

KKD Kilavuzunu Okuma
KKD
e . . Evet Hayir Toplam
EGITIMI
Say1 %* Say1 %*

Evet 132 64,1 67 32,5 199

Hayir 2 1 5 2,4 7
Toplam 134 65 72 35 206

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar igerisindeki yiizdelik kisim

Anket ¢aligmasinda KKD egitimi alanlarin % 66’s1 KKD’lerin igerisinde yer alan kullanum
kilavuzlarin1 okuduklarint belirtmiglerdir. Anket g¢aligmasi neticesinde KKD egitimi ile
KKD’leri kullanan ¢alisanlarin kullanim kilavuzlarini okuma arasinda anlamli bir iliski oldugu

tespit edilmistir (p=0,05<0,05).

Tablo 4.35. KKD egitimi-CE isaretinin anlami capraz tablosu

CE Isaretinin Anlam

KKD

e Evet Hayir Toplam
EGITIMI

Say1 %* Say1 %*

Evet 138 66,3 63 30,3 201

Hayir 4 19 3 1,4 7
Toplam 142 68,3 66 31,7 208

* Ankete katilan tiim ¢alisanlar igerisindeki yiizdelik kisim

Anket calismasinda KKD egitimi alanlarin % 69’u KKD’lerin iizerinde bulunan CE isaretinin
ne anlama geldigini bildiklerini belirtmislerdir. Anket caligmasi neticesinde KKD egitimi ile
calisanlarin KKD’ler lizerinde yer alan CE isaretinin ne anlama geldigini bilmesi arasinda
anlamli bir iliski olmadig1 tespit edilmistir (p=0,682>0,05). Ancak KKD egitimi alan ve
KKD’lerin iizerinde bulunan CE isaretinin ne anlama geldigini bilmeyen ¢aligsanlarin orani da

% 31°dir. Bu oran da azimsanamayacak derecede yiiksektir.
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5. TARTISMA

Bu arastirma iilkemizde is kazalarinin ¢ok fazla goriildiigii tekstil sektoriiniin alt dallarindan
biri olan makine halis1 imalatinda is kazalarina sebebiyet veren faktorleri belirlemek, analiz
etmek ve onlemek, bu sektorde gorev yapan is sagligi ve giivenligi profesyonellerine yardimct

olmak ve literatiire katkida bulunmak amaciyla hazirlanmistir.

Ug ilde makine halis1 iiretimi yapan dokuz farkli isletme ziyaret edilerek gerceklestirilen bu
caligmada farkli bolgelerde bulunan hali isletmelerinin uzakligi, zamanin kisitli olmasi,
isletmelerin ¢calismaya kars1 tutumlar1 ve degerlendiricinin tek kisi olmasi aragtirma kisitliliklar

olarak belirlenmistir.

Ulusal ve uluslararasi literatiir taramasi sonucunda makine halis1 imalatini is sagligr ve
giivenligi yoniinden inceleyen ¢ok az calismaya ulasilmistir. Incelenen ¢alismalar cogunlukla
kumas dokuma prosesi alanindaki riskleri konu almistir ve bu kisimda da bu risklerden
bahsedilecektir. Zira makine halis1 dokuma prosesi de calisma prensibi agisindan kumas

dokuma ile benzerlik gostermektedir.

Tekstil sektoriinlin genel isleyisi incelendigi zaman goriilecektir ki, bu sektdrde kazalarin en
sik yasandigi alanlar kumas dokuma ve iplik hazirlama boliimleridir. Makine halis1 {iretimi
yapan isletmelerde de gerek saha c¢alisanlarindan elde edilen verilere gore gerekse ¢alisma
neticesinde ulagilan bulgulara gore is kazalarinin en sik goriildiigii boliimler ¢6zgli bolimii ve
hali dokuma boliimiidiir. Apre ve konfeksiyon boliimleri ise hali isletmelerinde diger boliimlere

nazaran daha az riskli olan bolimlerdir.

Irena ve ark. [61] siirekli viicut hareketleri gerektiren el ile ¢alismanin yapildigi ve ¢alisanlarin
asir1 yiik tasimaya maruz kaldigi bir isletmede yaptiklar1 calismada iplik bobinlerinin 6zel bir
el arabasi ile taginmasinin sonuglarini irdelemislerdir. Buna gore iplik bobinlerinin cagliklara
takilmadan oOnce el ile taginmasinin yerine el arabasi ile taginmasi hem daha kolay, iiretim
acisindan daha verimli ve ¢alisanlar i¢in de 1§ saglig1 ve giivenligi yoniinden daha giivenilirdir.
Tez galismasi kapsaminda da gerek tespitler neticesinde, gerek ¢alisanlarin ifadeleri ve anket
sonuglaria gore 6zellikle ¢ozgili hazirlama bdliimiinde kullanilan hareketli cagliklarin agir
olmasi ¢alisanlarin saglhigi ve giivenligi i¢in problem teskil etmektedir. Bu boliimde ¢aligsanlar
genellikle bel ve sirt agris1 yasamaktadir. Ayrica bu araglarin agir olmasi da calisanlarin can

giivenligini tehlike sokmaktadir.
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Hali1 dokuma isletmelerindeki basat problemlerden biri tekstil sektoriindeki risklerin de basini
¢eken giiriiltiidiir. Dokuma makineleri ¢alisirken yiiksek ses ¢ikarmaktadir ve uygun koruma
Onlemleri alinmazsa g¢alisanlarin isitme duyusunu kaybetmesine neden olabilmektedir. Ayrica
girtiltli, c¢alisanlarin  viicut kimyasimi bozmakta ve psikolojilerini olumsuz yonde
etkilemektedir. Bunun yaninda g¢alisanlar arasinda iletisimsizlik yasanabilmekte ve boylelikle
ciddi is kazalar1 meydana gelebilmektedir. Ege ve ark. [62] tekstil fabrikalarinda giiriiltii
diizeyleri lizerine yaptiklar1 calismada dokuma makinelerinin yaydigi giirtiltii degerleri 97.1 ile
105.5 dB(A) arasinda degismekte oldugunu belirtmislerdir. Bu degerler ILO tarafindan
belirlenen ve bir¢ok iilkede kabul goren uyari ve tehlike sinirlarini agmaktadir.. Tez ¢alismast
esnasinda yapilan giiriiltii 6l¢timleri sonuglart 86 ile 88 dB (A) arasinda degistigi belirlenmis

olup, 87 dB iizerinde kalan degerler maruziyet sinir degerlerin iizerindedir.

Hameed ve ark. [63]’nin yaptiklar1 ¢alismada dokuma isleminde ortaya ¢ikan giiriiltiiniin bu
giriiltiye maruz kalan c¢alisanlarin duyma islevlerine olumsuz etkisinin oldugunu
belirtmislerdir. Buna gore giiriiltiiye maruz kalan ve gerekli kisisel koruyucu donanimlari
kullanmayan c¢alisanlarda ise gelmeme, is kazasi yasama ve iiretim oraninda azalma gibi
durumlarin goriildigi tespit edilmistir. Tez ¢aligmasi kapsaminda yapilan anket sonuglari
degerlendirildiginde anket uygulanan 218 calisanin 83 tanesi ¢alisma esnasinda giiriiltiiden
rahatsiz oldugunu belirtirken, 26 tanesi isitme problemi yasadigini ifade etmistir. Capraz
tablolar degerlendirildiginde ise ¢alisilan boliim ile giiriiltii ve igsitme problemi arasinda anlaml
iligkilerin oldugu yorumlar1 yapilmaktadir. Buna gore 6zellikle dokuma boliimiinde calisan
kisiler giiriiltiiye bagli meslek hastaliklar1 yasamaktadirlar. Ayrica bu bolimlerin giiriiltiilii
olmasi, calisanlar arasindaki iletisimi de engelleyebildigi i¢in ciddi is kazalarina sebep

olabilmektedir.

Tez ¢alismasi kapsaminda yapilan 6lglimler sonucunda giinliik kisisel giiriiltii maruziyetlerinin
yiiksek ¢ikmasi, bazi fabrikalarda eski teknolojinin kullanilmasi, dokuma makinelerinin fazla
iiretim amaciyla ortalama ¢alisma devirlerinin yiiksek olmasi, her makineye diisen alanin az
olmasi gibi sebeplere baglanabilir. Ayrica bazi isletmelerde makine basina diisen alan yeterince
fazla olmasma ragmen yine de giirilti maruziyet diizeylerinin fazla olmasi makinelerin

kurulumunun dogru olmamasina ve makine bakiminin diizenli yapilmamasina baglanabilir.

Rastogi ve ark. [64]’nin hali isletmelerinde ¢alisanlarda mesleki maruziyetlerin solunum
sistemi lizerindeki etkilerinin arastirildigi calismada 274 ¢alisanin solunum belirtileri ve akciger

fonksiyonlarinin durumlar karsilagtirilmigtir. Sonuglarin degerlendirilmesi ile 6zellikle pamuk
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ve yiin liflerinin tozuna maruz kalan c¢alisanlarin solunum sistemlerinde rahatsizliklar
goriildiigi tespit edilmistir. Tez ¢alismasi esnasinda yapilan toz 6l¢iimleri neticesinde, 6l¢iim
sonuglarinin maruziyet sinir degerinin tizerinde ¢iktig1 belirlenmistir. Bu nedenle makine halis
iretiminde 6zellikle dokuma boliimiindeki ¢alisanlarin pamuk tozuna maruz kaldiklar1 ve
meslek hastaliklarina yakalanma risklerinin bulundugu ifade edilebilir. Nitekim anket sonuglari
da degerlendirildiginde meslek hastaligina yakalandigini belirten ¢alisanlar solunum sistemi

rahatsizlig1 yasadiklarini ifade etmislerdir.

Zuskin ve ark. [65] jiit ¢alisanlarinin solunum fonksiyonlari lizerine bagka bir arastirmasinda
70 jit calisan1 gbzlem altina alimmistir. Bu calisanlarin 19 tanesi 19 yil sonra tekrar
gbzlemlenmistir. Bu caligsanlar arasinda hemen hemen biitiin kronik solunum belirtilerinin
varliginda énemli bir artis oldugu tespit edilmistir. Bu ¢alismaya gore jiit calisanlarinin uzun
stire jiit lifine maruz kalmalar1 kronik solunum belirtilerinin artmasina yol agmaktadir ve baz1
calisanlarda akciger fonksiyonlarinda degismeler olmugstur. Bu etkinin pamuk vb. diger
seliilozik liflerden dolay1 goriilen etkilerden daha az oldugu goriilmektedir. Tez calismasinin
yapildigi igletmelerde makine halist {iretimi i¢in jiit lifi oldukca fazla kullanilmaktadir. Bu
liflerin dokuma esnasinda ¢ok fazla uguntuya sebep oldugu ve ozellikle kabin igerisinde
muhafaza edilmedigi takdirde hem ¢alisanlarin solunum sistemleri icin tehlike arz etmekte

oldugu hem de yangin riski meydana getirdigi gézlemlenmistir.

Tez c¢aligmasi kapsaminda incelenen firmalarda toz maruziyet sinir degerlerinin yiiksek
¢tkmasinin nedeni olarak bazi isletmelerde hala eski teknolojilerin kullanilmasi, makine ve
zemin temizliginde vakumlu hava yerine basingli hava puskiirtiiclisii kullanilmasi olarak
gosterilebilir. Bazi igletmelerde yeni dokuma makineleri kullanilmasina ragmen toz maruziyet
degerlerinin yiliksek ¢ikmasi ise bu isletmelerde makine biinyesinde toz emis sistemlerinin
yeterince ¢alismamasi ve atki ipligi kabinlerinin bulunmamasi ya da bulunsa dahi kapilarinin

acik tutulmasi gibi faktorlere baglanabilir.

Tez caligmas1 kapsaminda elde edilen bulgularda hali dokuma bolimii ¢alisanlar i¢in risk
olusturabilecek hemen hemen biitiin etmenleri biinyesinde barindirmaktadir. Cagliklardan
kaynaklanan tehlikelerin bu bdliimde de mevcut olmasi, dokuma makinesinden kaynaklanan
giiriilti, lif tozlari, makineye uzuv kaptirma, kopus baglama esnasinda yiiksekten diisme ya da
makine pargasina bag carpmasi ve hali tagima arabalarinin agir olmasi ve devrilmesi gibi riskler

bu alanda dikkat edilmesi gereken faktorlerin basinda gelmektedir.
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Ayrica g¢aliganlara uygulanan anket ¢alismasinda elde edilen verilerin analizinde de dokuma
boliimiinde calisanlarin en ¢ok isitme problemi, solunum rahatsizligi, yorgunluk/halsizlik ve
bel/sirt rahatsizigindan sikayet ettigi goriilmektedir. Ornegin, bobin tasimada kullanilan
hareketli cagliklar ve hali tasima arabalar1 ¢alisanlarin saglhigi ve giivenligi i¢in 6nemli risk
teskil etmektedir. Zira bu araglar bos halde bile olduk¢a agir araglardir ve Ozellikle
tekerleklerinin uygun olmamasi ya da temizliklerinin diizenli olarak yapilmamasi halinde ciddi
kazalara ve ergonomik rahatsizliklara sebebiyet vermektedir. Calisma esnasinda ¢alisanlarin
ifade ettigi ve anket sonuclarinda da belirttikleri lizere bu araglarla ¢alisanlar ciddi kazalar ve

onemli saglik sorunlar1 atlatmakta/yasamaktadirlar.

Hal1 isletmelerindeki apre boliimii genel itibariyle ¢alisanlar i¢in yogun risk barindiran bir
boliim olmamakla beraber, lateks hazirlama, sicak yiizey bulunmasi ve hali tagima arabalarinin

kullanim1 bu boliimde tespit edilen baslica tehlikelerdendir.

Lateks (tutkal) son yillarda mesleki astimin en sik goriilen etiyolojik ajanlarindan biri olmustur.
Genellikle halilarin sirtina mukavemeti artirmasi amaciyla uygulanan tutkallar soluk alma, agiz
yoluyla sindirim, g6z ve deri temasi esnasinda ¢alisanlarin sagligini tehdit etmektedir [66].
Ayrica tutkal tretiminde kullanilan diklorometan yiiksek konsantrasyonlarda merkezi sinir
sisteminde depresan etkilere sahiptir ve kalp kasinin katekolaminlere hassasiyetini
artirmaktadir. Bunun yaninda tutkallarin yapisinda bulunan, uygun ve ucuz olan formaldehit,
alerji, kasinma, egzama ve yiiksek miktarlari akciger kanserine neden olabilmektedir [67]. Tez
kapsaminda incelenen isletmelerde genel olarak apre boliimiinde lateks buhari tahliye bacalar
bulunmakta ve ortama lateks kaynakli gaz ve buharin salinimi 6nlenmektedir. Ancak anket

calismasi neticesinde 22 calisan duman vb. faktorlerden etkilendigini belirtmislerdir.

Halilarin tiiketiciye ulagmadan son sekillerinin verildigi boliim olan konfeksiyon bdliimiinde
yapilan islerde genellikle makas, bicak vb. kesici aletler kullanilmaktadir. Dolayisiyla bu
boliimde ¢alisanlarda kesik, batma gibi yaralanmalar siklikla goriilmektedir. Ayrica etiket
basimi ve shrinkleme bdliimlerinde kullanilan sicak yiizeyler calisanlar igin tehlike
olusturmaktadir. Konfeksiyon bolimiinde de hali tasima arabalarindan siklikla
faydalanilmaktadir. Bu béliimde yasanan kazalarin ve yaralanmalarin ¢ogu da hali tagima

arabalar1 kaynaklidir.

Halilarin sevkiyat i¢in hazirlandig1 depo boliimiinde ise cogunlukla ergonomik riskler ve yangin
riski mevcuttur. Hali dokuma fabrikalarinda pamuk ve jiit ipliginin tozlar1 ve uguntular: yeterli

hava emis sistemleri olmadig1 takdirde ciddi yanginlara sebebiyet vermektedir. Ayrica
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elektriksel kaynaklar ve 1sitma sistemleri de pek ¢ok yanginin baglangicini olusturmaktadir
[68]. Tez calismasi esnasinda isletmelerin depo boliimiinde ergonomik olmayan g¢alismalarin
yapildigi tespit edilmis olup, anket ¢alismasi sonuglarina gore ¢alisanlarin da 112 tanesi bel ve
sirt agris1 yasadigini belirtmistir. Bu ¢alisanlarin ¢ogunlugu da yasanan rahatsizliklarin depo

boliimiine halilarin elle taginmasi esnasinda ortaya ¢iktigini ifade etmislerdir.

Tekstil sektoriinde meydana gelen ciddi is kazalarindan bir tanesi de yangindir. Jian-yun Ma
[69] tekstil iiriinlerinin depolanmasinda yangin riskinin varliginin analizini yaptig1 calismasinda
yangin felaketlerinin genellikle zayif yangin giivenligi yonetiminden kaynaklandigin
belirtmistir. Yaptigimiz tez ¢alismasinda da genel olarak isletmelerde gozlemlenen c¢ogu
isletmede yangina karsi alinan tedbirlerin zayif kaldig1 ve 6zellikle tutusma riski en fazla olan
malzemeler arasindaki tekstil malzemelerinin depolanmasinda ve elyaf uguntularinin
temizlenmesinde yapilmasi gereken calismalarin yetersiz kaldigi gézlemlenmistir. Bu nedenle
tekstil diriinlerinin ve malzemelerinin depolandigi birimlerde yangin kontrol kurallari, talimatlar

ve yangin kontrol politikasi uygulanmasina 6zellikle dikkat edilmelidir.

Ortam atmosferinde gaz, toz vb. maddelerin oldugu isletmelerde kullanilan forklift tipleri
degiskenlik gostermektedir. Hali dokuma fabrikalarinin atmosferinde lif tozlar1 oldugu i¢in bu
isletmelerde dizel, elektrikli, LPG’li ve alevlenebilir gaz ve buharlarin bulundugu atmosfer
sartlarinda ¢alisan biitiin forkliftler kullanilabilir [70]. Saha ¢aligmasinda yapilan incelemeler
ve saha galisanlar1 ile yapilan goriismeler neticesinde hali fabrikalarindaki forkliftler is
kazalarina sebep olan etmenlerden birisidir. Forkliftlerin amag dis1 kullanim, yetkisiz kisilerin
kullanimi, forklift ve yaya yollarinin ayr1 ve belirli olmamasi ve yiik tasima esnasinda gerekli
giivenlik Onlemlerinin alinmamasi literatiir taramasinda elde edilen bilgilerle benzerlik

gostermektedir.

Hameed ve ark. [63] tekstil endiistrisinde g¢alisanlar arasinda kisisel koruyucu donanim
kullanma farkindaligini degerlendirmek amaciyla yaptiklar1 ¢alismada pamuk tozuna maruz
kalan rastgele se¢ilmis 128 calisan1 gézlem altina almislardir. Yiiz ylize goriisme, egitim 6ncesi
ve sonrast degerlendirme, gozlem sonucunda elde ettikleri verileri degerlendirmis ve
calisanlarin yaklasik 3/4’{inlin solunum rahatsizligi yasadigini belirtmislerdir. Calisanlarin
kisisel koruyucu donanim farkindaliklarimi artirmak amaciyla verilen egitimlerden sonra
calisanlarin bilinglerinin arttigin1 gozlemlemislerdir. Egitim Oncesinde c¢aligsanlarin kisisel
koruyucu donanima kars1 gosterdikleri kullanmama direnci daha fazla iken verilen egitimler

neticesinde bu direng azalma gostermistir. Bu calismaya paralel olarak tez ¢aligmasi

115



kapsaminda uygulanan anket verilerinin analizi sonucunda ¢alisanlara verilen ISG egitimleri;
calisanlarin is saglhig ve giivenligi farkindaliklarini, ¢alisirken giivenlik Onlemleri almalar
gerektigi bilincini, KKD kullanmalar1 gerektigi algisin1 artirmistir. Ancak c¢apraz tablo
analizleri sonuglarma gore calisanlara verilen ISG egitimlerinin genellikle teorik oldugu
yoniinde anlam ¢ikarilmistir. Ciinkii verilen egitimlerin is kazalarini 6nleme agisindan faydali

olmadig1 yorumu yapilmistir.

Isletmelerde is kazalarmi 6nlemede dikkat edilecek onemli bir husus olan ramak kala olay
kayitlar1 sahada gorev yapan profesyoneller i¢in risk analizi siiresince faydalanacaklari
dokiimanlardandir. Ramak kala olay, nerede, ne zaman ve nasil is kazasi meydana gelecegini
gostermektedir. Zira yasanan her 300 ramak kala olayda istatistiksel olarak 29 uzuv kayipl ya
da agir yaralanmali ve 1 6liimlii is kazas1t meydana gelmektedir [71]. Tez ¢alismasi kapsaminda
incelenen isletmelerin ¢ogunda gerek ramak kala olay kayitlarinin olmamasi gerekse anket
caligmasi sonucunda olusturulan istatistiklerde ramak kala olay sayisinin az olmasi (Grafik
4.27.) isletmelerde ramak kala olay kayitlarmin tutulmadigimi gdstermektedir. Isletmelerde
gorev yapan is glivenligi uzmanlari ramak kala olay kayitlarini tutmada titizlik gosterdiklerinde

is kazalarinda ciddi azalma olacagi asikardir.

Yapilan literatiir taramasinda, bu ¢alismada yontem olarak kullanilan On Tehlike Listesi (PHL)
analizi ile gerek makine halisi tiretiminde gerekse tekstil sektoriinde yapilmis herhangi bir
caligmaya rastlanmamis olup, degisik alanlarda PHL analizi yontemi kullanilarak yapilan
calismalara asagida kisaca deginilmistir. On Tehlike Listesi (PHL) analizi, sistem giivenligi i¢in
kullanilan tehlike analizi yontemlerinin ilk adimi olarak tanimlanabilir. Bu ¢alismada PHL
analizi yontemi kullanilmasinin amact makine halisi iiretim proseslerinin miimkiin oldugunca
detaylandirilarak sistem icerisinde mevcut olan tehlikeleri belirlemek ve bir sonraki asamada
yapilacak analizlerde uzmanlara biiyiik kolaylik saglamaktir. Ayrica bu yontem uygulanarak
prosesin biitiinlinde kullanilan ekipmanlarin da envanteri ¢ikarilmis olmaktadir. Boylelikle

ekipmanlarin periyodik kontrolleri ve bakimlari i¢in de hazirlik yapilmis olacaktir.

Johnson ve ark. [72] biomedikal alaninda yaptiklari ¢alismada dort farkli risk analiz teknigi
kullanarak bu alandaki tehlikeleri degerlendirmislerdir. PHL yontemi kullanilan dort analiz
tekniginin ilk basamagini olusturmustur. PHL yontemi sistemdeki tehlikelerin baslangi¢
listesini olusturmak i¢in kullanilmistir. Calismada PHL yontemi ile insanlara 10, ¢evreye 1,
ekipmanlara 3 ve operasyonlara 13 tane olmak {izere toplam 27 tane tehlike belirlenmistir.

Sistemin kolay, hizli uygulanabilir ve tek analist tarafindan yapilabilir olmasimin yaninda
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sistemin tasarimi asamasinda uygulandig takdirde maliyetlerde azalmalara imkéan tanimasi da
yontemin avantaji olarak ifade edilmistir. Sherman [ 73] tarafindan yapilan bagka bir ¢calismada
ise Opelika yangin biriminin emekleme simiilatériinde sistem giivenlik analizinde yine dort
farkl1 analiz teknigi kullanilarak sistemdeki tehlikeler belirlenmis ve analizleri
gerceklestirilmistir. Bu ¢aligmada da ilk adimda PHL kullanilarak giivenlik analizinde miimkiin
oldugunca ¢ok potansiyel tehlike tanimlanmaya calisilmistir. Calismada saha ziyaretleri
esnasinda gozlemlenen ve goriismeler boyunca itfaiyecilerin deneyimlerinden elde edilen
veriler PHL yonteminin girdilerini olusturmustur. Temel olarak PHL sistemi kullanildiktan
sonra diger yontemler uygulanmis ve belirlenen tehlikelerin degerlendirilmesi yapilmigtir. PHL
yontemi ile tehlikeler daha spesifik kategorilere ayrilarak simiilator dort alt sisteme

boliinmiistiir. Her bir alt sistemdeki tehlikeler tanimlanmis ve agiklanmustir.

Yukarida belirtilen ¢aligmalarin sonuglarina paralel olarak tez calismasinda kullanilan PHL
analizi yontemi ile makine halist iiretimi daha detayli incelenerek, sektérde var olan biitiin
tehlikelerin belirlenmesi amaciyla sistem bes ana boliime ayrilmistir. Cozgli hazirlama
boliimiinde 40, dokuma boliimiinde 60, apre boliimiinde 40, konfeksiyon boliimiinde 42 ve depo
boliimiinde 28 olmak iizere toplam 210 tehlike belirlenmistir. Bu yontem sayesinde uygulayici
sistemleri alt sistemlere ayirarak daha detayli inceleme yaparak tehlikeleri ve riskleri listelemis
olmaktadir. Dolayisiyla sonraki asamalarda yapilacak risk analizleri i¢in biiyiik kolayliklar

saglanmaktadir.
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6. SONUC VE ONERILER

Tekstil endiistrisi tilkemiz ekonomisinin vazgeg¢ilmez tretim faaliyetlerinden birisidir. Bu
endistrinin 6nemli bir faaliyet kolu olan hali iiretimi de iilke ekonomisine biiylik katkilar
sunmaktadir. Ulkemizdeki hali iiretimi faaliyetleri el dokuma ile baslamis olup sanayi
alanindaki gelismelere bagl olarak da makine agirlikli iiretimlerle devam etmistir. Dolayisiyla

iiretimde kullanilan makineler bu sektordeki is kazalarinin temel kaynagi olmustur.

Ulkemizde tekstil sektoriinde meydana gelen is kazalar1 azimsanamayacak derecede fazla
olmasina ragmen bu alanda yapilan is sagligi ve giivenligi ¢alismalarinin bazi alt sektorlerle
(hazir giyim gibi) kisitl kaldig1 sdylenebilir. Bu ylizden makine halisi iiretimi 6zelinde yapilan

bu caligsma, alaninda benzer bir ¢alisma olmamasi nedeniyle 6nem tasimaktadir.

Bu calismada On Tehlike Listesi metodu kullanilarak makine halisi iiretiminde karsilasilan
tehlikelerin tespit edilmesi ve sektore 6zgii risk envanteri olusturulmasi amaglanmistir. Makine
halis1 iiretiminde yapilan isler temel ve alt proseslere ayrilarak ayr1 ayri incelenmis ve her bir

boliim icin tehlikeler ve riskler tespit edilmistir.

Calisma siiresince uygulanan anket c¢alismasi ile calisanlarin is sagh@ ve giivenligi
farkindaliklarin1 belirlemek, calisanlara gore isletmelerdeki tehlikeli islerin ve faktdrlerin ne
oldugunu oOgrenmek ve kisisel koruyucu donanim kullanimlarint  degerlendirmek

hedeflenmistir.

Ayrica c¢alisma sonunda da risk analizi yapilirken kullanilmasi amaciyla makine halis1 tiretim

asamalarina gore hazirlanmis sektore 6zgii kontrol listesi Ek’te sunulmustur.

Calisma neticesinde makine halis1 tiretiminde en ¢ok karsilasilan riskler ¢ozgii boliimiinde
istifleme alaninda malzemelerin devrilmesi, cagliktan diisme, bobin arabasi tagima esnasinda

bel rahatsizlig olarak siralanabilir.

Uretimin en énemli kismi olan dokuma béliimiinde ise dokuma makinesinden kaynaklanan
giriiltiye bagh isitme kayiplari, lif tozlarindan kaynaklanan solunum rahatsizliklari,
forkliftlerin neden oldugu kazalar, hali tasima arabalarinin devrilmesi makine halisi liretiminde

calisma boyunca tespit edilen risklerin baginda gelmektedir.

Tiiketiciye ulagmadan once halilara son iglemlerin uygulandigi boliimlerden apre bdliimiinde
tutkal buharina maruz kalma ve sicak ylizeye temas tespit edilen risklerin basinda gelmektedir.

Konfeksiyon boliimiinde ise bigak kullanimi sonucu yaralanma, etiket basiminda sicak yiizeye
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temas ve halilarin kaldirilmasi esnasinda meydana gelen kas-iskelet rahatsizliklar: olarak ifade

edilebilir.

Depo boliimiinde tespit edilen tehlikeler ise halilarin taginmasi sirasinda meydana gelen kas-

iskelet rahatsizliklari ile halilarin araglara yiiklenmesi esnasinda meydana gelen kazalar olarak

siralanabilir.

Makine halis1 tiretiminde meydana gelmesi muhtemel olan is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin

Onlenmesi amaciyla genel olarak su 6nerilerde bulunulabilir:

Sektorde oOzellikle ¢ozgli bolimiinde bulunan cagliklardan diisme ve hali tasima
arabalarmin devrilmesi sonucu 6limli is kazalar1 meydana gelmektedir. Bu nedenle
ozellikle ¢6zgii cagliklarina tiretimi engellemeyecek sekilde korkuluk (siirgiilic vb.)
yapilmalidir. Ayrica hali tagima arabalarinin bakimlar1 ve tekerlek temizligi yapilmali,

bu araglarin tasiyabilecegi ylikler dikkate alinmalidir.

Makine halist iliretimi yapan isletmelerde dokuma makinelerinin yiiksek ses ile
caligmas1 ve hammadde olarak kullanilan ipliklerin tozlar1 ¢alisanlarin saglig igin risk
olusturmaktadir. Bu nedenle giriiltii ve tozdan kaynaklanan meslek hastaliklarinin
oniine gegebilmek igin tehlikelerle kaynaginda miicadele etmek 6nem arz etmektedir.
Ozellikle dokuma makineleri iireticilerinin beyan ettigi dB(A) seviyeleri ile dlgiim
sonuclar1 karsilastirilmali, gerekiyorsa makinelerin periyodik kontrolleri ve bakimlari
siklastirilmalidir. Makinelerde uygun toz emme sistemleri bulunmali ve hammadde
olarak kullanilan iplikler uygun kabinler igerisine alinarak ortama toz yayilmasi
engellenmelidir. Ayrica isletmelerde giiriiltii ve toz kontrol programlari uygulanarak

calisanlarin meslek hastaliklarina yakalanmalar1 engellenmelidir.

Apre ve konfeksiyon boliimleri diger boliimlere nazaran daha az riskli goriinse de bu
boliimlerde kullanilan kimyasallar ve el aletleri calisanlar i¢in risk tasimaktadir.
Ozellikle konfeksiyon béliimiinde kullanilan bigak, makas vb. aletlerden kaynaklanan

15 kazalari i¢in kok sebep analizleri yapilmalidir.

Konfeksiyon boliimiinden depo alanina halilarin taginmasi g¢alisanlarda kas-iskelet
sistemi rahatsizliklarina neden olmaktadir. Bu nedenle halilarin sevkiyati konveyor ya

da uygun tagima araglariyla yapilmalidir.
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Isletmelerde risk analizi yapilirken ve kisisel koruyucu donanimi se¢iminde mutlaka

calisanlarin da goriisleri 6zellikle dikkate alinmalidir.

Calisanlara yaptiklar ise uygun kisisel koruyucu donanimlar verilmeli ve KKD’lerin

kullanim1 denetlenmelidir.

Isletmelerde gorev yapan is saglhig1 ve giivenligi profesyonelleri ramak kala olaylarin
kayit altina alinmasinda hassasiyet gostermelidir. Bunun i¢in ¢alisanlarin ramak kala

olaylar1 bildirmeleri i¢in tesvik edilmeli, gerekiyorsa egitimler verilmelidir.

Bu calisma sonuclart 1s1¢inda ozellikle makine halis1 iiretimi yapan tekstil
isletmelerinde  projeler gerceklestirilerek  sektore O6zgli rehber caligmalar

yiirtitiilmelidir.

Ayrica arastirma yontemi olarak kullanilan On Tehlike Listesi metodolojisi makine
halis1 tiretiminde farkli yontemlerin kullanildigi isletmelerde ve tekstil sektoriiniin diger
alanlarma da uygulanarak yeni calismalar gergeklestirilmelidir. Boylelikle tekstil

sektoriliniin biitiiniinii kapsayan bir rehber olusturulabilir.

121



122



KAYNAKLAR

10.

11.

12.

13.

14.
15.

Sosyal Giivenlik Kurumu, SGK Istatistik Yilliklari, SGK 2014, www.sgk.gov.tr, Erisim
tarihi: Ocak 2016.

Dalcy, S., Makine Halist Uretim Parametrelerinin Hali Performansina Olan Etkilerinin
Arastirilmasi, Yiksek Lisans Tezi, Kahramanmaras Siitcii Imam Universitesi Fen
Bilimleri Enstitiisti, Sayfa:10-30, Kahramanmaras, 2006.

Uyanik, S., Makine Halist Uretimi (1. Baski), Oncii Basimevi, Sayfa:20-30, Gaziantep,
2012.

Yazici, D., Hali Uretiminde Elyaf Boyama Prosesinin Deneysel Tasarim Metoduyla
Dyilestirilmesi, Yiiksek Lisans Tezi, Erciyes Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii,
Sayfa:18-27, Kayseri, 2010.

Sarioglu, E., A Study On Warp Yarns Used For Carpets, M. Sc. Thesis in Textile
Engineering, Sayfa:26-34, Gaziantep, 2008.

Kirta, E., Tiirkive'de Uretilmekte Olan Makine Halilarinin Teknolojik Ozellikleri
Uzerine Bir Arastirma, Yiksek Lisans Tezi, Ege Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii,
Sayfa:22-24, Izmir, 1981.

TSE, TS 11988 Tekstil Yer Dosemeleri-Makine Halilari, 2002, Ankara.

Demir, A. ve Giinay, M., ‘Tekstil Yer Kaplamalar:’, Tekstil Teknolojisi, Ceviri, San
Ofset, 4. Baski, Istanbul, 1999.

Bloomsburg, http://www.bloomsburgcarpet.com/resources/weave-structures, Erisim
tarihi: Kasim 2015.

Bristons, Bristons Carpet Limited, http://www.brintons.co.uk/wilton-construction/,
Erisim tarihi: Kasim 2015.

Berkalp, O.B., Makine Halilarimin Yapisal Ozellikleri Ile Mekanik Etkiler Karsisindaki
Davrams Ozellikleri Uzerine Bir Arastirma, Yiksek Lisans Tezi, Istanbul Teknik
Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Sayfa:27-35, Istanbul, 1997.

Erdogan, U. H., Ege Bolgesinde Uretilen Makine Halilar1 ve Kullanlan Liflerin Baslica
Ozellikleri Uzerine Bir Arastirma, Yiiksek Lisans Tezi, Dokuz Eyliil Universitesi Fen
Bilimleri Enstitiisii, Sayfa:28-34, Izmir, 2001.

Hal1 ve Tekstil Uriinleri, http://tekstilvefabrikalar.blogspot.com.tr/2011/11/tel-cubuklu-
wilton-tipi-hallar-sisli.html, Erisim tarihi: Kasim 2015.

Crawshaw, G. H., Carpet manufacture, New Zelands: Wronz Developments, 2002.

Carpet Diem, carpetdiem.co.uk, Erisim tarihi: Kasim 2015.

123


http://www.bloomsburgcarpet.com/resources/weave-structures
http://www.brintons.co.uk/wilton-construction/
http://tekstilvefabrikalar.blogspot.com.tr/2011/11/tel-cubuklu-wilton-tipi-hallar-sisli.html
http://tekstilvefabrikalar.blogspot.com.tr/2011/11/tel-cubuklu-wilton-tipi-hallar-sisli.html

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

Master Weaver, http://www.masterweaver.co.uk/why-choose-wilton-carpets.html,
Erigim tarihi: Kasim 2015.

Goktepe, O., Hali Uretim Teknikleri ve Kaliteye Tesir Eden Faktérler-1, Tekstil &
Teknik, Say1:91, Sayfa:38-42, 1992.

Baser, G., Temel Dokuma Teknigi ve Kumas Yapilarr, TMMOB Tekstil Miihendisleri
Odas1 Yayinlari, Say1:2, Sayfa:201-209, 1998.

Tekin, M., Yiiz Yiize Hali Dokumacilig1, Yiiksek Lisans Tezi, Cukurova Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii, Sayfa:34-42, Adana, 2002.

Erkesim, M, A., Makine Halilarinin Kalite Ozellikleri Uzerine Bir Arastirma, Yiiksek
Lisans Tezi, Istanbul Teknik Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Sayfa:38-45, 1995.
TSE, TS 5627-1SO 2424 Tekstil Yer Déosemeleri-Siniflandirma ve Terimler, Ankara,
1996.

Bristons,  Bristons  Carpet Limited, http://www.brintons.com.au/axminster-
construction/, Erisim Tarihi: Kasim 2015.

School of Surface Technology,
http://carpetschool.com/Carpet%20Cleaning%20Class.htm, Erisim Tarihi: Kasim
2015.

Carpet Encyclopedia,
http://www.carpetencyclopedia.com/pages/Machine_knotted _rugs-1254.html, Erisim
tarihi: Ekim 2015.

Wulfhorst, B., Tekstil Uretim Yontemleri (Ceviri: Demir, A.), Istanbul, 2003.

Makine Halicihginda Mesleki Egitime Ik Adim, www.makinehaliciligi.com, Erisim
Tarihi: Ekim 2015.

Burteks Tekstil,
http://www.burtekstekstil.com.tr/default.asp?Ing=0&id=59&page=news, Erigim
Tarihi: Ekim 2015.

Safe Rug, http://saferug.blogspot.com.tr/2013/03/en-yaygin-makine-halisi-

cesitleri_11.html, Erisim Tarihi, Ekim 2015.

Master Weaver, http://www.tepih.rs/why-choose-wilton-carpets.html, Erisim Tarihi:
Kasimm 2015.

Slide Share, http://www.slideshare.net/israfil_tex/industrial-training-partex-denim-Itd,
Erisim Tarihi: Ekim 2015.

Klieverik, http://www.klieverik.com/technologies-heat-press-calender, Erisim Tarihi:
Ekim 2015.

124


http://www.masterweaver.co.uk/why-choose-wilton-carpets.html
http://www.brintons.com.au/axminster-construction/
http://www.brintons.com.au/axminster-construction/

32.
33.

34.

35.

36.

37.
38.

39.

40.
41.

42.

43.

44,

45.

46.

47.

48.

49.

50.

TOBB sanayi veritabani, http://sanayi.tobb.org.tr/, Erisim Tarihi: Eyliil 2015.

Tiirkiye Tekstil Sanayii Isverenleri Sendikasi, http://www.tekstilisveren.org/, Erisim
Tarihi: Ekim 2015.

Giineydogu Anadolu Hali Thracatcilart Birligi, Tiirkiye Dokuma Makine Halicilik
Sektorii: Envanter, Projeksiyon ve Analiz, Sayfa:23-30, Gaziantep, 2011.

Yildiz, G., Tekstil Sektoriinde ISG Calisma Kosullar1, Safety and Health, Say1:07,
Sayfa:76-87.

Yigit, O. ve Ceviksoy, N., Tekstil Sektoriinde Genel Sorunlar ve Is Saglig1 ve Giivenligi,
Is Saghg ve Giivenligi Dergisi, Say1:56, Sayfa:61-64, 2012,

Health and Safety Executive, http://www.hse.gov.uk/, Erisim tarihi: Aralik 2015.
European Agency for Safety and Health and Work, www.osha.europa.eu, Erisim tarihi:
Aralik 2015.

International Labour Office, http://www.ilo.org/global/lang--en/index.htm, Erisim
tarihi: Aralik 2015.

Government of Western Australia, https://www.wa.gov.au/, Erisim tarihi: Aralik 2015.
INAIL, http://www.inail.it/internet_web/appmanager/internet/home, Erisim tarihi:
Aralik 2015.

Yavuz, S., Tiirkiye'de Tekstil Sektoriinde ISG Calisma Kosullari, Sorunlar ve Coziim
Onerileri, Gaziantep, 2010.

Tezcan, E., Hazir Giyim Sektdriinde Is Sagligi ve Giivenligi Tehlikeleri, Miihendis ve
Makine, Say1: 584, Sayfa: 25-27.

Ugurlu, F., Tekstil Sektoriinde Is Saghigi ve Giivenligi, Is Miifettisi Yardimecilig1 Etiidii,
Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi Is Teftis Kurulu Baskanlig1, Adana, 2011.
International Labour Office, Encylopedia of Occupational Health and Safety, Geneva,
1998.

6331 Sayili Is Saghg ve Giivenligi Kanunu. R.G:28339: 30/06/2012.

Is Saghgi ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi. R.G:28512: 29/12/2012
Ozkilig, O., Risk Degerlendirmesi, Ankara: Tirkiye Isveren Sendikalari
Konfederasyonu, 1 ed., 2014.

Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanlig Is Teftis Kurulu Baskanlig, Is Miifettisleri Risk
Degerlendirme Metodolojileri Egitim Projesi Degerlendirme Raporu, Ankara, 2006.
Ericson, C.A., 1., Hazard Analysis Techniques for System Safety, New Jersey: John
Wiley&Sons, Inc., 1 ed., 2005.

125



o1.

52.

53.

54.

55.

56.

S7.

58.

59.

60.

61.

62.

63.

64.

Giiler, A., Gemi Bakim Onarim Sektoriinde Risk Envanteri Olusturulmas: Tanker
Gemileri, Is Saghg ve Giivenligi Uzmanlik Tezi, T.C. Calisma ve Sosyal Giivenlik
Bakanhig1 Is Sagligi ve Giivenligi Genel Miidiirliigii, Ankara, 2014.

Kellegdz T., Risk Analizi, Gazi Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Ders Sunular1.
2015.

Curt, L. Lewis, PE, CSP Heather R. Haug, The System Safety Handbook, 1999.
Mofarrah, A., Husain, T., Danish, Y. E., Communicating Human Helath Risks
Associated with Airbone Particulate Released from Fly Ash Dumping Site: Probabilistic
Approach, Academy Publish, Sayfa: 356-367, 2012.

Caseley, P., Safety Process Measurment-A Review, Defence Science and Technology
Laboratory, Birlesik Krallik, 2003.

Gill, A. J., Flight Control Computer Development Through Application of Software
Safety Technology, Software Safety Assurance, ABD, 1995.

Czerny, J. B., D’Ambrosio, G. J., Jacob, O. P., Murray, T. B., Identifying and
Understanding Relevant System Safety Standarts for use in the Automotive Industry,
SAE World Congress, ABD, 2003.

Jacob, O. P., DOE Guidelines on Hydrogen Safety, SAE World Congress, ABD, 2005.
Czerny, J. B., D’Ambrosio G. J., Murray, T. B., Providing Convincing Evidence of
Safety in X-by-wire Automotive Systems, 2011.

Arpat, B, Yesil, Y., Oter, S. N., Tekstil Sektoriinde Is Sagligi ve Giivenligi Egitimleri
Hakkinda Calisan Algilar1 ve Farkindaligi: Denizli Ili Ornegi, Akademik Sosyal
Arastirmalar Dergisi, Say1:8, Sayfa:281-318, 2014.

Sabaric, I., Brnada, S., Kovacevic, S., Application of the MODAPTS Method with
Inovative Solutions in the Warping Process, Fibres&Textiles in Eastern Europe,
Sayfa:55-59, 2013.

Ege, F., Siimer, K. S., Sabanci, A., Tekstil Fabrikalarinda Giiriiltii Diizeyleri Ve Etkileri,
Makine Miihendisleri Odasi, Sayfa:35-44, 2003.

Howyida, S. Abd, EL Hameed , Heb,a . A . ALY, and Osama A. Abd EI Latif. An
Intervention Study to Evaluate Compliance with Personal Protective Equipment among
workers at Textile Industry. Journal of American Science, Sayfa:117-121, 2012.
Rastogi, K. S., Ahmad, I., Pangtey, S. B., Mathur, N., Effects of Occupational Exposure
on Respiratory System in Carpet Workers, Indian Journal of Occupational and
Environmental Medicine, Sayfa: 19-26, Indian, 2003.

126



65.

66.

67.

68.

69.

70.

71.

72.

73.

Zuskin, E., Kanceljak, B., Mustajbegovic, J., Schacter, N. E., Kern, J., Respiratory
Function and Immunological Reactions In Jute Workers, Int Arch Occup Environ
Health, Sayfa:43-48, 1999.

Quirce, S., Olaguibel, M.J., Alvarez, J. M., Tabar, I. A., Latex. An Important
Aeroalergen Involved in Occupational Asthma,, An. Sis. Sanit. Navar, Sayfa:81-95,
2003.

Karaman, N., Gaziantep Hali Sektériinde Kullanilan Tutkallarin Yapilar: Ve Sentezleri
Uzerine Bir Calisma, Tekstil Uriinlerinde Kimyasal Gereklilikler Ve Riskler, Yiiksek
Lisans Tezi, Gaziantep Universitesi Kimya Béliimii, Sayfa:40-50, Gaziantep, 2008.
Health and Safety Executive, Fire Precautions in the Clothing and Textile Industries-
HSE Books, http://www.hse.gov.uk/textiles/fire-explosion.htm, Erisim tarihi: Kasim
2015.

Ma, J., Analysis on the Fire Risk Existing in the Storage of Textile Materials and Textike
Goods, Science Direct, Say1:71, Sayfa:271-275, 2014.

The Department of Labor and Industries, Forklift Safety Guide, USA, 2007.

Heinrich, H.W. Industrial Accident Prevention — A Scientific Approach, 3rd Edition,
1950.

Johnson, H. D., Bidez, W. M., DeLuca, J. L., Hazard Analysis and Risk Assessment in
the Development of Biomedical Drug Formulation Equipment, Annals of Biomedical
Engineering,, ABD, 2012.

Sherman, R. A., System Safety Analysis of the Opelika Fire Department’s Crawling
Simulator, The Graduate Faculty of Auburn University, The Degree of Master of
Industrial and Systems Engineering, U.S.A., 2015.

127



128



OZGECMIS

Kisisel Bilgiler
SOYADI, Adi : GUNAYDIN, Emirhan
Dogum tarihi ve yeri : 04.08.1988, Kayseri
Telefon :0(312) 25716 34
E-Posta : emirhan.gunaydin@csgb.gov.tr
Egitim
Derece Okul Mezuniyet tarihi
Doktora Erciyes Universitesi / Tekstil Miih. Devam ediyor
Yiiksek lisans Erciyes Universitesi / Tekstil Miih. 2015
Lisans Anadolu Universitesi / Isletme 2012
Lisans Erciyes Universitesi / Tekstil Miih. 2011
Lise Fevzi Cakmak Lisesi 2005
Is Deneyimi
Yil Yer Gorev
2012- (Halen)  Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi ISG Uzm. Yrd
Yabanc Dil

Ingilizce (YDS-2015: 77,5)

Yaynlar

Gunaydin, E., Cingik E., “The Influence of Calendering Parameters on Performance
Properties of Needle-Punched Nonwoven Cleaning Materials Including r-PET Fiber”, The
Journal of the Textile Institute, DOI:10.1080/00405000.2016.1161694, 2015.

Gunaydin, E., “Using PPE in Machine-Made Carpet”, 8. International Occupational Health
and Safety Conference, Istanbul, Turkey, 8-11 May, 2016.

Hobiler

Kitap okumak, seyahat, futbol oynamak, yiizmek,

129



130



EKLER

EK-1: Makine Halis1 Uretim Prosesi Bilgileri
EK-2: Anket Formu

EK-3: Giiriiltii Ol¢iim Sonuglari

EK-4: Toz Olgiim Sonuglart

131



132



EK-1

S

T.C.

CALISMA VE SOSYAL GUVENLIiK BAKANLIGI

iS SAGLIGI VE GUVENLIGi GENEL MUDURLUGU

MAKINE HALISI URETIMINDE RiSK DEGERLENDIRMESI
KONTROL LISTESI REHBERI
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Amacg

Bu kontrol listesi, 20/06/2012 tarihli ve 6331 sayili Is Saghg ve Giivenligi Kanunu ile
29/12/2012 tarihli ve 28512 say1li Resmi Gazete’de yayimlanarak yiiriirliige giren Is Saglig1 ve
Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi uyarinca makine halis1 {iretimi yapan
isletmelerde risk degerlendirmesinin gergeklestirilmesi siirecinde yol gostermek amaciyla

hazirlanmustir.

Hazirlanan bu rehber ¢alismasi ile makine halis1 iiretiminde karsilagilabilecek is sagligi ve
giivenligi risklerinin 6nceden tespit edilerek proaktif yaklagim ile 6nlenmesine yardimci olmasi

hedeflenmistir.

Kontrol listesi dogru bir sekilde uygulanip, uygun olmadigini degerlendirdiginiz konularda
gerekli onlemler alindig: takdirde, bir yandan calisanlar i¢in saglikli ve giivenli isyeri ortami

saglanacak diger yandan is verimliligi ve motivasyonlar1 artacaktir.

Yiukumliluk

Bu kontrol listesinin ihtiyaca gore gelistirilip doldurularak isyerinde bulundurulmasi, belirli
araliklarla glincellenmesi ve bu degerlendirme sonucunda alinmasi 6ngoriilen tedbirlerin yerine
getirilmesi gerekmektedir.

Yapilan risk degerlendirilmesi; Is Sagligi ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Ydnetmeliginin
12 nci maddesi uyarinca tehlike siifina gore ¢ok tehlikeli, tehlikeli ve az tehlikeli igyerlerinde
sirastyla en gec iki, dort ve alt1 yilda bir yenilenir. Isyerinde herhangi bir degisiklik olmasi

durumunda bu siireler beklenmeksizin risk degerlendirmesi yenilenir.
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Izlenecek Yol

1)

2)

3)

4)

5)

6)

Bu kontrol listesi, risk degerlendirmesi ¢alismalarina yon vermek lizere hazirlanmis
olup, ihtiyaca gore detaylandirilabilir. Isyerini ilgilendirmeyen kisimlar, kontrol
listesinden cikarilabilir veya farkli tehlike kaynaklari olmasi halinde ise ilaveler

yapilabilir.

Kontrol listesinde, makine halisi liretim faaliyetlerinde is sagligi ve giivenligi agisindan
olmasi/yapilmasi1 gerekenler, konu baslig1 ile birlikte ciimleler halinde verilmistir.
Cimledeki ifade; isyerinde gozlemlenen duruma uyuyorsa “evet”, uymuyorsa “hayir”
kutucugu isaretlenir. “Hayir” kutucugunu isaretleyerek dogru olmadig: diisiiniilen her
bir durum i¢in alinmasi gereken onlemler ilgili satira karsilik gelen bosluga yazilir.
Alinmasi gereken 6nlem ile ilgili sorumlu kisiler ve tamamlanacagi tarih belirtildikten
sonra risk degerlendirmesini gerceklestiren ekipteki kisilere dokiimanin her bir sayfasi

paraflatilip, son sayfasinin ilgili kisimlar1 imzalatilir.

Calisanlar, temsilcileri ve baska isyerlerinden calismak lizere gelen calisanlar ve
bunlarin igverenlerini; makine halisi liretiminde karsilasilabilecek saglik ve gilivenlik

riskleri ile diizeltici ve dnleyici tedbirler hakkinda bilgilendiriniz.

Alimmasi gereken Onlemlere karar verilirken; riskin tamamen bertaraf edilmesi, bu
miimkiin degil ise riskin kabul edilebilir seviyeye indirilmesi i¢in tehlike veya
kaynaklarinin ortadan kaldirilmasi, tehlikelinin, tehlikeli olmayanla veya daha az
tehlikeli olanla degistirilmesi ve riskler ile kaynaginda miicadele edilmesi

gerekmektedir.

Onlemler uygulanirken toplu korunma 6nlemlerine, kisisel korunma &nlemlerine gore
oncelik verilmeli ve uygulanacak Onlemlerin yeni risklere neden olmamasi

saglanmalidir.
Uygun olmadig1 diisiiniilen durumlar i¢in belirlenen, her bir alinmasi gereken 6nlemin

takibi yapilmali ve sorumlu kisilerce, dngoriilen tarihe kadar gergeklestirildiginden

emin olunmalidir.
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Makine Halis1 Uretim Prosesi Bilgileri

PROSESLER ALT PROSESLER KULLANILAN
_ EKIPMAN/MALZEME

Cozgii Unitesi: Cozgi ipliklerinin ¢ozgii o (ozgi e Caglik
dairesindeki cagliklara bobinler halinde Hazirlama e Bobin
dizildigi ve tarak vasitasiyla leventlere e (Cozgii Salma e Aktarma Makinesi
sarilarak dokuma dairesine hazirlandigi e Bobin Aktarma e Bobin Arabasi
boliimdiir. e Ving
Dokuma Béliimii: Cozgli dairesinden e Hali Dokuma e Caglik
gelen ¢ozgii ipliklerinin, atki iplikleri ile e Hali Tasima e Bobhin
baglant1 yaparak dokuma makinelerinde e Levent
jakar  sistemi  vasitasiyla  haliyr e Dokuma Tezgahi
olusturdugu béliimdiir. e Transpalet

e Forklift

e Ving

e Hali Tagima Arabast
Apre Boliimii: Dokuma béliimiinde e Hali Tagima e Tirag Makinesi
dokunan halilarin hem bir sonraki e Sirt ve Yiizey e Kanca(Cimbiz)
boliimde gorecegi islemlere hazirlamak Kontrol e Bigak
hem de tliketicinin talebine Kkarsilik e Enine Kesim e Makas
verecek ozellikleri kazandirmak e Tutkallama e  Citi Makinesi
amactyla tutkal uygulandigi ve hal o Tiras o Apre Makinesi
ylizeyindeki hav ipliklerine tiraslama e Tutkal

yapildigi bolimdiir.

Tutkal Teknesi
Temizleme Silindiri
Kurutma Firimi
Buhar Kazani

e Hali Tagima Arabast
Konfeksiyon  Béliimii: Halilarin e Boyuna Kesim e Hali Boyuna Kesim
yiizeylerindeki  hatalarin  giderildigi, e Overlock Makinesi
halilarin  hem enine hem boyuna e Ftiket Basim e Overlock Makinesi
kesimlerinin  yapildigi, etiketlerinin e En Kesme e Etiket Makinesi

basildigi, overlock ve siirfile islemlerinin
yapildigi ve paketlemelerinin yapilarak
sevkiyata hazirlandig boliimdiir.

e Surfile
e Yapistirma
e Sarma

e Posetleme
e Rulo Sarma
e Shrink

En Kesim Makinesi
Bigak

Siirfile Makinesi
Yapistirma Makinesi
Sarma Makinesi
Konveyor

Rulo Sarma Makinesi
Shrink Makinesi

Depo: Sevkiyata hazir hale getirilen
halilarin  toplandigi ve nakliyelerinin
yapildig1 alandir.

e Depolama
e Sevkiyat

Forklift
Transpalet
Konveyor
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Isyerinin Degerlendirmenin Yapildigi Tarih:

Unvani:

Adresi: Gegerlilik Tarihi:

Bolim Kontrol Listesi Evet | Hayir | Almmasi Gereken Onlem Sorumlu Kisi Tamalrn;lrzzﬁacagl

Iplik bobinleri icin uygun alanlar
belirlenmis mi?

Iplik bobinleri uygun istiflenmis mi?

Bos/dolu ¢ozgii leventleri i¢in uygun
alanlar belirlenmis mi?

Bos/dolu ¢6zgii leventlerin 6nlerine takoz
konulmus mu?

Calisanlarin caglhiga c¢ikarken kullanmalari
i¢in merdiven mevcut mu?

Cozgli  cagligmin  korkuluklart  ve
topukluklart mevcut mu?

COZGU BOLUMU

Sabit  cagliklar  calisanlarin  rahat
caligmasini saglayacak genislikte mi?

Seyyar bobin arabasinin tekerlekleri
tastyacaglt  yik  agiwhigma  uygun
malzemeden mi yapilmis?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

COZGU BOLUMU

Seyyar bobin arabasinin tekerlekleri
periyodik olarak temizleniyor mu?

Seyyar bobin arabasini kullanan c¢alisanlar
koruyucu ayakkabi giyiyor mu?

Calisanlar cagliga bobin takarken uygun
merdiven kullaniyorlar m1?

Cozgli aktarma makinesinin  kullanim
talimati mevcut mu?

Cozgii aktarma makinesinin - makine
koruyucusu mevcut mu?

Cozgii aktarma makinesinin  sensoril
mevcut mu?

Cozgii makinesinin  kullanim  talimati
mevcut mu?

Cozgli makinesinin makine koruyucusu
mevcut mu?

Cozgii makinesinin sensorii mevcut mu?

Iskarta iplikleri kesen calisanlar koruyucu
eldiven ve kiyafet giyiyor mu?

Bigak, makas vb. aletler i¢in uygun
saklama yerleri belirlenmis mi?

Cozgli aktarma bolimiinde calisanlar
koruyucu ayakkabi kullaniyor mu?

Cozgii levendi degisiminin tek calisan
tarafindan yapilmasi engelleniyor mu?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

COZGU BOLUMU

Cozgii levendi degisimi yapan caligsanlar
koruyucu ayakkabi giyiyor mu?

Tavan ving kullanimi esnasinda gerekli
giivenlik 6nlemleri alinmig mi1?

Dokuma  bolimiindeki  makinelerden
kaynaklanabilecek giiriiltiinlin  rahatsiz
edici diizeyde olmasi1 engelleniyor mu?

Ekipmanlar ~ Oniinde forklift  vb.
carpmalarina karsi koruma mevcut mu?

Cozgli bolimii yeterince aydinlatiliyor mu?

Cozgii boliimiinde yeterli sayida yangin
sondiirlicii meveut mu?

Cozgii boliimiindeki yangin sondiirme
tiplerinin periyodik kontrolleri yapilmis
mi1?

Cozgli  bolimiinde yangin sondiirme
cthazlar1 uygun sekilde konumlandirilmig
mi1?

Cozgli boliimiinde yaya ve arag¢ yollar
belirlenmis mi?

Cozgii boliimiindeki makine ve elektrik
panolarinin kapaklar1 kapali tutuluyor mu?

Cozgii boltimiindeki makinelerde acil stop
diigmeleri var mi1?

Cozgl bolimiindeki paletler uygun yerde
muhafaza ediliyor mu?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

COZGU BOLUMU

Cozgii boliimiindeki acil ¢ikis kapilarim
gosteren igaretler uygun mu?

Cozgl bolimiindeki acil ¢ikis kapilarina
ulasim1 engelleyecek faktorler ortadan
kaldirilmis mi?

Cozgii boliimiindeki acil ¢ikis kapilari diga
ve giivenli bir yere mi agiliyor?

Cozgii bolimiindeki elektrik panolarinin
oniinde yalitkan paspas mevcut mu?

Cozgli bolimiindeki elektrik panolarinin
oniindeki yalitkan paspaslar uygun mu?

Cozgii bolimiinde forklift kullanacak
kisiler belirlenmig mi?

Cozgii  bolimiinde  forklift  kullanan
calisanlar uygun siiriici belgelerine sahip
mi?

Cozgii bolimiinde kullanilan forkliftlerin
aynast mevcut mu?

Cozgi boliimiinde forkliftler
kullanilmadigr zaman makaslar1 yere
sabitleniyor mu?

Cozgii  boliimiindeki calisma  ortama
sicakliginin cok soguk ya da cok sicak
olmas1 engelleniyor mu?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

DOKUMA BOLUMU

Calisanlarin cagliga ¢ikarken kullanmalari
i¢in merdiven mevcut mu?

Cozgli  cagligmin  korkuluklart  ve
topukluklari mevcut mu?

Sabit  cagliklar  c¢aligsanlarin  rahat
caligmasini saglayacak genislikte mi?

Dokuma makinesi tuzerinde korkuluk
mevcut mu?

Dokuma makinesinin kullanim talimati
mevcut mu?

Dokuma makinesinde c¢alisanlara uygun
kulak koruyucular verilmis mi?

Dokuma makinesinde toz emisini saglayan
sistemler mevcut mu?

Atki ipligi bobinleri uygun toz kabinlerine
alinmis mi1?

Dokuma makinelerinde tarak sensori
mevcut mu?

Kopus baglama esnasinda uygun giivenlik
tedbirleri alintyor mu?

Dokuma makinesinde caliganlarin
ergonomik olmayan calisma yapmalari
engelleniyor mu?

Dokuma makinesinde donen silindir i¢in
uygun koruyucu mevcut mu?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

DOKUMA BOLUMU

Dokuma makinesi ¢alisir halde iken bigak
degisimi yapilmasi engelleniyor mu?

Tavan ving kullanimi esnasinda gerekli
giivenlik 6nlemleri alinmig mi1?

Dokuma makinesinde levent degisiminin
tek kisi tarafindan yapilmasi engelleniyor
mu?

Birlestirme zincir makineleri uygun
saklama yerleri belirlenmis mi?

Hali tasima  arabalar1  kullanilirken
calisanlar tehlikeli davraniglardan
kag¢inmalar1 konusunda uyariliyor mu?

Hali tasima arabalar1 ile maksimum
kapasitelerinin iizerinde ylk tasmmasi
engelleniyor mu?

Hali tagima arabalar1 tekerleklerinin uygun
malzemeden yapilmasina dikkat ediliyor
mu?

Hal1 tagima arabalar tekerlekleri periyodik
olarak ipliklerden temizleniyor mu?

Ekipmanlar ~ Oniinde forklift ~ vb.
carpmalarina kars1 koruma mevcut mu?

Dokuma bolimii yeterince aydinlatiliyor
mu?

Dokuma boéliimiinde yeterli sayida yangin
sondiiriicii mevcut mu?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

DOKUMA BOLUMU

Dokuma boliimiindeki yangin sondiirme
tiiplerinin periyodik kontrolleri yapilmis
mi1?

Dokuma bdliimiinde yangin sondiirme
cihazlart uygun sekilde konumlandirilmis
mi1?

Dokuma boéliimiinde yaya ve arag¢ yollari
belirlenmis mi?

Dokuma boliimiindeki makine ve elektrik
panolarmin kapaklar1 kapali tutuluyor mu?

Dokuma béliimiindeki makinelerde acil
stop diigmeleri var mi1?

Dokuma boliimiindeki calisma ortami
sicakliginin ¢ok soguk ya da c¢ok sicak
olmasi engelleniyor mu?

Dokuma boliimiindeki acil ¢ikis kapilarini
gosteren isaretler uygun mu?

Dokuma béliimiindeki acil ¢ikis kapilarina
ulasim1 engelleyecek faktorler ortadan
kaldirilmis mi1?

Dokuma boéliimiindeki acil ¢ikis kapilar
disa ve giivenli bir yere mi agiliyor?

Dokuma béliimiindeki elektrik panolarinin
oniinde yalitkan paspas mevcut mu?

Dokuma béliimiindeki elektrik panolarinin
ontindeki yalitkan paspaslar uygun mu?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

DOKUMA BOLUMU

Dokuma bolimiinde forklift kullanacak
kisiler belirlenmis mi?

Dokuma boélimiinde forklift kullanan
calisanlar uygun siiriici belgelerine sahip
mi?

Dokuma boliimiinde kullanilan forkliftlerin
aynasi mevcut mu?

Dokuma boliimiinde forkliftler
kullanilmadigi zaman makaslar1 yere
sabitleniyor mu?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

APRE BOLUMU

Sirt temizleme isleminde cimbiz kullanan
calisanlar giivenlik tedbirlerini  alma
konusunda uyariliyor mu?

Sirt temizleme esnasinda tiras makinesi
kullanim1 sonucu ortaya ¢ikan toz igin
uygun emme sistemi mevcut mu?

Sirt temizleme islemi yapan ¢alisanlar igin
uygun aydinlatma saglaniyor mu?

Tiras makinesinde uygun makine koruyucu
mevcut mu?

Apre makinelerinde sicak silindirler igin
uygun koruyucu tertibat mevcut mu?

Apre makinesinden ¢ikan lateks buhari i¢in
uygun tahliye borulart mevcut mu?

Apre makinesine ¢ikarken merdiven
kullaniliyor mu?

Lateks hazirlama teknesinin kapagi mevcut
mu?

Lateks hazirlama boliimiinde gbz duslar
mevcut mu?

Lateks hazirlama boliimiinde kimyasallarin
etiketleri mevcut mu?

Hali tasima  arabalar1  kullanilirken
caliganlar tehlikeli davraniglardan
kag¢inmalar1 konusunda uyariliyor mu?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

APRE BOLUMU

Hali tagima arabalart ile maksimum
kapasitelerinin {izerinde yiikk tasinmasi
engelleniyor mu?

Hal1 tagima arabalar tekerleklerinin uygun
malzemeden yapilmasina dikkat ediliyor
mu?

Hali tagima arabalar tekerlekleri periyodik
olarak ipliklerden temizleniyor mu?

Ekipmanlar ~ Oniinde forklift  vb.
carpmalarina karsi koruma mevcut mu?

Apre boliimii yeterince aydinlatiliyor mu?

Apre bolimiinde yeterli sayida yangin
sondiirlicii meveut mu?

Apre Dboliimiindeki yangin  sondiirme
tiiplerinin periyodik kontrolleri yapilmis
mi1?

Apre bolimiinde yangin  sondiirme
cthazlar1 uygun sekilde konumlandirilmig
mi1?

Apre boliimiinde yaya ve arag¢ yollar
belirlenmis mi?

Apre bolimiindeki makine ve elektrik
panolarinin kapaklar1 kapali tutuluyor mu?

Apre boliimiindeki makinelerde acil stop
diigmeleri var mi1?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

APRE BOLUMU

Apre  boliimiindeki  calisma  ortami
sicakliginin cok soguk ya da cok sicak
olmas1 engelleniyor mu?

Apre boliimiindeki acil c¢ikis kapilarim
gosteren isaretler uygun mu?

Apre boliimiindeki acil c¢ikis kapilarina
ulasim1  engelleyecek faktorler ortadan
kaldirilmig m1?

Apre bolimiindeki acil ¢ikis kapilar1 disa
ve giivenli bir yere mi agiliyor?

Apre boliimiindeki elektrik panolarmin
Oniinde yalitkan paspas mevcut mu?

Apre boliimiindeki elektrik panolarinin
ontindeki yalitkan paspaslar uygun mu?

Apre bolimiinde forklift kullanacak kisiler
belirlenmis mi?

Apre  bolimiinde  forklift  kullanan
calisanlar uygun siiriicii belgelerine sahip
mi?

Apre boliimiinde kullanilan forkliftlerin
aynas! mevcut mu?

Apre boliimiinde forkliftler kullaniimadig:
zaman makaslar1 yere sabitleniyor mu?
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Bolim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

KONFEKSIYON BOLUMU

Etiket basma makinelerinde ¢ift el tertibati
ya da sensor mevcut mu?

Enine kesme isleminde bigak kullanan
calisanlar kesilme riskine kars1 uygun kkd
kullaniyor mu?

Dikis makinesinde igne batmasina karsi
uygun gilivenlik 6nlemi alintyor mu?

Dikis esnasinda ortaya ¢ikan toz i¢in emme
sistemi mevcut mu?

Dikis makinesine ¢alisma sirasinda el ile
miidahale edilmesi engelleniyor mu?

Hali biikiim makinesinde acikta donen
silindir i¢in uygun koruyucu mevcut mu?

Shrinkleme makinesinde sicak
rezistanslarin koruyucusu mevcut mu?

Hali tasima  arabalar1  kullanilirken
calisanlar tehlikeli davraniglardan
kacinmalar1 konusunda uyariliyor mu?

Hali tasima arabalar1 ile maksimum
kapasitelerinin {izerinde yiik tasinmasi
engelleniyor mu?

Hali tasima arabalar1 tekerleklerinin uygun
malzemeden yapilmasina dikkat ediliyor
mu?

Hali tagima arabalar tekerlekleri periyodik
olarak ipliklerden temizleniyor mu?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

KONFEKSIYON BOLUMU

Ekipmanlar ~ Oniinde forklift ~ vb.
carpmalarina karsi koruma mevcut mu?

Konfeksiyon bolimii yeterince
aydinlatiltyor mu?

Konfeksiyon boliimiinde yeterli sayida
yangin sondiiriicii mevcut mu?

Konfeksiyon boliimiindeki yangin
sondiirme tiiplerinin periyodik kontrolleri
yapilmig m1?

Konfeksiyon boliimiinde yangin sondiirme
cihazlart uygun sekilde konumlandirilmis
mi1?

Konfeksiyon bdliimiinde yaya ve arag
yollar1 belirlenmig mi?

Konfeksiyon bolimiindeki makine ve
elektrik panolarinin  kapaklar1  kapali
tutuluyor mu?

Konfeksiyon bolimiindeki makinelerde
acil stop diigmeleri var mi1?

Konfeksiyon boliimiindeki ¢alisma ortami
sicakliginin ¢ok soguk ya da g¢ok sicak
olmasi engelleniyor mu?

Konfeksiyon boliimiindeki acil ¢ikis
kapilarii gosteren isaretler uygun mu?

Konfeksiyon boliimiindeki acil  ¢ikis
kapilarina ulagimi engelleyecek faktorler
ortadan kaldirilmig m1?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

KONFEKSIYON BOLUMU

Konfeksiyon boliimiindeki acil — ¢ikis
kapilar1 disa ve giivenli bir yere mi
aciliyor?

Konfeksiyon  bolimiindeki elektrik
panolarinin 6niinde yalitkan paspas mevcut
mu?

Konfeksiyon boliimiindeki elektrik
panolarinin Oniindeki yalitkan paspaslar
uygun mu?

Konfeksiyon boliimiinde forklift
kullanacak kisiler belirlenmis mi?

Konfeksiyon bolimiinde forklift kullanan
calisanlar uygun siiriicii belgelerine sahip
mi?

Konfeksiyon  boliimiinde  kullanilan
forkliftlerin aynas1 mevcut mu?

Konfeksiyon boliimiinde forkliftler
kullanilmadigi zaman makaslar1 yere
sabitleniyor mu?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

DEPO BOLUMU

Halillarin ~ depolara  elle  taginmasi
engelleniyor mu?

Hali tasima i¢in uygun tagima aracglari
mevcut mu?

Depo alaninda hali rulolar i¢in uygun
alanlar belirlenmis mi?

Depo alaninda bulunan raf kapasiteleri
lizerinde tasiyabilecegi maksimum yiik
belirtilmis mi?

Depo alanin uygun istiflemeye dikkat
ediliyor mu?

Depo boliimiinde yaygin dedektorleri
mevcut mu?

Halilarin araca yiiklenmesinde giivenlik
onlemleri alintyor mu?

Halilarin konveyor ile tasinmasi esnasinda
konveyorden halinin diismesini
engelleyecek sistem mevcut mu?

Ekipmanlar ~ oniinde  forklift  vb.
carpmalarina karsi koruma mevcut mu?

Depo boliimii yeterince aydinlatiliyor mu?

Depo boliimiinde yeterli sayida yangin
sondiirticii mevcut mu?

Depo boliimiindeki yangin  sondiirme
tiiplerinin periyodik kontrolleri yapilmis
mi1?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

DEPO BOLUMU

Depo Dboliimiinde yangin  sondiirme
cihazlar1 uygun sekilde konumlandirilmig
mi1?

Depo boliimiinde yaya ve arag¢ yollari
belirlenmig mi?

Depo boliimiindeki makine ve elektrik
panolariin kapaklari kapal1 tutuluyor mu?

Depo boliimiindeki makinelerde acil stop
diigmeleri var mi1?

Depo  bolimiindeki g¢alisma  ortamu
sicakliginin ¢ok soguk ya da cok sicak
olmas1 engelleniyor mu?

Depo boliimiindeki acil ¢ikis kapilarini
gosteren isaretler uygun mu?

Depo boliimiindeki acil ¢ikis kapilarina
ulasim1 engelleyecek faktorler ortadan
kaldirilmis m1?

Depo boliimiindeki acil ¢ikis kapilar1 disa
ve giivenli bir yere mi agiliyor?

Depo boliimiindeki elektrik panolarinin
oniinde yalitkan paspas mevcut mu?

Depo boliimiindeki elektrik panolarinin
oniindeki yalitkan paspaslar uygun mu?
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Boliim

Kontrol listesi

Evet

Hayir

Alinmasi Gereken Onlem

Sorumlu Kisi

Tamamlanacagi

Tarih

DEPO BOLUMU

Depo boliimiinde forklift kullanacak kisiler
belirlenmis mi?

Depo  bolimiinde  forklift  kullanan
calisanlar uygun siiriici belgelerine sahip
mi?

Depo boliimiinde kullanilan forkliftlerin
aynasi mevcut mu?

Depo boliimiinde forkliftler kullanilmadigi
zaman makaslar1 yere sabitleniyor mu?

153




154



EK-2

1) isletmede hangi isi yapiyorsunuz?

2) Cinsiyet

3) Yas

4) Medeni Durum

5) Hangi vardiyada, haftada kac saat
calisiyorsunuz?

6) Kac yildir burada ¢alisiyorsunuz?

7)Egitim durumunuz nedir?

* BOS KUTUCUKLARI iSARETLEYiNiZ:

8) Is saglig1 ve giivenligi egitimi aldiniz m1?

EVET

HAYIR

9) ise baslamadan dnce saglik ve giivenlik tedbirlerini altyor musunuz?

EVET

HAYIR

10) Hig kazaya ramak kala durumunu yasadiniz mi1? Yasadiysaniz yaziniz.

Asagidaki sorulara size uyan

secenege carpi isareti (X)
koyarak belirtiniz.

KESINLIiKLE

HAYIR
BUYUK
ORANDA

HAYIR

KARARSIZIM

BUYUK
ORANDA

EVET

TAMAMEN
EVET

11) s Saghig ve Giivenligi (ISG) Kanunu
hakkinda bilgi sahibi misiniz?

12) Calisirken karsilasabileceginiz giivenlik
riskleri ve bu risklere kars1 alinacak énlemleri
biliyor musunuz?

13) Is yerinizin yeterince giivenli oldugunu
diisiiniiyor musunuz?

14) Acil durumlarda ne yapacaginiz hakkinda
bilginiz var mi1?

15) Meslegimle ilgili yakalanabilecegim
hastaliklarin farkindayim ve bilgi sahibiyim.

16) Tahminen isyerimde oniimiizdeki bir y1l
icerisinde en az bir kaza yasanabilir.

17) Yaptigim isin hangi tehlike simifinda yer
aldigimi biliyorum.

18) iS KAZASI YASADIM D

Tarih:

19) MESLEK HASTALIGINA YAKALANDIM D [ Yarih:

NASIL OLDU:

NEDEN OLDU:

| =]
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yiiksek islerden
3 tanesini
isaretleyin. (X)
Siklarda Olmayan Tehlikeler:
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kutuyu isaretleyin
(x)
Siklarda Olmayan
Rahatsizhiklar:
22) Isyerinizden Kisisel koruyucu donammm (eldiven, ayakkabi, kulaklik, EVET HAYIR
maske vs.) veriliyor mu?
23) Kisisel koruyucu donanimlari nasil kullanmaniz gerektigi ile ilgili egitim EVET HAYIR
aldiniz mi1?
24) Calisirken kisisel koruyucu donanim kullantyor musunuz? EVET HAYIR
25) Kisisel koruyucu donanimlar se¢iminde goriisleriniz alintyor mu? EVET HAYIR
26) Kullandigimiz kisisel koruyucu donamimlar tizerinize zimmetli mi? EVET HAYIR
27) Calisirken kisisel koruyucu donanim kullanmaniz gerektigine inaniyor EVET HAYIR
musunuz?
28) Kisisel koruyucu donanimlar ¢aligirken rahatsiz ediyor mu? EVET HAYIR
29) Kisisel koruyucu donanimi kullanmadan 6nce kullanma kilavuzunu EVET HAYIR
okuyor musunuz?
. . c € » EVET HAYIR
30) Kisisel koruyucu donanimlar tizerinde bulunan isaretinin ne anlama
geldigini biliyor musunuz?
31) Calisirken
hanei Kisisel | 2| = | § | @ g £ 5 T3 x|x0 S x .
kangl 1 1S1S€ % % 2 f“e % ﬁ g §_ E % <_§I ‘—; % i) % 3%’0
oruyucuian Sla |5 |= 5 S cFBEEZIXE | B> A
kullaniyorsunuz? X < X X
Bos  kutucuklari
isaretleyin.
32) C.alllstlgl.m.z » . c _ - . _
igyerinin fiziki =~ g g = Havalandirma | 3 'z 2
kosullarmdan S 4 s = o =] = A
s e 7 Z A = S =
hangileri sizi
rahatsiz etmektedir?
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EK-3 GURULTU OLCUM SONUCLARI
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1. 1 numarah fabrika icin is tabanh giiriiltii 6l¢ciim sonuclar:

Olg:gm Yapllap Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lexssaat) | Tepe Ses Basinci
Homojen Maruziyet Siiresi dB(A) Seviyesi dB(C)
Grubu y
Fabrika 1 Calisanlart 8 saat 86,7 128,6
Referans Sinir Degerler
En diisiik maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=80 dB(A) Ppeax=135dB (C)
En yiiksek maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=85 dB(A) Ppeak=137 dB (C)

2. 1 numaralh fabrika icin 6l¢iim belirsizligi sonucu

ISO9612 Olgiim belirsizklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanl ve tam giin 6lgiim

Veri girmek icin yalnizca san hiicreleri kullanin |

Olgiilen Gurtltu seviyeleri dB

degerler LpAeqT1 85,7
Lp.AeqT,2 87,6
Lp.AeqT,3 82,7
Lp.AeqT.4 83,5
Lp.AeqT,5 89,3
Lp.AeqT,6 89,1
Lp.AeqT,7 91,7
Lp.AeqT,8 89,3

Lp,AeqT,0 90,6
Lp.AeqT 10 85,8
Lp.AeqT 11 88,1
Lp,AeqT 12 89,3
Lp,AeqT 13 87,1
Lp.Aeqr.14 83,3
Lp.AeqT 15 87,9
Lp.AeqT 16 89,9
Lp,AeqT17 88

Lp,AeqT 18 88,6
Lp.AeqT.19 73,3
Lp.AeqT.20 74,5
Lp.AeqT21 85,8
Lp,AeqT,22 68,6
Lp,AeqT 23 67,9
Lp,AeqT,24 76,3
Lp.AeqT.25 80,9
Lp.AeqT,26 76,4
Lp.AeqT27 87,8
Lp,AeqT 28 87,9

Lp.AeqT,29
Lp,A.eqT,BO
Olgiilen deger _
sayisi N=

Parametreler

Hesaplamalar
(ISO referanslari)

To (h) = (Esitlik C.8) Loxan =

Etkin ¢alisma siresi (saat)

(Esitlik C.11) Lpacqre =

Te = (Esitlik C.12) u =

Olgiim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

N ve ul i¢in Tablo C4 Ci*up =

86

87

2,46

Birlestirilmis standart belirsizlik

Belirsizlik kaynaklari =

u,= 1) Giiriiltii seviyeleri (cr*up)? =

Olgiim pozisyonunun yanlis
secimin kaynaklanabilecek
standart belirsizlik

2) Cihaz Q2 (W) =
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (Us)’ =

Toplam C.9 U(Lexsn) =

U(Lexsn) =

Us=

U(Lex sn) = 1,65 * u(Lex gn) =

Gunluk garaltt maruziyet seviyesi
Genigletilmis belirsizlik

158

6,07
2,25
1

9,32
3,1

5,0

86,7 dB
5,0 dB




3. 2 numarah fabrika icin is tabanh giiriiltii 6l¢iim sonuclari

Olg:gm Yapllap Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lexssaat) | Tepe Ses Basinci
Homojen Maruziyet Siiresi dB(A) Seviyesi dB(C)
Grubu y
Fabrika 2 Calisanlari 8 saat 87,2 130,3
Referans Sinir Degerler
En diisiik maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=80 dB(A) Ppeax=135dB (C)
En yiiksek maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=85 dB(A) Ppeak=137 dB (C)

4. 2 numaral fabrika icin 6l¢iim belirsizligi sonucu

ISO9612 Olgiim belirsizklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanl ve tam giin 6lgiim

Veri girmek icin yalnizca san hiicreleri kullanin |

Olgiilen Gurtltu seviyeleri dB

degerler LpAeqT1 87,8
Lp.AeqT,2 87,9
Lp.AeqT,3 88,1
Lp.AeqT.4 89,3
Lp.AeqT,5 87,1
Lp.AeqT,6 85,8
Lp.AeqT,7 68,6
Lp.AeqT,8 67,9

Lp,AeqT,0 90,6
Lp.AeqT 10 85,8
Lp.AeqT 11 80,9
Lp,AeqT 12 76,4
Lp,AeqT 13 87,8
Lp.Aeqr.14 83,3
Lp.AeqT 15 87,9
Lp.AeqT 16 89,9
Lp,AeqT17 88

Lp,AeqT 18 88,6
Lp.AeqT.19 73,3
Lp.AeqT.20 74,5
Lp.AeqT21 85,8
Lp.AeqT,22
Lp.AeqT,23
Lp.AeqT,22
Lp.AeqT,25
Lp,AeqT,26
Lp,AeqT,27
Lp.AeqT,28

Lp.AeqT,29

Lp,A. eqT,30

Olgiilen deger

sayisi N=

Parametreler

Hesaplamalar
(ISO referanslari)

To (h) = (Esitlik C.8) Loxan =

Etkin ¢alisma siresi (saat)

(Esitlik C.11) Lpacqre =

Te = (Esitlik C.12) u =

Olgiim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

N ve ul i¢in Tablo C4 Ci*up =

87

86

7,0

3,35

Birlestirilmis standart belirsizlik

Belirsizlik kaynaklari =

u,= 1) Giiriiltii seviyeleri (cr*up)? =

Olgiim pozisyonunun yanlis
secimin kaynaklanabilecek
standart belirsizlik

2) Cihaz Q2 (W) =
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (Us)’ =

Toplam C.9 U(Lexsn) =

U(Lexsn) =

Us=

U(Lex sn) = 1,65 * u(Lex gn) =

Gunluk garaltt maruziyet seviyesi
Genigletilmis belirsizlik

159

11,22
2,25
1

14,47
3,8

6,3

87,2 dB
6,3 dB




5. 3 numaral fabrika icin is tabanh giiriiltii 6l¢iim sonuclar

Olg:gm Yapllap Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lexssaat) | Tepe Ses Basinci
Homojen Maruziyet S dB(A) Seviyesi dB(C)
Grubu y
Fabrika 3 Calisanlari 8 saat 88,4 132,4
Referans Sinir Degerler
En diisiik maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=80 dB(A) Ppeax=135dB (C)
En yiiksek maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=85 dB(A) Ppeak=137 dB (C)

6. 3 numarah fabrika icin 6l¢iim belirsizligi sonucu

ISO9612 Olgiim belirsizklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanl ve tam giin 6lgiim

Veri girmek icin yalnizca san hiicreleri kullanin |

Olgiilen Gurtltu seviyeleri dB

degerler LpAeqT1 76,3
Lp.AeqT,2 80,9
Lp.AeqT,3 90,4
Lp.AeqT.4 87,8
Lp.AeqT,5 87,9
Lp.AeqT,6 89,9
Lp.AeqT,7 87,1
Lp.AeqT,8 83,3
Lp.AeqT,9 87,9

Lp.AeqT 10 74,5
Lp.AeqT 11 88,1
Lp.AeqT 12 89,3
Lp‘A,eqT,13 8711
Lp.AeqT14 83,3
Lp.AeqT,15
Lp,AeqT,16
Lp,Aeqr,17
Lp‘A, eqT,18
I—p,A. eqT,19
Lp,A. eqT,20
Lp,AeqT,21
Lp.AeqT,22
Lp‘A, eqT,23
Lp.AeqT,22
Lp,A. eqT,25
Lp,AeqT,26
Lp,AeqT,27
Lp.AeqT,28

Lp.AeqT,29

Lp,A. eqT,30

Olgiilen deger

sayisi N=

Parametreler

Hesaplamalar
(ISO referanslari)

To (h) = (Esitlik C.8) Loxan =

Etkin ¢alisma siresi (saat)

(Esitlik C.11) Lpacqre =

Te = (Esitlik C.12) u =

Olgiim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

N ve ul i¢in Tablo C4 Ci*up =

88

87

4,9

2,53

Birlestirilmis standart belirsizlik

Belirsizlik kaynaklari =

u,= 1) Giiriiltii seviyeleri (cr*up)? =

Olgiim pozisyonunun yanlis
secimin kaynaklanabilecek
standart belirsizlik

2) Cihaz Q2 (W) =
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (Us)’ =

Toplam C.9 U(Lexsn) =

U(Lexsn) =

Us=

U(Lex sn) = 1,65 * u(Lex gn) =

Gunluk garaltt maruziyet seviyesi
Genigletilmis belirsizlik

160

6,39
2,25
1

9,64
3,1

5,1

884 |dB
51 dB




7. 4 numarah fabrika icin is tabanh giiriiltii 6l¢iim sonuc¢lar

H Olg:gm Yapllap Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lexssaat) | Tepe Ses Basinci
omojen Maruziyet Siiresi dB(A) Seviyesi dB(C)
Grubu y
Fabrika 4 Calisanlari 8 saat 86,1 126,9
Referans Sinir Degerler
En diisiik maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=80 dB(A) Ppeax=135dB (C)
En yiiksek maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=85 dB(A) Ppeak=137 dB (C)

8. 4 numaral fabrika icin 6l¢iim belirsizligi sonucu

ISO9612 Olgiim belirsizklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanl ve tam giin 6lgiim

Veri girmek icin yalnizca san hiicreleri kullanin |

Olgiilen Gurtltu seviyeleri dB

degerler LpAeqT1

Lp‘A‘ eqT,2
Lp‘ A.eqT,3
Lp‘A, eqT.4
Lp‘A, eqT,5
Lp‘A, eqT,6
Lp‘A‘ eqT,7
Lp‘A‘ eqT,8
Lp‘A, eqT,9
Lp,AeqT,10
Lp,AeqT 11
Lp.AeqT 12
Lp‘A, eqT,13
Lp.Aeqr,14
Lp.AeqT,15
Lp,AeqT,16
Lp,Aeqr,17
Lp‘A, eqT,18
I—p,A. eqT,19
Lp,A. eqT,20
Lp,AeqT,21
Lp.AeqT,22
Lp‘A, eqT,23
Lp.AeqT,22
Lp,A. eqT,25
Lp,AeqT,26
Lp,AeqT,27
Lp.AeqT,28

Lp.AeqT,29

Lp,A. eqT,30

Olgiilen deger
sayisi

85,7
88,1
89,3
87,1
83,3
67,9
76,3
80,9
90,6
85,8
88,1
89,3
87,1
83,3
87,9
88,1
89,3
87,1
83,3
87,9
85,8

Parametreler

Hesaplamalar
(ISO referanslari)

To (h) = (Esitlik C.8) Loxan =

Etkin ¢alisma siresi (saat)

(Esitlik C.11) Lpacqre =

Te = (Esitlik C.12) u =

Olgiim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

N ve ul i¢in Tablo C4 Ci*up =

86,1

86

51

1,98

Birlestirilmis standart belirsizlik

Belirsizlik kaynaklari =

u,= 1) Giiriiltii seviyeleri (cr*up)? =

Olgiim pozisyonunun yanlis
secimin kaynaklanabilecek
standart belirsizlik

2) Cihaz Q2 (W) =
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (Us)’ =

Toplam C.9 U(Lexsn) =

U(Lexsn) =

Us=

U(Lex sn) = 1,65 * u(Lex gn) =

Gunluk garaltt maruziyet seviyesi
Genigletilmis belirsizlik

161

3,92
2,25
1

7,17
2,7

4,4

86,1 dB
44 dB




9. 5 numarah fabrika icin is tabanh giiriiltii 6l¢ciim sonuclari

Olgiim Yapilan Homojen Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lex;ssaat) | Tepe Ses Basinci
Maruziyet Grubu Stiresi dB(A) Seviyesi dB(C)
Fabrika 5 Calisanlar 8 saat 86,4 1274

Referans Sinir Degerler

En diisiik maruziyet eylem degerleri: Lex

8h=80 dB(A) Ppeak=135 dB (C)

En yiiksek maruziyet eylem degerleri: Lex

8h= 85 dB(A) Ppeak=137 dB (C)

10. 5 numarah fabrika i¢in 6l¢iim belirsizligi sonucu

ISO 9612 Olgiim belirsizklerinin degerlendiriimesi (Ek_C)
is tabanlh ve tam giin élgiim

Veri girmek icin yalnizca san hiicreleri kullanin |

Olgiilen Gurtltu seviyeleri dB

degerler LpAeqr.1 90,6
Lp.AeqT.2 85,8
LpAeqT3 88,1
LpAeqTa 89,3
Lp.AeqTs 87,1
Lp.AeqT.6 83,3
Lp.AeqT,7 87,9
Lp.AeqTs 73,3
Lp,AeqT9 74,5

Lp,AeqT 10 85,8
Lp.Aeqr.11 68,6
Lp.AeqT 12 67,9
Lp.AeqT 13 76,3
Lp.AeqT,14 80,9
Lp,AeqT 15 76,4
Lp.AeqT.16 89,9
Lp.Aeqr,a7 88

Lp.AeqT18 88,6
Lp,AeqT 19 77,6
Lp,AeqT 20 74,5
Lp,AeqT,21 85,8
LpAeqr.22 68,5
Lp.AeqT23 67,9
Lp.AeqT,2a 76,3
Lp,AeqT,25 80,9
Lp,AeqT,26 76,4
Lp.AeqT.27 88,4
Lp.AeqT.28 87,9

Lp,AeqT,20
Lp,AeqT,30
Igil o}
Olgiilen deger N =

sayisl

Parametreler

To ()=

Etkin ¢aligma siresi (saat)

Te =

Olgiim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

up =

Olglim pozisyonunun yanlis
secimin kaynaklanabilecek
standart belirsizlik

Us=

Hesaplamalar
(ISO referanslari)

(Esitlik C.8) Lexgh =
(Esitlik C.11) Lp.AeqTe =
(Esitlik C.12) up =

N ve ul igin Tablo C4 ci*u; =

86

85

7,5

3,06

Birlestirilmis standart belirsizlik

Belirsizlik kaynaklar =

1) Guriiltt seviyeleri (cr*up)® =
2) Cihaz Q2 (up)? =
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (ug)? =
Toplam C.9 U(Lexan) =
U(Lexsn) =

U(Lex.gn) = 1,65 * u(Lex gn) =

Gunluk glriltd maruziyet seviyesi
Genigletilmis belirsizlik

162

9,37
2,25
1

12,62
3,6

5,9

864 |dB
59 dB




11. 6 numarah fabrika icin is tabanh giiriiltii 6l¢ciim sonuclar:

Olg:gm Yapllap Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lexssaat) | Tepe Ses Basinci
Homojen Maruziyet Siiresi dB(A) Seviyesi dB(C)
Grubu y
Fabrika 6 Calisanlari 8 saat 86,6 128,8
Referans Sinir Degerler
En diisiik maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=80 dB(A) Ppeax=135dB (C)
En yiiksek maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=85 dB(A) Ppeak=137 dB (C)

12. 6 numarah fabrika icin 6l¢iim belirsizligi sonucu

ISO9612 Olgiim belirsizklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanl ve tam giin 6lgiim

Veri girmek icin yalnizca san hiicreleri kullanin |

Olgiilen Gurtltu seviyeleri dB

degerler LpAeqT1

Lp‘A‘ eqT,2
Lp‘ A.eqT,3
Lp‘A, eqT.4
Lp‘A, eqT,5
Lp‘A, eqT,6
Lp‘A‘ eqT,7
Lp‘A‘ eqT,8
Lp‘A, eqT,9
Lp,AeqT,10
Lp,AeqT 11
Lp.AeqT 12
Lp‘A, eqT,13
Lp.Aeqr,14
Lp.AeqT,15
Lp,AeqT,16
Lp,Aeqr,17
Lp‘A, eqT,18
I—p,A. eqT,19
Lp,A. eqT,20
Lp,AeqT,21
Lp.AeqT,22
Lp‘A, eqT,23
Lp.AeqT,22
Lp,A. eqT,25
Lp,AeqT,26
Lp,AeqT,27
Lp.AeqT,28

Lp.AeqT,29

Lp,A. eqT,30

Olgiilen deger
sayisi

85,6
87,8
82,5
83,9
89,5
90,2
90,8
87,4
90,6
84,5
88,1
89,3
87,1
84,2
87,9
88,6
87,9
88,6
73,3
75,2
86,4
70
69,2
76,3
81,2
76,4
86,3
87,9

Parametreler

Hesaplamalar
(ISO referanslari)

To (h) = (Esitlik C.8) Loxan =

Etkin ¢alisma siresi (saat)

(Esitlik C.11) Lpacqre =

Te = (Esitlik C.12) u =

Olgiim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

N ve ul i¢in Tablo C4 Ci*up =

86

86

6,31

2,23

Birlestirilmis standart belirsizlik

Belirsizlik kaynaklari =

u,= 1) Giiriiltii seviyeleri (cr*up)? =

Olgiim pozisyonunun yanlis
secimin kaynaklanabilecek
standart belirsizlik

2) Cihaz Q2 (W) =
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (Us)’ =

Toplam C.9 U(Lexsn) =

U(Lexsn) =

Us=

U(Lex sn) = 1,65 * u(Lex gn) =

Gunluk garaltt maruziyet seviyesi
Genigletilmis belirsizlik

163

4,98
2,25
1

8,23
2,9

4,7

86,6 [dB
4.7 dB




13. 7 numarah fabrika i¢in is tabanh giiriiltii 6l¢ciim sonug¢lar:

H Olg:gm Yapllap Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lexssaat) | Tepe Ses Basinci
omojen Maruziyet Siiresi dB(A) Seviyesi dB(C)
Grubu y
Fabrika 7 Calisanlari 8 saat 87,0 130,4

Referans Sinir Degerler

En diisiik maruziyet eylem degerleri: Lex

8h=80 dB(A) Ppeak=135 dB (C)

En yliksek maruziyet eylem degerleri: Lex

8h=85 dB(A) Ppeak: 137 dB (C)

14. 7 numarah fabrika icin 6l¢iim belirsizligi sonucu

ISO9612 Olgiim belirsizklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanl ve tam giin 6lgiim

Veri girmek icin yalnizca san hiicreleri kullanin |

Olgiilen Gurtltu seviyeleri dB

degerler LpAeqT1 85,3
Lp.AeqT,2 86,9
Lp.AeqT,3 83,1
Lp.AeqT.4 83,5
Lp.AeqT,5 89,4
Lp.AeqT,6 89,2
Lp.AeqT,7 90,9
Lp.AeqT,8 88,9
Lp.AeqT,9 90,4

Lp.AeqT 10 86,2
Lp.AeqT 11 88,2
Lp,AeqT 12 89,1
Lp,AeqT 13 87,1
Lp.Aeqr.14 83,3
Lp.AeqT 15 87,9
Lp.AeqT 16 89,9
Lp,AeqT17 88,4
Lp,AeqT 18 88,5
Lp.AeqT19 73,5
Lp.AeqT.20 74,5
Lp.AeqT21 85,8
Lp,AeqT,22 69,4
Lp,AeqT 23 67,9
Lp,AeqT,24 77,2
Lp.AeqT.25 80,9
Lp.AeqT,26 76,4
Lp.AeqT27 87,8
Lp,AeqT 28 87,9

Lp.AeqT,29
Lp,A.eqT,BO
Olgiilen deger _
sayisi N=

Parametreler

To (h) =

Etkin ¢alisma siresi (saat)

Olgiim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

Olgiim pozisyonunun yanlis
secimin kaynaklanabilecek
standart belirsizlik

Us=

Hesaplamalar
(ISO referanslari)

(Esitlik C.8) Lexgh=
(Esitlik C.11) Lpacqre =
(Esitlik C.12) U=

N ve ul i¢in Tablo C4 Ci*uy =

87

86

2,49

Birlestirilmis standart belirsizlik

Belirsizlik kaynaklari =

1) Gurlltd seviyeleri ey =
2) Cihaz Q2 () =
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (ug)? =

Toplam C.9 U(Lexsn) =

U(Lexsn) =

U(Lex sn) = 1,65 * u(Lex gn) =

Gunluk garaltt maruziyet seviyesi
Genigletilmis belirsizlik

164

6,21
2,25
1

9,46
3,1

5,1

87,0 dB
51 dB




15. 8 numarah fabrika icin is tabanh giiriiltii 6l¢ciim sonuclar:

Olg:gm Yapllap Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lexssaat) | Tepe Ses Basinci
Homojen Maruziyet S dB(A) Seviyesi dB(C)
Grubu y
Fabrika 8 Calisanlari 8 saat 86,3 127,3
Referans Sinir Degerler
En diisiik maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=80 dB(A) Ppeax=135dB (C)
En yiiksek maruziyet eylem degerleri: Lex 8h=85 dB(A) Ppeak=137 dB (C)

16. 8 numarah fabrika icin 6l¢iim belirsizligi sonucu

ISO9612 Olgiim belirsizklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanl ve tam giin 6lgiim

Veri girmek icin yalnizca san hiicreleri kullanin |

Olgiilen Gurtltu seviyeleri dB

degerler LpAeqT1

Lp‘A‘ eqT,2
Lp‘ A.eqT,3
Lp‘A, eqT.4
Lp‘A, eqT,5
Lp‘A, eqT,6
Lp‘A‘ eqT,7
Lp‘A‘ eqT,8
Lp‘A, eqT,9
Lp,AeqT,10
Lp,AeqT 11
Lp.AeqT 12
Lp‘A, eqT,13
Lp.Aeqr,14
Lp.AeqT,15
Lp,AeqT,16
Lp,Aeqr,17
Lp‘A, eqT,18
I—p,A. eqT,19
Lp,A. eqT,20
Lp,AeqT,21
Lp.AeqT,22
Lp‘A, eqT,23
Lp.AeqT,22
Lp,A. eqT,25
Lp,AeqT,26
Lp,AeqT,27
Lp.AeqT,28

Lp.AeqT,29

Lp,A. eqT,30

Olgiilen deger
sayisi

86,2
87,6
82,3
84,2
88,5
88,6
90,6
89,3
90,6
85,8
88,1
90,1
87,1
83,3
86,8
89,9
88,4
88,6
74,2
76,5
85,8
68,6
68,2
76,3
80,9
76,4
87,6
87,9

Parametreler

Hesaplamalar
(ISO referanslari)

To (h) = (Esitlik C.8) Loxan =

Etkin ¢alisma siresi (saat)

(Esitlik C.11) Lpacqre =

Te = (Esitlik C.12) u =

Olgiim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

N ve ul i¢in Tablo C4 Ci*up =

86

86

6,4!

2,32

Birlestirilmis standart belirsizlik

Belirsizlik kaynaklari =

u,= 1) Giiriiltii seviyeleri (cr*up)? =

Olgiim pozisyonunun yanlis
secimin kaynaklanabilecek
standart belirsizlik

2) Cihaz Q2 (W) =
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (Us)’ =

Toplam C.9 U(Lexsn) =

U(Lexsn) =

Us=

U(Lex sn) = 1,65 * u(Lex gn) =

Gunluk garaltt maruziyet seviyesi
Genigletilmis belirsizlik

165

5,37
2,25
1

8,62
2,9

4,8

86,3 [dB
48 dB




17. 9 numarah fabrika icin is tabanh giiriiltii 6l¢ciim sonuclar:

Olg:gm Yapllap Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lexssaat) | Tepe Ses Basinci
Homojen Maruziyet S dB(A) Seviyesi dB(C)
Grubu y
Fabrika 9 Calisanlar1 8 saat 87,3 130,6

Referans Sinir Degerler

En diisiik maruziyet eylem degerleri: Lex

8h=80 dB(A) Ppeak=135 dB (C)

En yliksek maruziyet eylem degerleri: Lex

8h=85 dB(A) Ppeak: 137 dB (C)

18. 9 numarah fabrika icin 6l¢iim belirsizligi sonucu

ISO9612 Olgiim belirsizklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanl ve tam giin 6lgiim

Veri girmek icin yalnizca san hiicreleri kullanin |

Olgiilen Gurtltu seviyeleri dB

degerler LpAeqT1 88,1
Lp.AeqT,2 89,3
Lp.AeqT,3 87,1
Lp.AeqT.4 83,3
Lp.AeqT,5 87,9
Lp.AeqT,6 87,9
Lp.AeqT,7 68,6
Lp.AeqT,8 67,9
Lp.AeqT,9 76,3

Lp.AeqT 10 80,9

Lp.AeqT 11 85,7
Lp,AeqT 12 87,6
Lp,AeqT 13 82,7
Lp.Aeqr.14 83,5
Lp.AeqT 15 89,3
Lp.AeqT 16 89,1
Lp,AeqT17 88

Lp,AeqT 18 88,6
Lp.AeqT.19 73,3
Lp.AeqT.20 74,5
Lp.AeqT21 85,8
Lp.AeqT,22
Lp.AeqT,23
Lp.AeqT,22
Lp.AeqT,25
Lp,AeqT,26
Lp,AeqT,27
Lp.AeqT,28

Lp.AeqT,29

Lp,A. eqT,30

Olgiilen deger

sayisi N=

Parametreler

To (h) =

Etkin ¢alisma siresi (saat)

Olgiim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

Olgiim pozisyonunun yanlis
secimin kaynaklanabilecek
standart belirsizlik

Us=

Hesaplamalar
(ISO referanslari)

(Esitlik C.8) Lexgh=
(Esitlik C.11) Lpacqre =
(Esitlik C.12) U=

N ve ul i¢in Tablo C4 Ci*uy =

87

86

3,19

Birlestirilmis standart belirsizlik

Belirsizlik kaynaklari =

1) Gurlltd seviyeleri ey =
2) Cihaz Q2 () =
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (ug)? =

Toplam C.9 U(Lexsn) =

U(Lexsn) =

U(Lex sn) = 1,65 * u(Lex gn) =

Gunluk garaltt maruziyet seviyesi
Genigletilmis belirsizlik
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10,21
2,25
1

13,46
3,7

6,1

87,3 dB
6,1 dB




EK-4 TOZ OLCUM SONUCLARI
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GRAVIMETRIK TOZ HESAPLAMA TABLOSU

. GALISMA VE SOSYAL GUVENHLIK BAKAHLIGI
I$ SAGLIGI VE GUVENHLIGI ENSTITUSU MUDURLUGU

T.C.

(isGiim)

GRAVIMETRIK TOZ HESAPLAMA TABLOSU

i F e B s s 3

R 3 P B %
: kg o2 2 B i dg B2 OF B¢ By 5. ¢
g EF P 25 55 E: fF 5. EF O E: ii B
1 28.06.16 i Fahrika A 4 5,69334 : 569402 120 2 4 5,59394 : 559429 75
2 28.06.16 | Fahrika B 25 5,71002 ; 5,71110 120 2 15 5,62202 : 562276 7,5
3 28.06.16 Fabrika C 19 5,69018 : 5,69084 120 2 12 5,59015 : 5,59049 75
4 28.06.16 {Fabrika D 158 5,69432 : 569483 120 2 27 5,59378 ; 5,59396 7,5
5 30.06.16 :Fabrika E 24 5,65214 : 5,65281 120 2 15 5,55224 : 555263 7,5
[ 21.06.16 | Fabrika F 25 5,71458 : 5,71490 120 2 4 5,61438 : 5,61436 7,5
7 21.06.16 Fabrika G 4 5,71025: 5,71112 120 2 16 5,61325: 561379 7,5
8 22.06.16 iFabrika H 158 5,67008 : 5,67093 120 2 27 5,57008 : 5,57069 7,5
9 22.06.16 : Fabrika I 24 5,70254 : 5,70286 120 2 15 5,60254 : 560259 7,5
10
11
12
13
14
15
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