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ETiK BEYAN

Canakkale Onsekiz Mart Universitesi Lisansiistii Egitim Enstitiisii Tez Yazim
Kurallari’na uygun olarak hazirladigim bu tez ¢alismasinda; tez i¢inde sundugum verileri,
bilgileri ve dokiimanlar1 akademik ve etik kurallar ¢ercevesinde elde ettigimi, tiim bilgi,
belge, degerlendirme ve sonuglari bilimsel etik ve ahlak kurallarina uygun olarak
sundugumu, tez calismasinda yararlandigim eserlerin tiimiine uygun atifta bulunarak
kaynak gosterdigimi, kullanilan verilerde herhangi bir degisiklik yapmadigimi, bu tezde
sundugum calismanin 6zgiin oldugunu, bildirir, aksi bir durumda aleyhime dogabilecek

tiim hak kayiplarini kabullendigimi taahhiit ve beyan ederim.

(Imza)

Erman CETIN

14/12/2023
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TESEKKUR

Bu tez calismasinin her asamasinda bilimsel tecriibesiyle bana yol gosteren her
zaman yardimini esirgemeyen saygi deger danisman hocam, Dr. Ogr. Uyesi Mustafa
YILDIZ’a, ytiksek lisans egitimim siiresinde tecriibelerini ve bilimsel kaynaklarin1 benimle
paylasan Is Saglig1 ve Giivenligi Anabilim Dal1 hocalarima, ¢alismamda kullandigim risk
degerlendirme verilerini paylasmama izin veren igletme sorumlularina ve hayatimin her
asamasinda destek olan degerli esim ile ailemin diger bireylerine sonsuz tesekkiirlerimi

sunarim.

Erman CETIN
Canakkale, Aralik 2023
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OZET

SERAMIK URETIMINDE iS SAGLIGI VE GUVENLIiGIi ACISINDAN RiSK
DEGERLENDIRMESI: CANAKKALE iLINDE BiR UYGULAMA

Erman CETIN
Canakkale Onsekiz Mart Universitesi
Lisansiistii Egitim Enstitiisii
Is saglig1 ve Giivenligi Anabilim Dali Yiiksek Lisans Tezi
Danisman: Dr. Ogr. Uyesi Mustafa YILDIZ
14/12/2023, 96

Bu caligmada, Canakkale ilinde faaliyet gosteren bir seramik isletmesinde is sagligi
ve giivenligi ile ilgili risklerin belirlenmesi amaclandi. Calismada, risk degerlendirmesi
Fine & Kinney metodu ile gergeklestirildi. Tespit edilen riskler; seramik karo iiretimi
proses boliimlerine gore riskler, diizeylerine gore riskler, etmen tiirlerine gore riskler ve
siddetlerine gore riskler olarak smiflandirildi. Elde edilen bulgular incelendiginde;
isletmede masse hazirlama, presleme, kurutma, sirlama, pisirme ve paketlemeden olusan 6
boliimde toplam 154 adet risk tespit edildi. En ¢ok riskin sirasiyla masse hazirlama,
paketleme ve sirlama islemlerinin yapildig1 béliimlerde gozlendigi dikkati cekti. Isletme
boliimlerinin %36 oraninda orta diizey risk, %31 oraninda yiiksek diizey risk ve %16
oraninda kabul edilemez diizey risk igerdigi belirlendi. Risk seviyelerinin calisanlarin
tehlikeli davraniglari, calisma ortamindaki mekanik etmenler ve c¢alisma ortamindaki
fiziksel etmenlere bagli olarak artig gosterdigi saptandi. Bununla birlikte, isletmede kabul
edilemez risk seviyesi (400<R) ile orta diizey risk seviyesinin (70<R<200) en fazla masse
hazirlama boliimiinde; yiliksek risk seviyesinin (200<R<400) ise, en ¢ok sirlama
boliimiinde goriildiigli tespit edildi. Diger taraftan, isletmedeki risklerin %55’inin kalict
hasara/sakatlanma/uzun siireli tedaviye, %21’inin 6énemli hasara/yaralanma/dis ilkyardim
ihtiyacina ve %13 liniin ise, oOldiiriicii kazaya/ciddi c¢evresel zarara yol acabilecegi
belirlendi. Sonug¢ olarak; seramik isletmesinde is saghigi ve giivenligi kaynakli riskler
detayli bir sekilde analiz edilmis ve risklerin Onlenmesi icin yapilmasi gereken

iyilestirmeler ortaya konmustur.
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ABSTRACT

RISK ASSESSMENT IN TERMS OF OCCUPATIONAL HEALTH AND SAFETY
IN CERAMIC PRODUCTION: AN APPLICATION IN CANAKKALE PROVINCE

Erman CETIN
Canakkale Onsekiz Mart University
School of Graduate Studies
Master of Science Thesis in Occupational Health and Safety
Supervisor: Assist. Prof. Mustafa YILDIZ
14/12/2023, 96

In this study, it was aimed to determine the risks related to occupational health and
safety in a ceramics company operating in Canakkale. The risk assessment was carried out
using the Fine&Kinney method in the study. Identified risks were classified as the risks
ceramic tile production according to process sections, the risks according to their levels,
the risks according to factor types and the risks according to their severity. When the
findings are examined, a total of 154 risks were detected in 6 departments of the firm
consisting of mass production, pressing, drying, glazing, cooking and packaging. It was
noted that the highest risk was observed in the departments where masse preparation,
packaging and glazing operations were carried out, respectively. It was determined that
firm departments had a medium level risk of 36%, a high level of risk of 31% and an
unacceptable level of risk of 16%. It was found that risk levels increased depending on the
hazardous behavior of employees, mechanical factors in the work environment and
physical factors in the work environment. In addition, it was determined that the
unacceptable risk level (400<R) and the medium risk level (70<R<200) were highest in the
masse preparation department, the high risk level (200<R<400) was mostly seen in the
glazing section. On the other hand, it was detected that 55% of the risks in the firm may
lead to permanent damage/injury/long-term treatment, 21% of them to significant
damage/injury/need for external first aid and 13% of them to fatal accident/serious

environmental damage. In conclusion, the risks arising from occupational health and safety

vi



in the ceramic firm have been analyzed in detail and the improvements that need to be

made to prevent the risks have been put forward.

Keywords: Fine&Kinney Method, Occupational Safety, Occupational Health,

Ceramic Firm
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BiRINCi BOLUM
GIRIiS

Endiistrilesme, bir toplumun tarim ve el sanatlar1 gibi geleneksel iskollarindan daha
cok makinelesmis ve otomasyonla calisan sanayi sektoriine gegis yapmasi stirecidir. Birgok
iilkenin ekonomik ve sosyal gelisimine 6nemli Olgiide katkida bulunan bu siireg, yeni
teknolojiler ve makinelesmeyle birlikte iiretimin daha verimli hale gelmesine, isgiicli ve is
stireclerinin 6nemli derecede degismesine yol agmistir. 19. yiizyildan itibaren baslayan
endiistrilesme, gilinlimiiz diinyasinda kiiresel rekabete bagl olarak bas dondiiriicii bir hizla
gelisim gostermeye devam etmektedir. Bu gelisim siirecine en onemli katkiy1 saglayan
makine - techizat kullanim1 ve teknolojik gelismeler; liretimin artmasina, is ve is¢inin daha
verimli hale gelmesine yol agmustir (Erol ve Erdebilli, 2020). Ancak is yerlerinde
makinelerden ve is¢ilerden beklenen faydanin her gegcen giin maksimize edilmeye
caligilmas: yeni riskleri ve tehlikeleri de beraberinde getirmektedir. Ornegin; makinelerin
daha hizli ve giiclii olmasi, is kazalarinin daha sik ve daha ciddi olmasina neden olabilir.
Kimyasal maddelerin kullanimi, isyerlerine maliyet getirmesi nedeniyle gerekli 6nlemlerin
yeterince alinmamasi gibi faktorler iscilerin saghigin1 olumsuz etkileyebilir ve meslek
hastaliklarina yol agabilir. Bu nedenle, iiretim ve hizmetin siirekliligi; ayrica c¢alisan
sagliginin korunmasi igin isletmelerde is saglhig1 ve giivenligi (ISG) uygulamalarinin hayati

oneme sahip oldugu soylenebilir (Reese, 2017).

ISG, calisanlarin isyerlerinde giivende ve saglikli bir sekilde calismalarmi
saglamay1 amagclayan bir dizi uygulama, politika ve yasalarin biitiiniidiir. Isyerindeki
riskleri azaltmak ve c¢alisanlarin giivenligini saglamak i¢in yapilan bir dizi 6nleme ve
kontrol tedbirlerinden ibaret olan ISG’nin en énemli gorevi ¢alisanlarin fiziksel ve zihinsel
sagligini korumak ve is yerlerinin iiretim kapasitesinin diismesini engellemektir. ISG, is
kazalar1 ve meslek hastaliklarinin Onlenmesine, igyerindeki tehlikeli durumlarin ve
davraniglarin taninmasina, ¢alisanlarin egitimine ve isyerindeki giivenlik ekipmanlar1 gibi
koruyucu oOnlemlere odaklanir. ISG; isverenlerin, calisanlarin ve devletin birlikte
calismasiyla yiiriitiilen bir programdir. Isverenler; ¢alisanlara giivenli bir ¢aligma ortami
saglamakla yiikiimlii olduklarindan devletin ortaya koydugu yasal gereklilikleri yerine
getirmeli, is yerindeki riskleri belirlemeli, ¢alisanlar1 bu riskler hakkinda bilgilendirmeli ve
ISG o6nlemlerini uygulamalidir. Ayrica, isverenler ISG egitimleri diizenlemeli ve

calisanlarin bu egitimleri almasini saglamalidir. Diger yandan; c¢alisanlar da, ISG



konusunda igverenleriyle birlikte calismak, verilecek egitimlere katilmak, talimatlara
uymak, isyerindeki tehlikeli durumlara ve davranislara dikkat etmek ve uygun giivenlik
ekipmanlar1 kullanmakla yiikiimliidiir. ISG’nin {i¢lincii tarafi olan devlet ise, ISG
konusunda yasal diizenlemeleri yaparak, bu diizenlemelerin uygulanmasini saglayarak ve
denetleyerek is yerlerinin ISG agisindan uygunlugunu saglamakta yiikiimliidiir (Hughes ve

Ferrett, 2016).

Seramik {riinleri, ¢ogunlukla kil, kuvars, kalker ve diger mineraller gibi dogal
hammaddelerden yapilanan canak, ¢omlek, lavabo, fayans, duvar-zemin kaplamalari,
porselen esyalar, sanitasyon lriinleri ve endiistriyel uygulamalar gibi cesitli alanlarda
kullanilan {riinlerdir. Bu hammaddeler oncelikle oOgiitiiliir. Daha sonra sekillendirilir,
kurutulur ve firinlanarak dayanikli bir yapiya sahip hale getirilir. Seramik endiistrisinde,
cevre dostu malzemelerin kullanim1 ve yenilenebilir enerji kaynaklarina yonelik yatirimlar
sirdiiriilebilir bir sekilde biiyiimeye devam etse de, seramik iiretim siirecinde
hammaddenin ¢ikarilmasi, pisirilip firinlanmasi, sirlanmasi ve boyanmasi asamalarinda
kullanilan makineler, mineraller ve kimyasal maddeler is¢i glivenligi ve saglhigi iizerine
birgok potansiyel tehlike olusturmaktadir. Ozellikle seramik isletmelerinde isgilerin tozlu
ortamlarda ¢aligmalar1 ve zehirli kimyasallarla temas halinde olmalari, ¢alisanlar1 solunum
yolu hastaliklari, deri hastaliklar1 ve zehirlenme gibi daha bir¢ok tehlikeyle karsi karsiya
getirebilir. Bundan baska; bir¢cok endiistriyel isletmedeki gibi seramik isletmelerinde de
yangin, patlama, diisme ve yaralanma gibi tehlikeli olaylar meydana gelebilir. Tiim bu
nedenlerle seramik isletmelerinde ISG uygulamalarina daha fazla 6nem verilmesi gerektigi

sOylenebilir (Akdeniz, 2016).

ISG agisindan tedbirlerin almabilmesi icin risk degerlendirmesi yapilarak tehlike
kaynaklarinin ve risklerinin tespit edilmesi gerekmektedir. Risk degerlendirmesi, meslek
hastaliklar1 ve is kazalar1 yiiziinden meydana gelen kayiplarin azaltilmasi icin belirlenen
ciddi diizeylerdeki riskler ile ilgili diizeltici-Onleyici faaliyetleri baslatabilme amaciyla
yapilan bilimsel islemdir. Risk degerlendirmesi yapilmayan isletmelerde, c¢alisanlar
bekleyen tehlikeler ve riskler bilinmediginden meslek hastaliklar1 ve is kazalarinin

yagsanmasina ortam hazirlanmis olunacaktir (Akpinar ve Cakmakkaya, 2014).



Bu calismada, Canakkale ilinde faaliyet gdsteren bir seramik fabrikasinda I1SG
konusunda alinan tedbirler, ISG uygulama faaliyetleri, iscilerin kars1 karsiya oldugu saglik
ve giivenlik riskleri, bu risklere sebep olan risk etmenleri ve sonuglarinin belirlenmesi
amaglanmistir. Sunulan ¢alismanin birinci boliimiinde, ISG hakkinda bilgi verildikten
sonra seramik iiretimi ve bu iiretim siirecinde karsi karsiya kalmabilecek ISG risk
etmenleri ve risk degerlendirme yontemleri agiklanmistir. Ayrica Web of Science,
PubMed, Google Akademik ve ULAKBIM ile online ulasilabilen alan yazin kaynaklari
literatlir tarama yontemiyle elde edilip derlenmistir. Arastirmanin ikinci boliimiinde,
seramik sektorii ve diger endiistriyel sektorlerde ISG uygulamalarina yonelik ulusal ve
uluslararas: bilimsel arastirmalar ve lisansiistii tezler dzetlenmistir. Uciincii boliimde ise;
arastirmanin materyali, verilerin nasil elde edildigi ve degerlendirme metoduna
deginilmistir. Arastirmanin dordiincii boliimiinde, uygulama icin secilen seramik
isletmesinde karolarinin hazirlanisi, ilgili isyerinin boliimlerinde daha 6nceden yasanan
kazalarin, ramak kala olaylarin ve yaralanmalarin dikkate alinarak risk faktorlerinin Fine &
Kinney yontemine gore degerlendirilmesi yapilmistir. Sahadan veriler toplandiktan sonra
risklerin kabul edilebilir seviyelere distiriilebilmesi icin 6nleyici ve diizeltici faaliyetlerin
neler olabilecegi ifade edilmistir. Bununla birlikte, elde edilen bulgular alan yazinla
tartisilmistir. Arastirmanin besinci bolimde ise; elde edilen sonuglara dayali olarak, hem
seramik isletmelerine hem de daha sonra yapilacak bilimsel ¢alismalara yonelik onerilerde

bulunulmustur.



IKiNCi BOLUM

KAVRAMSAL CERCEVE VE ONCEKI CALISMALAR
2.1. Is Saghg ve Giivenligi

ISG; geleneksel endiistriler, bilgi teknolojisi sirketleri, ulusal saglik servisi, bakim
evleri, okullar, iiniversiteler, eglence tesisleri ve ofisleri de kapsayan tiim endiistri, is ve
ticaret dallariyla ilgili bir durumdur. Diisiik riskli bir kurulusta saghigin ve giivenligin
denetlenmesi sadece bir yetkili tarafindan yapilirken; yiiksek tehlike iceren bir isletmede
profesyonel olarak saglik ve gilivenlik islevlerinde rol alacak miihendislere, avukatlara, tip
doktorlarina, hemsirelere, egitmenlere, is planlayicilarina ve denetgiler gibi bircok farkl
uzmana ihtiya¢ duyulur. 21. yiizyil is diinyasinda yaygin olarak kullanilan kurumsal
sorumluluklardan biri de, isyerinde is¢i saghgi ile is glivenligi Onlemlerini almak ve
denetimlerini gerceklestirmektir (Hughes ve Ferrett, 2016). ISG, isyerinde calisanlarin
saghigini, giivenligini ve esenligini korumay1 amagclayan uygulama ve politikalar1 ifade
eden bir terimdir. Bunun yam sira; igyerindeki potansiyel tehlikelerin belirlenmesi ve
kontrol edilmesi, giivenli calisma uygulamalarinin tesvik edilmesi, isciler ile isverenlere
egitim ve dgretim saglanmasi da ISG’nin faaliyetleri arasindadir. ISG; yaralanmalar1 ve
hastaliklar1 onlemeye, ise devamsizlig1 ve isten ayrilma oranlarini azaltmaya, iiretkenligi
ve i$ memnuniyetini artirmaya yardimci olabileceginden, herhangi bir isyerinin énemli bir
uygulamasi olarak goriilmelidir. Yaygin isyeri tehlikeleri arasinda; giiriiltii, titresim ve
tehlikeli makineler gibi fiziksel tehlikeler; toksik maddelerin olusturdugu kimyasal

tehlikeler; meslek hastaliklar1 ve bulasici hastaliklar gibi biyolojik tehlikeler sayilabilir.
2.1.1. is Saghg ve Giivenligi ile Tliskili Kavramlarim Tanimlar

Is Kazas

Uluslararas1 Calisma Orgiitii (ILO)’ne gore is kazasi “belirli bir zarar veya

yaralanmaya yol acgan, Onceden planlanmamis beklenmedik bir olay”, Diinya Saglik



Orgiitii (DSO) ne gore ise “dnceden planlanmamis, cogu zaman yaralanmalara, makine ve
techizatin zarara ugramasina veya iretimin bir siire durmasina yol agan olay” olarak
tanimlanmaktadir (Baybora, 2019). Is kazasi, sigortali galisanin isverenin otoritesinde
bulundugu herhangi bir yerde yapmis oldugu is ya da isin gereginden kaynaklanan ani ve
disaridan gelen bir etkenin c¢alisanin bedeninde ya da ruhunda olusturdugu zarara neden
olan herhangi bir olaydir (Reese, 2017). 6331 sayili Is Saghg ve Giivenligi Kanunu
(ISGK)’nun 3/g maddesine gére “Isyerinde veya isin yiiriitiimii nedeniyle meydana gelen,
Oliime sebebiyet veren veya viicut biitiinlligiinii ruhen ya da bedenen engelli hale getiren
olay” is kazasi olarak tanimlanmistir. 5510 sayili Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik
Sigortast Kanunu (SSGSSK)’nun 13’iincii maddesinde bir olayin is kazasi sayilabilmesi

icin gereken sartlar asagidaki gibi siralanmistir (Baybora, 2019);

SSGSSK’ya gore bir kisinin is kazasina ugradigi yasal olarak kabul edilebilmesi
icin (Tuncay ve Ekmekei, 2011):

e Sigortali olmasi

e Is kazasi ya da meslek hastalig1 uygulanabilecek kisilerden olmasi

e Sigortali calisanlarin isyerlerinde bulunduklari anda kazaya ugramasi (higbir sart
aramaksizin, 1§ saatleri i¢inde bile olmasi sart degildir)

e Isverenin yiiriittiigii bir is nedeniyle sigortalinin alinan talimat nedeniyle veya isin
geregi olarak is yeri disina ¢ikmasi halinde kazaya ugramasi (Ornegin mali miisavir
yaninda ¢alisan bir personelin vergi dairesine gittigi sirada kaza gegirmesi)

e Isverenin yiiriittiigii bir is nedeniyle sigortalinin isyeri disina asil isine yapmadig1
bir zaman diliminde basima gelen her olay kaza sayilir (Ornegin, baska bir sehre
igveren i¢in toplantiya giden bir sigortali ¢calisanin toplant1 diginda sehirde sinema,
kafe ya da bagka bir yerde bos zamanin1 degerlendirdigi sirada kaza gecirmesi is
kazas1 kapsaminda degerlendirilir).

e Emziren kadin sigortali ¢alisanin is mevzuati kapsaminda ¢ocuguna siit vermesi
icin taninan zaman aralifinda is yerinde veya digsarida gecen zamanda yasanan

kazalar



e Sigortali calisanlarin isverenler tarafindan temin edile bir tasit vasitasiyla isin
yapilacagi alana gotiiriiliip getirilmesi i¢in gecen zaman diliminde tagitin igveren
zilyetinde olmasi sartiyla kazaya ugramasi

e Sigortali bireyin viicudunun disinda veya i¢ organlarinda bedensel arizalar ya da
ruhsal bir zarar olusmasi

e Meydana gelen kaza olayiyla sigortali ¢alisanin ugramis oldugu zararlar arasinda

illiyet baginin bulunmasi gerekmektedir (Baybora, 2019).
Meslek Hastahgi

Bir isyerinde calisanlarin yiiriittiikleri faaliyetler nedeniyle tetiklenen hastaliklar ya
da fiziksel ve zihinsel bozukluklar meslek hastalig1 olarak ifade edilebilir. Bu tiir kosullar,
bireyin belirli is faaliyetlerinden veya igyerindeki diger kisilerin faaliyetlerinden
kaynaklanabilir. Maruz kalma ile hastaligin baslangici arasindaki zaman araligi astim
ataklarindaki gibi kisa olabilir. Bununla birlikte, sagirlik veya kanser olusumundaki gibi de
uzun bir siire alabilir (Hughes ve Ferrett, 2016). Meslek hastaligi, belirli bir meslegin
gereklerini yerine getirirken, viicudun her hangi bir yerinde saglik sorununun ortaya

cikmasi ya da belli bir hastali§a yakalanma olarak tarif edilebilir (Reese, 2017).

ISGK 3/1’inci maddesinde “Mesleki risklere maruziyet sonucu ortaya cikan
hastalik” meslek hastaligi olarak tanimlanirken; SSGSSK 14/ maddesine gore ise
“sigortalinin ¢aligtig1 veya yaptig1 isin niteliginden dolayi tekrarlanan bir sebeple veya isin
ylriitim sartlar1 yliziinden ugradig1 gegici veya stirekli hastalik, bedensel veya ruhsal
engellilik halleridir”. Bu tanimlamalarda da goriildiigii gibi, meslek hastaligi olusumunda
tekrar eden bir durumun olugmasi s6z konusu oldugundan bu durum meslek hastaligini is
kazasindan ayirmaktadir. Bir diger ifadeyle; is kazalari aniden, beklenmeyen bir zaman
diliminde ortaya cikarken; meslek hastaliklarinda tekrarlama meydana gelmektedir.
Ornegin, torna tezgahi ile ¢alismalarini yiiriiten bir ¢alisanin dikkatsizlik sonucu elini
kaptirmasi is kazasiyken; kot kumlama isiyle ugrasan bir ¢alisanin uzun siireler igerisinde
tekrarlanabilen bir bigimde tozu solumasiyla slikosiz hastaliginin meydana gelmesi meslek

hastalig1 kapsamina girmektedir (Baybora, 2019).



SSGSSK hiikiimleri dogrultusunda bir degerlendirme yapilacak olursa bir hastaligin
meslek hastaligi olabilmesi i¢in (Baybora, 2019);

e Hastaliga yakalanan calisanin SSGSSK, 4. madde kapsaminda sigorta kollariin
tamami bakimindan sigortali sayilanlardan olmasi veya 5. madde kapsaminda
meslek hastalig1 sigorta kolu uygulanabilecek kisiler arasinda bulunmasi gerekir.

e Sigortali olarak ¢alisan bireyin yapilan is nedeniyle bedensel ya da ruhsal bir zarara
ugradigi belirlenmelidir.

e (Calisanda meydana gelen hastalik ya da engelin ¢alisanin yiiriittiigli is sonucunda
meydana gelmesi gerekir. Ulkemiz sartlarinda meslek hastaligi kapsaminda bir
hastaligin degerlendirilebilmesi i¢in ilgili hastaligin “Calisma Giicli ve Meslekte
Kazanma Giicii Kaybr Orani Tespit Islemleri Yoénetmeligi” kapsaminda kabul

edilen meslek hastaliklarinin bulundugu listede yer almasi gerekir.

Yonetmelik geregince listede bulunan her hangi bir hastalik 2 giin ila 25 yil
arasinda degisebilen yiikiimliiliik stireleri igerisinde sigortali calisanda ortaya ¢ikmasi
durumunda meslek hastaligi sayilmaktadir (Baybora, 2019). Bununla birlikte; listede
bulunmayan bir hastalifa yakalanma ya da yiikiimliiliikk siireleri gectikten sonra ¢alisanda
bir hastaligin ortaya ¢ikmasi durumunda hastaligin meslek hastali§i kapsaminda
degerlendirilmesi i¢in “Sosyal Sigorta Yiiksek Saglik Kurulu” (SSYSK)’na bagvuru
yapilmas1 halinde almacak karar taraflarin gerekirse Is Mahkemesi’nde hak aramasini

gerektirebilir, seklinde 6zelliklere sahip olmalidir (Bayraktaroglu vd., 2018).
Tehlike ve Risk

Tehlike; igyerlerinde zaten olan ya da is yeri disindan gelebilen, ¢alisanlar1 ya da
igyerlerini etkilemesi muhtemel zararlar veya hasar verebilme potansiyeli iken; risk ise,
tehlikelerden kaynaklanabilecek yaralanma, kayip veya bagka zararli sonuglarin olugmasi
olasihigmdir (Is Saghig1 ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi, 2012). Nesneleri,
maddeleri, tesisi ya da makineleri, c¢alisma ortamini, c¢aligma yoOntemlerini ve is
organizasyonunun diger yonlerini igeren zarar verme potansiyeline sahip olan hersey

tehlikedir. Risk ise, bu tehlikenin gergeklesmesinden kaynaklanan potansiyel zarar olasiligi
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olarak ifade edilebilir. Birbiriyle karistirilan risk ve tehlike terimleri arasindaki ayrimi
yapmak olduk¢a dnemlidir. Bir risk azaltilabilirken, tehlike iyi yonetimle kontrol edilebilir
bir durumdur, denilebilir. Tehlikeler yiiksek oldugunda kontrollerin siklikla yerine
getirilmesi yliksek risklerin azalmasina yol agacaktir. Kontroller benimsendiginde kalan

risk seviyesi artik risk olarak bilinmelidir (Hughes ve Ferrett, 2016).

Isyerlerinde tehlikeler olmasi bir disiplin olarak ISG’nin dogmasina neden
olmustur. Isletmelerde, endiistrilerde ve sirketlerde hizmet, mal ve mamul iiriinler
saglamak i¢in ¢ok sayida tehlike igeren siire¢, prosediir ve sonug gelisir. Her bir ticari
faaliyetin is veya endiistri ortamina 0zgli sayisiz tehlike igermesi risk oranlarinin da
birbirinden farkli olmasina neden olmaktadir. Potansiyel maruziyet yliksekse, istenmeyen
bir olayin meydana gelme riski daha fazladir. Risk, kayip veya yaralanma/hastalik olasiligi
veya bu tiir bir kaybin olasiliginin derecesidir. Tehlikelerin igyerinde giivenlik ve saglik
acisindan énemli unsurlar haline gelmesinin nedeni, isyerinde bulunanlar icin bir risk teskil
ettiklerinin fark edilmesidir. Bu risk, travma yaralanmalar1 veya 6liimle sonuglanabilecek
bir glivenlik riski; hastalik veya hastaliktan 6liimle sonuglanabilecek bir saglik riski olarak
ayrilabilir. Benzersiz kaynaklar1 ve etkileri nedeniyle her bir tehlike ayr1 ayr ele
alinmalidir. Kazalarin/olaylarin ¢ogu planlanmamis veya istenmeyen biiyiilk miktarlarda
enerji salinimindan veya tehlikeli maddelerin salinimindan kaynaklanir (Reese, 2017).
Isyerlerinde gerceklestirilen tehlike ve risk analizleri, kabul edilebilir diizeyin {izerindeki
tehlikelerin tespiti agisindan 6nem tasimaktadir. Bu tehlikeler, zaman iginde alinmayan
onlemler veya beklenmedik bir durum nedeniyle hayati risklere yol agabilirler. Kabul
edilemez seviyedeki ve hayati riskler tasiyan unsurlarin tespiti durumunda, is faaliyetleri
durdurulabilir. Tespit asamasinda hizli miidahale ya da acil durum planlar1 da devreye

sokulabilmektedir (Kokangiil vd., 2017).
Is Saghg

Is sagh, sadece bir hastalik ya da fiziksel sorundan ziyade isyerinde fiziksel ve
zihinsel Ogeleri de dikkate alarak giivenligin ve hijyenin saglanmasidir. Bu nedenle is

yerlerinde faaliyetlerin yliriitilmesi asamasinda calisanlarin sagligin1 etkileme olasiligt



bulunan risk faktérlerine karsi is¢i saghiginin korunmasi iISG programlarmin en énemli
fonksiyonlarindan biridir. ILO ve DSO isbirligi altinda 1995 yili gézden gegirilmis is
sagligl tanimimna bakildiginda; ISG, calisanlarin tamaminin fiziksel, psikolojik ve sosyal
refah diizeylerini en {ist seviyede tutulmasini ve korunmasmi hedefler. is saghg, is
kosullarindan kaynaklanan saglik sorunlarinin Onlenmesi, iscilerin saghigini tehdit
edebilecek risklerin dnlenmesi, fiziksel ve biyolojik 6zelliklerine uygun is ortamlarinda
caligmalarin saglanmasi gibi amaglar tasir. Kisacasi, isin insanla, insanin da isle uyumlu

hale getirilmesi amaglanmaktadir (Baybora, 2019).

Yapilan aragtirmalara gore; karpal tiinel sendromu, giiriiltilye bagl isitme kaybi1 ve
zehirlenmeler gibi tekrarlayan travmalari iceren ¢ok sayida meslek hastaligi bulunur. Bir
igveren veya is¢i herhangi bir maruziyeti, sergilenen semptomlarla iliskilendiremedigi
durumda birgok meslek hastalig1 tespit edilememektedir. Is yeri hekimlerinin dogru
sorular1 sormamast, hastanin mesleki ge¢misiyle ilgili gerekli bilgileri almamasi, genellikle
semptomlar1 yaygimn salgimnlarla iliskilendirmesi bu hataya sebep olmaktadir. Ancak is
saglig1 konusunda en onemli etken doktora is basindaki maruziyetlerin haberdar edilme
sorumlulugunun calisanlar tarafindan zamaninda yapilmamasidir. Saghigi bozacak
faktorlerin kisa ve uzun donem etkileri olabileceginden maruz kalinan seyin mahiyetinin
bir yandan doktora bildirilmesi 6nem arz ederken, diger yandan da doktorun ortaya
cikabilecek akut ve kronik sonuclari analiz edebilecek yeteneginin bulunmasi gerekir.
Ornegin; asbestte oldugu gibi, asbestoz veya akciger kanseri maruziyetten 20 ila 30 yil
sonra ortaya ¢ikabilecegi unutulmamalidir. Isverenlerin, amirlerin ve ¢alisanlarm, is giicii
icin hem kisa hem de uzun vadede, 6zellikle de uzun vadede potansiyel bir risk olarak
isyerindeki riskleri ciddiye almalarin1 saglamak genellikle ¢ok zordur. Isverenlerin ve is
giiciiniin, 1§ basindaki riskleri potansiyel olarak ciddi bir tehdit olarak kabul etmesi gerekir

(Reese, 2017).
Is Giivenligi

Is giivenligi terimi genellikle makine, donanim ve techizata bagli teknik dzellige

sahip riskler karsisinda calisanlarin korunmasina yonelik yapilmasi gerekenleri ifade



etmektedir. Is giivenligi; isyerlerinin, isin yiiriitiilmesi sirasinda meydana gelebilecek
tehlikeler ve sagliga zarar verebilecegi diisiiniilen seylerden arindirarak, daha giivenli

caligma ortaminin saglanmasidir (Gerek, 2019).

Isyerlerinde isverenlerin ve iscilerin karsi karsiya oldugu cok sayida giivenlik tehlikesi
vardir. Siddet, termal, kimyasal veya digsal bir madde tarafindan iiretilen yaralanmalar
travma olarak ifade edilirken; mesleki travma, isyerinde var olan c¢esitli enerji
kaynaklariyla temastan veya bunlarin plansiz salininmindan kaynaklanan sorunlardir. Cogu
is yeri, potansiyel (depolanmis) enerjiden kinetik (hareket halindeki enerji) enerji
kaynaklaria kadar ¢ok sayida enerji kaynaginin bulundugu alanlar oldugu i¢in travma
sonucu Oliim ve yaralanmalarin birincil nedeni bu enerji kaynaklaridir. Bu nedenlerle,
igyerlerinde enerji kaynaklarinin kontrol altina alinmasi is giivenligine zarar verecek
risklerin azaltilmasi anlamina gelir. Meslek hastalig1 ve is yerinde yaralanmalar ile ilgili
yapilan aragtirmalara gére ABD’de 2010 yil1 vakalarinin yaklasik %94,9 travmatik isyeri
yaralanmalarindan olusmaktadir. Bu veri bile, is gilivenliginin bir terim olarak neden is
saglig1 ve giivenliginde bir odak noktasi oldugunu agiklayabilir. Bir is yerinde kisilerin

ve/veya ekipmanin normal riski asan tehlikelerden korunmasi i¢in;

* Potansiyel kisisel yaralanma ve/veya hasar dikkate alinarak belirli bir olay veya
operasyonla ilgili tehlikeleri en aza indirmek i¢in tekniklerin ve kontrollerin uygulanmast,

* Bir yandan gevreyi sartlara uygun hale getirirken diger yanda da ¢alisan1 giivenli
bir davranisa sartlandirma alaninda kazalar1 6nleme,

* Kisisel refah ve mala yonelik minimum riskle faaliyet gdsterme yolunun tercih
edilmesi,

» Kisisel sorunlara neden olabilecek maruz kalma ve/veya tehlikeleri kontrol etme,

» Kisilerin, makinelerin ve/veya c¢evrenin kisisel yaralanmalara veya maddi hasara
neden olabilecek sekilde kontrol edilmesi,

« Isyerinde giinliik gorevlerin giivenli bir sekilde yapilmasi veya bunun miimkiin

olmadig1 veya eksik oldugu durumlarda gerekli bilgi ve yardimin saglanmasi,

10



 Ongoriilen tehlikelerin ortadan kaldirilmast ve kazalar1 &nlemek veya
siirlandirmak i¢in gerekli egitim, personel ve tesisler i¢in kabul edilebilir risklerin

belirlenmesi gerekir.
2.2. Seramik Karo Sektorii

Insanoglunun kullandig1 en eski malzemelerden biri olan seramik, ¢omlekgilikte
yiizyillardir kullanilmaktadir. Anadolu'da baslayan seramik tiretimi 8.000 yillik gecmisine
ragmen 1950'li yillarda ancak endiistrilesmeye baslamis ve 1980'li yillardan beridir de hizli
bir gelisim gostermistir. Bugiin seramik sektorii iilkemizde onemli oranda katma deger
yaratmaktadir. Tirkiye'de en eski ve en hizli biiyliyen sektorlerinden biri olmay1 basaran
seramik sektorlinde, lriinler yeni yilizyilda gelistirilerek modern ¢aga ayak uydurulmaya,
insanlarin yasam stillerine gore ve giizellik anlayislarina gore iirtin ¢esitliliginin
artirilmasina ¢aligilmistir (Vidinli vd., 2018). Seramik sektorii, sanayi kollar1 siniflamasi
acisindan degerlendirildiginde, diger metalik olmayan mineral {iriinlerin imalatini
gerceklestiren faaliyetleri kapsamaktadir. Seramik sektorii, topragin islenmesi ve cesitli
kimyasal maddelerle islemlerden gecirilmesiyle iiretilen dekoratif veya yapisal amaclh
irlinlerin imalatin1 gerceklestiren sektdrdiir. Bu sektérde {iretilen iriinler genellikle
kaplama malzemeleri, ¢ini, fayans, mozaik, kiremit, tugla, firnlanmis killi iirlinler, seramik
malzemeleri, cam ve cam tirlinlerinden olusan nihai iiriinlerin imal edilmesini icermektedir.
Bu iirlinler, evlerin ve ticari binalarin i¢ ve dis mekanlarina, banyo ve mutfaklara, bahge ve
yollarin zemin kaplamalarina, ayrica sanat ve dekorasyon alanlarina yonelik olarak
kullanilmaktadir. Seramik sektorii; tirtinlerinin dayanikliligi, kalitesi, tasarimi ve estetigi

bakimindan insaat ve dekorasyon sektorleriyle yakindan iliskilidir (Kirkan, 2020).

Seramik sektorii; seramik kaplama malzemeleri, tibbi seramikler, teknik seramikler,
refrakter malzemeler, siis esyalari, seramik sofra esyalari, tuglalar ve kiremitler olarak
adlandirilan alt sektorlerden olusur. Sektorii daha genel bir tanimlama ile ayirmak
gerekirse; “geleneksel seramikler” ve “teknik seramikler” olarak simiflandirmak
miimkiindiir. “Geleneksel seramikler”; kuvars, kil, feldspat, kaolin, kalsit, dolomit gibi

inorganik yapidaki malzemelerin belli oranda karistirilmasi sonrasinda sekil verilerek
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yiiksek sicakliklar altinda pisirilmesiyle iiretilen {rlinlerdir. “Teknik seramikler” ise
yukaridaki malzemelere ek olarak karbiirler, nitriirler gibi farkli oksit dis1 ve silikat
malzemelerin belirli oranlarda karistirilmasi ve sekillendirilmesiyle pisirilerek elde edilen

iirtinlerdir (Vidinli vd., 2018).

2.2.1. Seramik Karo Nedir?

Yunanca “keramos” kelimesinden tiiretilen “seramik” kelimesi genel olarak pigirme
sirasinda kalic1 hale gelen metalik olmayan bilesiklerin bir araya getirilmesiyle olusan
inorganik malzemeleri ifade etmektedir (Pekdemir, 2019). Kil bazli malzemelerin yani sira
giiniimiizde seramikler ¢ok az kil igerikli ya da kil icerigi hi¢ olmayan ¢ok sayida iiriine
sahiptir. Seramikleri sirlanmig ya da sirlanmamis, gozenekli ya da vitrifiye seklinde
siniflandirmak miimkiindiir. Seramik {iriinlerin tipik 06zellikleri; yiliksek dayaniklilik,
asinmaya kars1 direng, uzun yillar hizmet edebilme 6zelligi, kimyasal agidan inertlik, non-

toksik yapu, 1s1 ve elektrik direncidir (European Commission Cer Bref, 2007).

Seramik kaplama malzemeleri sektoriinde yer alan iriinlerden biri seramik
karolardir. Bu {riinler, yer ve duvar kaplamalarinda kullanilan seramik plakalardan
olusmaktadir. Tiirkiye'de, genelde yer kaplamalarinda kullanilmasi gelenek haline gelen
seramik kaplama malzemeleri seramik karolar olarak adlandirilirken, duvar kaplamalarinda
kullanilan malzemeler fayans olarak adlandirilir. Fayanslar genelde dis mekanlarda,
atOlyelerde, fabrikalarda, atolyelerin zeminlerinde ve havuzlarda kullanilir. Seramik
kaplamalar, genellikle kil ve diger inorganik malzemelerden yapilan, yer ve duvar
kaplamalarinda yaygin olarak kullanilan malzemelerdir. Bu kaplamalar, kaliptan ¢ekme,
oda sicakliginda presleme ve diger islemler yontemleriyle elde edilebilir ve daha sonra
kurutulup farkli &6zellikler kazandirmak icin uygun sicakliklarda pisirilebilirler. ince
plakalar halinde iiretilen bu malzemeler, cesitli islemlerle de sekillendirilebilirler (Alp,
2005). Karolar genellikle sirli, sirlanmamig ya da kaplamali olup yanmayan ve 1siktan
etkilenmeyen bir yapiya sahiptirler. Seramik karolari déserken en onemli kriter, asinma
degerinin ve kayma direncinin olmasidir. Seramik karo {iretimi asamasinda kullanilabilen

hammaddeler genelde yas bir sekilde ogiitiilmektedir. Seramik bilesik ya bilyeli
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degirmenlerde 1slak 6giitiilmiis formda veya yiiksek hiza sahip karistiricilarda dagilmis bir
sulu siispansiyon halinde elde edilir. Sekillendirme isleminde, standartlara uygun graniil
tozlar1 elde edebilmek amaciyla sulu kil veya sulu ¢amur i¢indeki su miktar1 sprey kurutma

yardimiyla azaltilir. (Monfort vd., 2014, akt: Akdeniz, 2016).

Kaplama malzemelerinden birisi olan seramik karolar, seramik pazarinda yer
karolari, duvar karolar1 (Kafali, 2005), porselen karolar, sirli granit ve dekor bordiir olmak

iizere 4 farkl seklinde siniflandirilabilir (Dagh vd., 2018).

Yer Karolari: Su emme degerleri oldukga diisiiktiir ve yilik tasima kapasiteleri
yiiksek oldugundan yere veya duvara dosenebilen karolar olup genelde seramik karo adi
verilir.

Duvar Karolari: Su emme kapasiteleri yiikksek olan bu karolar, duvar
kaplamalarinda kullanilmak tizere tiretilirler ve yere dosenmezler. Bu tiir karolar tilkemizde
fayans alarak adlandirilir.

Porselen Karolar: Sirlanmis ve sirlanmamis olarak iki kisma ayrilabilir. Bu
karolarin suya karsi direngleri degiskendir. Sirsiz olanlar leke tutmaya karsi hassastir ve

mat veya parlatilmis olarak satilabilirler.

2.2.2. Seramik Karo Uretim Asamalar

Seramik karo iiretimi; Pekdemir (2019)’e goére biinye hazirlama, sekillendirme,
pisirme oncesi hazirlik, pisirme, rotus, sirlama ve kalite kontrolden olusurken; bu asamalar
hammadde hazirlama, sekillendirme, sirlama, pisirme ve mamiil seklinde de siralanmistir
(Elbir vd. 2020). Seramik iirlinlerin genel iiretim siirecinde duvar ve yer karolari, ev
seramikleri, saglik gerecleri ve teknik seramikler imal edilirken genelde ¢ok asamali bir
pisirme islemi olsa da; islemler tek diizedir. Genel olarak; ham maddelerin karistirilmasi,
sekillendirilmesi ve preslenmesi isleminden ibarettir. Hammaddelerin karistirma ve
sekillendirme asamasinda diizenli olarak su kullanildigindan bu suyun kurutucularda
buharlastirilmas1 gerekir. Uriinler ya periyodik olarak calisan servisli firmnlara elle

yerlestirilir ya da siirekli calisan tiinel veya merdaneli firinlardan aktarilan arabalara
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yerlestirilmektedir. ~ Genisletilmis kil  agregalarmin  iiretiminde doner firmnlar
kullanilmaktadir. Firinlama sirasinda, triinlerin dogru isleme tabi tutulmasimi saglamak
icin ¢ok hassas bir sicaklik gradyanin ayarlanmasina ihtiya¢ vardir. Daha sonra iiriinlerin
1silarii kademeli olarak disari atmalar1 ve seramik yapilarint korumalar: i¢in kontrollii
sogutma islemi de gereklidir. Tiim bu islemlerden sonra iirlinler kalite kontrol sonrasi

paketlenmekte ve teslimat i¢in depolanmaktadir (European Commission Cer Bref, 2007).
Hammadde Hazirlama

Seramik endiistrisi, iirlin yelpazesinin c¢esitliligine uyum saglamak i¢in hem dogal
hem de sentetik genis bir malzemeler kullanmaktadir. Seramik endiistrisinde kullanilan
temel hammaddeler arasinda kaolin, kil, feldspat, aptit ve kuvartz yer alir. Ayrica dolomit,
alc1, ¢inko, oksit, kalay oksit, su cami ve zirkon silikat gibi ¢esitli sir maddeleri ve boyalar
da kullanilir (Heinrich ve Gomes, 2014; Siimer, 1976). Duvar ve yer karolari, ev
seramikleri ve saglik gerecleri agirlikli olarak aliiminyum silikatlardan olusmakta ve kil
mineralleri plastik hammadde olarak gorev yapmaktadir. Bununla birlikte, teknik
seramikler ve inorganik bagli asindiricilar genellikle az miktarda kil icerir veya teknik
seramikler s6z konusu oldugunda hi¢ kullanilmaz. Bunun yerine; metal bortirler, karbiirler,

oksitler ve nitriirler kullanilabilir (European Commission Cer Bref, 2007).

Seramik hammaddeleri belirli boyutlara ufaltilarak recete Ozelliklerine uygun
olarak degirmenlerde karistirilir ve homojenlestirilir. Daha sonra belirli tane boyutlar
arasinda kuru veya yas olarak ogiitiiliirler. Sulu karisim, 6giitme islemi tamamlandiktan
sonra degirmenlerden bosaltilir ve havuzlarda dinlendirilerek sekillendirme amaciyla hazir
hale getirilir. Su, plastiklestirici, baglayic1 ve elektrolit gibi katki maddelerinin oranlari
kullanilan seramik tiirtine ve sekillendirme yontemine baglh olarak farklilik gosterir. Bu
farkliliklar, geleneksel ve ileri teknolojik seramikler i¢in de gegerlidir (Elbir vd. 2020).
Hazirlama siireci kapsaminda elde edilen hammaddeler stoklama alanlarinda
depolanmaktadir. Uretimi yapilmas: planlanan yer veya duvar karosu regetesi
dogrultusunda belirlenen miktarda sirlik ve masselik hammaddeler kendi iinitelerine

araclar ya da konveyor bantlar ile gotiriiliir. Masse hazirlama asamasinda hammaddeler
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camur degirmenlerinde ogiitiiliir ve elek bakiye degerine getirilerek 25-30 bar basingla
sprey kurutucuda graniil haline getirilir. Sprey kurutucuya piiskiirtme yapilan damlacik
seklindeki ¢amur, 500-600 °C’de bulunan sicak hava ile karsilastirilarak suyunun
buharlagmas1 saglanir ve sonrasinda sekillendirme i¢in silolara ulastirilir (Gokgek Yilmaz,

2020).
Masse Sekillendirme

Seramik karolar, genelde %5-8 nem igerigine sahip tek eksenli yar1 kuru presleme
yontemi kullanilarak sekillendirilse de bazi karolarin belirli bir estetik gdriiniimii
kazanmasi i¢in ekstriizyon kaliplama yoOntemiyle sekillendirilmesi gerekir. Presleme
isleminde masse silolarina doldurulan rutubet orani ayarlanmis masse, pres siirgiisiine
dokildiikten sonra iiriin ebadina gore degisen alt kaliplara bosaltilarak hidrolik pistona
bagl st kaliplar ile arasinda sikistirilmasiyla sekillendirme islemi gercgeklestirilir.
Sekillendirilen karolar ters ¢evrilip dikey rulolara aktarilarak dikey kurutucularda 150-175
°C sicakliklarda sicak havanin iiflenmesiyle karo bilinyede bulunan rutubet uzaklastirilir

(Akdeniz, 2016).
Kurutma

Geleneksel olarak killi malzemeler ortam sicakliginda havada kurutulsa da modern
seramik endiistrisinde kurutma havasi i¢in 1s1 artik esas olarak gaz briilorleri ve firinlarin
sogutma bdlgesinden geri kazanilan sicak hava ile saglanmaktadir. Ilk 1sitma isleminden
sonra initelerin daha sicak ve daha kuru havayla bulusmasi saglanarak ana kurutma
asamas1 gercgeklestirilir (Heinrich ve Gomes, 2014). Suyun son yiizde birka¢ini ¢ikarmak
daha zordur ve en sicak ile en kuru havaya ihtiya¢ duyulur. Bu amagla sicak zemin
kurutuculari, oda kurutucular, tiinel kurutucu (stirekli), dikey "sepetli" kurutucu, yatay ¢ok
katli silindirli kurutucu, tem alma kurutucular, kizilétesi ve mikrodalga kurutucular gibi
bir¢ok kurutucu cihaz ve yontem gelistirilmistir. Karolarin yeterli nem igeriginin elde
edilebilmesi i¢in 100-200 derecelik kurutma makinelerinde tutulmasi gerekir (European

Commission Cer Bref, 2007). Ham karolar presleme asamasini takiben dikey veya yatay
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kurutucularda tutularak yas bilinyenin mukavemet kazanmasi saglanmis olur (Gokgek

Yilmaz, 2020).
Sirlama

Sir, seramik ¢amurunu ince bir tabaka halinde kaplamak suretiyle olusturulan
camsi bir tabakadir. Silikat bilesimlerinin uygun sicaklikta eritilmesi ve sogutulmasi
sonucu meydana gelen bir yapiya sahiptir. Sir, Ogiitiilmiis uygun bilesimli seramik
hammaddeleri kullanarak hazirlanan ve pisirme sonrasi seramik biinye iizerinde cam
benzeri bir yap1 olusturan karigimlardir. Sir hazirlamak i¢in genellikle potasyum feldspat,
sodyum feldspat, kuvars, zirkon, kalsit, kaolen, dolomit ve ¢inko oksit gibi hammaddeler
kullanilir. Hammaddeler, tane boyutlarinin kii¢iiltiilmesi i¢in degirmenlerde islenir ve su
eklenmesiyle sir ¢ozeltisinin hazirlanmasi saglanmis olur. Hazirlanmis sir ¢ozeltisinin
dinlendirme tanklar1 igerisinde bekletilmesi gerekir (Kirkan, 2020). Bu asamada sir
hazirlama degirmenlerinde sir ¢ozeltisi elek degerine getirilerek sir yapma depolarina
nakledilir (Gok¢ek Yilmaz, 2020). Karolar, kurutma isleminden c¢iktiktan sonra siirekli
donen yiiriitiicii kayislar araciligiyla sirlama bantlarina tasinir. Her hat i¢in bir adet
siralayict kullanilir ve karolar esit araliklarla sirlama bantlarina yerlestirilir. Karolar
sirlama bantlarina girmeden Once firgalanir ve salyangoz iifleme fani ile yiizeylerindeki
tozlar temizlenir. Ardindan, yiizeylerine engob adi verilen astar malzemesi uygulanir.
Engob uygulamasi, ¢iftli disk kabinleri kullanilarak yapilir ve her biri 300 kg kapasiteli
kendinden pompali yuvarlak kazanlar ile gergeklestirilir. Bu islem, sirlama islemine
gegmeden Once karolarin yiizeylerinin sogutulmasin1i  ve sirlamanin daha iyi
yapilabilmesini saglar (Akdeniz, 2016). Sirlama ve desen baski asamasinda engop ve sir
kabinlerinde sirlanan karolar desen baski makinalarinda ya da inkjet baski teknolojisiyle
desenlenir ve renklendirilir. Bu siiregte piiskiirtmeli sir kabinleri ya da akitmali sir haznesi,

sir tanklariyla birlikte hareketli sirlama bantlar1 da kullanilir (Gokg¢ek Yilmaz, 2020).
Firinlama (Pisirme)

Firinlama iglemiyle {iriine yer ya da duvar karosu olma 6zelligi kazandirma, su

emme ve mukavemet kazanma 6zelliklerinin verilmesi saglanir. Bu amag¢ dogrultusunda

16



karolarin pisirme islemi, c¢iplak ates kullanilarak kademeli olarak 350-400°C'den
baglayarak 1200°C'ye varan sicakliklarda 35-45 dakikada tamamlanir (Gok¢ek Yilmaz,
2020). Sirlanan karolarin tek pigirim (Sekil 1) ve ¢ift pisirim (Sekil 2) girdiler ile ¢iktilar

semasi asagidaki sekillerde gosterilmistir.

GIRDILER CIKTILAR

Ham Macdde Stok Kati Atik, Gaz ve Toz Emisyonu

Ham Madde Tartim Kati Atik, Toz Emisyonu
Ham Madde

Ogltme (Camur Degirmeni) Garaua

Su

Eneijt PliskGrtmeli Kurutucu (Masse) Atiksu, Su Buhari, Toz-Gaz

Emisyonu, GOratta

{Dogal Gaz, Elektrir, Yakit)

Kimyasal Sekillendirme (Presler) GOrQla, Kati Atik, Toz Emisyonu

Ambalaj
Kurutucu Gaz ve Toz Emisyonu. Kati Atik

------------)-- Sitama ve Dekorlama Atiksu. Toz Emisyonu, Kati Atik

Angop, Sir, Stok Gaz Emisyonu, Kati Atik

A

Ogtitme (Sir-Angop) Kalite, Aynm ve Paketleme Kati Atik; Gaz Emisyonu,

Ambalaj Atiklan, Garattt

Mamul Ambar

Sevkiyat Kati Atik, Gaz Emisyonu

Sekil 1 Tek pisirim duvar karosu iiretim girdiler ve ¢iktilar semasi

Kaynak: Daglivd.(2018: 21).

Pisirme iglemi, sicak hava yerine firinda bulunan briilérler aracilifiyla saglanan
alevlerle gerceklestirilir. Briilorlere %60 gaz ve %40 hava karisimi iiflenerek gazin
yanmasi i¢in otomatik atesleyiciler kullanilir. Firinlarin i¢inde aliimina i¢eren seramik firin
rulolar1 bulunur ve karolarin bu rulolar iizerinde yiiriitilmesiyle ilerletilmesi saglanmig olur

(Akdeniz, 2016).
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Ham Madde Stok Kati Atik. Gaz ve Toz Emisyonu
Ham Madde

Su Ham Madde Tartim Kati Atik. Toz Emisyonu

Eneiji

dgatme ( Degirmeni Garilto
(Dogal Gaz, Elektrik, Yakit) gitme {Camis Degiton) s

Kimyasal Plskirtmeli Kurutucu (Masse) Atiksu, Su Buhar, Toz-Gaz

Emisyonu. Garalta
Ambalal

- Sekillendirme (Presler) Gurfilt, Kati Atik, Toz Emisyonu

+
]
[ ]
[

v

Kurutucu Sirlama ve Dekorlama Atiksu, Toz Emisyonu, Kati Atik
]
]
]
1
Biskavl Pigirim o Gaz Emisyonu, Kati Atik
'
s 3
L ]
e 3 Kalite, Aynm ve Paketleme Kati Atik, Gaz Emisyonu,
5 Ambalaj Atiklan, Gardita
.
]
Angop. Sir, Stok mme Mamul Ambar
Ogitme (Sir-Angop) Sevkiyat Kati Atik, Gaz Emisyonu

Sekil 2 Cift pisirim duvar karosu iiretimi girdiler ve ¢iktilar semasi
Kaynak: Dagli vd. (2018. 22).

Yer karolarinin iiretiminde duvar karolarinin iiretimine goére daha yliksek tepe
sicakliklar kullanilarak pisirme islemi yapilmasi gerekir. Bu nedenle duvar karolarina gore
mekanik dayanikliligt daha fazladir. Yer karolar1 istenildiginde de duvarlarda
kullanilmasinda bir sakinca olmaz. Duvar karosu ile karsilastirildiginda daha agir olan yer
karolarimin yiik tagima kapasitelerinin de yiiksek oldugu sdylenebilir. Ayrica sirli kismi
asinmaya ve c¢izilmeye karsi duvar karolarina gore daha dayaniklidir. Yer karolart
pisirilirken 1180-1190°C sicaklikta 30-45 dakikada (soguktan soguga) rulolu firinlar
araciligryla hizli bir sekilde pisirilir. Yer karolarinda su emme degerinin %3'lin altinda
olmas1 duvar nemini emmeye uygun degildir. Uretim asamasi tek pisirim duvar karolariyla
ayni olsa da kullanilan ham maddelerin cinsi ve oranlarinda farklilik bulunmaktadir (Dagh

vd., 2018).
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Paketleme

Pisirme islemi bittikten sonra seramik karolar TSE ve yabanci standartlara gore
kalite kontrolii yapilarak I. kalite, II. kalite, ekonomik ve 1skarta adi verilen gruplara
ayrilir. Kalite kontroliinden sonra iiriinler ihracat ve i¢ piyasada tiikketime sunulmak iizere

depolanir veya sevk edilir (Kirkin, 2020).

2.3. Seramik Uretim Siirecindeki Risk Etmenleri

2.3.1. Fiziksel Riskler

Isciler seramik iiretimi sirasinda cesitli fiziksel etkilere maruz kalirlar. Bu etkiler
arasinda ortamdaki kimyasallarin veya hammaddelerin tozu, giiriiltiilii ¢calisgan makineler,
titresimli makineler, termal konfor seviyesi ve aydinlatma diizeyi yer alir. Bu fiziksel
faktorler, calisanlarin performansini etkilemenin yani sira uygun c¢alisma kosullar
saglanmadigr durumlarda pek c¢ok meslek hastaligina neden olarak, calisanlarin sakat

kalmasina ya da 6liimlerine neden olabilir.
Toz

Toz, nicel olarak seramik proseslerinden kaynaklanan ana kirleticilerdendir. ISO
4225' (ISO, 1994) gore toz; 75 mikrometreden kiiclik, havada kisa siirelerde asili kalma
ozelligine sahip olan sadece kendi agirligina bagli olarak yere ¢oken kiigiik yapili kati
partikiiller olarak tanimlanmigtir (Vidinli vd., 2018). Seramik karo iiretiminde énemli toz

kaynaklar1 Sekil 3’te gosterilmistir.

Sir hazirlama Spray kurutma
faaliyeti faaliveti
Masse hazirlama - - Presleme
faaliyeti \ ' | faaliyeti
Hammadde Onemli Toz Sirlama
hazirlama faaliyeti Kaynaklar faaliveti
- S —

Sekil 3 Seramik karo {iretiminde karsilasilan 6nemli toz kaynaklari

Kaynak: Gokgek Yilmaz (2020:321)
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Seramik iiretimi sirasinda killerin ve diger seramik ham maddelerinin iglenmesi,
ozellikle kuru malzemelerin kullanildigi durumlarda toz olusumunu kaginilmaz hala
getirmektedir. Seramik iiretim siirecindeki kurutma, ufalama, eleme, karistirma ve tasima
gibi islemler sirasinda ince tozlar solunum havasina karisir. Seramiklerin firinlanmasi,
pismis seramiklerin makinelerle islenmesi ve siislenmesi agamalarinda da bir miktar toz
olusumu meydana gelebilir (European Commission Cer Bref, 2007). Seramik iglemleri
sirasinda masse hazirlama, kurutma, sirlama, pisirme, dekor ve dekor pisirme asamalarinda
toz olusumu mimkiindiir. Bundan bagka seramiklerin preslenmesi isleminde ve pres
kaliplarindan c¢ikarilan iirlinlerin bantlara tasinmasi sirasinda da oOnemli oranda toz
meydana gelebilir (Elbir vd., 2018). Seramik iiretimi sirasinda ortaya ¢ikan tozlar, bir¢ok
kimyasal madde i¢cermesi nedeniyle saglik agisindan son derece tehlikeli olabilir. Silikozis,
havada kristal yapida, solunabilecek kiigiikliiklerdeki silika tozlarinin akcigerlerde
birikmesi sonucunda meydana gelir. Tozun goz ile goriilemeyecek kadar ince taneli yapist
solunabilirligi artirir. Partikiil boyutu da tehlike seviyesini belirler ve 100 mikrometreden
daha kiiclik olan tozlar akcigerlere girebilir. Seramik iiretim ortamlarinda, aspirasyon ve
havalandirma sistemleri kullanilmalidir ve tozun havalandirma yoluyla disar1 atilmasi
saglanmalidir. Yetersiz havalandirma tozun neden oldugu saglik sorunlarina yol agabilir ve

bu sorunlar kisa veya uzun vadede ortaya ¢ikabilir (Camcioglu, 2020).

Silis tozu (kristal kuvars) seramik sektoriinde ¢alisanlarin en ¢ok maruz kaldigi toz
tiirlerinden biridir. Hammaddelerin silisyum igermesi nedeniyle, tozdan kaynaklanan
mesleki akciger hastaliklarin goriilme sikligi artabilir. Genelde ¢alisanlarda en yaygin
olani, akcigerde toz birikmesi nedeniyle ortaya ¢ikan silikozis’tir. Seramik sektdriinde
calisanlarin inorganik tozlar olan kil, mermer, feldspat, kuvars ve kaolin gibi maddelere
maruz kalmasi 6zellikle tozlarin solunum yollarinda birikmesine neden oldugundan akciger
hastaliklarinin ortaya c¢ikmasinin yani sira deriye temas eden tozlar zamanla deri
hastaliklarina ve ¢esitli kanser tiirlerine neden olabilir (Abdel Rasoul vd., 2017; Kirkan,
2020). Havadaki silika tozu (Si0) formundaki ince partikiillere maruz kalma, seramik

endiistrisinde silika kumlar1 ve feldspat kullanimindan kaynaklanan onemli bir mesleki
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tehlikedir. Diger potansiyel tehlikeler; sir uygulamasindan, havadaki refrakter seramik

liflerden ve yanma yan iirlinlerinden kaynaklanabilir (IFC, 2007).
Giiriiltii

Girtiltl, rahatsiz edici bir ses olarak tanimlanabilir ve genellikle yapis1 gelisigiizel
olan bir ses spektrumuna sahiptir. Seramik {iretimi sirasinda kullanilan birgok is ekipmani
da giriltilye neden olmaktadir. Bu isletmelerde bircok farkli giiriilti kaynagi
bulunmaktadir. Yiiksek devirli, doner, karistirici, kiric1 ve hareketli is ekipmanlart 6zellikle
giiriiltiiye yol agar. Ayrica tamirat, bakim-onarim, basingli tahliye sistemleri, gaz veya sivi
akiskan boru hatlari, aspiratorler, havalandirma sistemleri, forkliftler, nakliye araclari,
kesme ve kaynak yapma islemleri yiiksek giiriiltii seviyeleri olusturabilir. Seramik karo
iiretimi yapan isletmelerdeki giiriiltii seviyeleri oldukca ytiksek olabilir ve 100 dB(A)'ya
kadar ulasabilir (Akdeniz, 2016; Camcioglu, 2020). Giiriiltii kaynaklar1 arasinda ham
madde hazirlama (6rn. kirma, Ogiitme, kuru ve 1slak karistirma, eleme ve aritma),
presleme, graniilasyon islemleri, kesme, taslama, parlatma, firinlarda fanli briilorler ve
paketleme etkinlikleri sayilabilir (IFC, 2007). Giiriiltiiye kisa siireli maruz kalma gegici
isitme kaybina neden olurken, uzun siireli maruz kalma kokleanin hasar gormesi nedeniyle
i¢c kulakta kalict isitme kaybina ve ayrica c¢esitli diizeylerde psikolojik etkilere
(hipertansiyon, aritmiler ve uyku bozukluklari, sinirlilik, huzursuzluk ve dikkat eksikligi)
neden olabilir. Ayrica giiriiltiilii ¢alisma ortamlarinda iletisim bozukluklar1 olusmakta ve
calisanlar baska tehlikelere maruz kalabilmektedir. Isitme kaybi tipik olarak, 1.000 Hz'in
tizerindeki frekanslarda gelisen ve odyometrik testlerle tespit edilebilen bir bozukluk olup

giiriiltiiye kronik maruz kalmanin bir sonucu olarak gelisir (Vidinli vd., 2018).

Giiriiltii emisyonlari, seramik {liretiminin birka¢ adiminda ortaya ¢ikan sorunlardir.
Giriiltii, vaskiiler, mekanik ve metabolik degisiklikler yoluyla i¢ kulaktaki koklear tiiyli
hiicreleri olumsuz etkiler. Mesleki giiriiltii kaynakli isitme kaybi, 85 ila 130 dBA arasinda
degisen orta yogunluktaki yiiksek giiriiltiiye siirekli veya aralikli olarak maruz
kalinmasindan kaynaklanir (Abdel Rasoul vd., 2017). Akustik travma olarak tanimlanan

isitme hasar1 ise giiriiltiiye akut maruz kalma sonucu olusur. Ornegin; ¢arpisma veya
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patlama seslerine maruz kalma sonucu olusur. Giinliik olarak 80 dB (A) veya daha yiiksek
giiriiltii seviyesiyle kars1 karsiya kalma sonucunda isitme kaybina ugranilabilir. Bununla
birlikte, giinliik olarak 85 ile 89 dB (A) arasindaki giiriiltii seviyelerine uzun siireli maruz
kalinmasi isitme kaybi olustururken, 90 dB (A) seviyelerinde ve iistiinde hasar riski dnemli
Olciide artar. Giiriiltii zararinin meslek hastaligi kabul edilebilmesi i¢in ¢alisanin en azindan
iki yil giiriltilii bir i ya da giiriiltii seviyesinin devamli 85 dB iizerinde oldugu islerde
asgari 30 giin calismis olmasi gerekir. Bundan sonra giiriiltii nedeniyle olusan isitme kayb1
icin yikiimlilik stiresi alti aydir. Calisanlarin ise girisinde ve periyodik tibbi
muayenelerde kulak muayenelerinin ve odyometrik testlerin yapilmasi gerekir.
Yonetmelikler kapsaminda giiriiltilye maruz kalan ¢alisanlar i¢in en yliksek maruz kalma
degerlerinin asilmasi durumunda ve en diisiik maruz kalma eylem degerlerini asan
calisanlar i¢in Ol¢lim sonuclarinin gosterdigi durumlarda isitme testi yapilmasi gerekir

(Vidinli vd., 2018).
Titresim

Seramik fabrikalarinda kirma, 6giitme ve forklift kullanimlarindan kaynaklanan
viicudun tamaminin titresime maruz kalmasi kacinilmazdir. El-kol titresimi, titresim
yayabilen elektrikli karistirma aletleri ile bakim-onarim faaliyetleri ve karigtirma
islemlerinde de goriilebilir. Forkliftler bazen asir1 yiiklenme, yanlis yiik yerlesimi, bakim
yetersizligi, siiriis ve calistirma hatalar1 veya forklift motorunun tipi nedeniyle fazla
titresime neden olabilir. Forklift operatdrlerinde uygun olmayan oturma pozisyonlari,
titresimlere maruz kalma ve fiziksel eforun asir1 sarf edilmesi nedeniyle zamanla boyun,
sirt, el ve kol agrilart bas gdsterebilir. Bunlardan baska; 6zellikle beyaz parmak sendromu
olarak adlandirilan dolasim sistemi bozukluklarina, kas-iskelet sistemi ve periferik sinir
sistemi hastaliklarina, karpal tlinel sendromu olarak bilinen bilekte sinir sikigsmasina,
vertebral baskiya bagli agri (lumbal zorlanma), diskopati gibi saglik sorunlarina, kas
yirtilmalarina, kas kramplarina, kiimiilatif kas hastaliklarina ve tendon iltihabiyla birlikte
eklemlerde iltihaplanmaya neden olan faktoriin titresime maruz kalmaya bagli oldugu
distiniilmektedir. Seramik sektoriinde titresim olan yerlerde ve titresime neden olan

ekipman kullanan isciler i¢in ise girislerde ve ¢alisanlarin periyodik muayenesinde kas-
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iskelet, kalp-damar ve periferik sinir sistemleri muayenesinin uygunluguna dikkat
edilmelidir. Muayenelerde el-kol vibrasyonu icin; karpal tiinel sendromu, beyaz parmak
sendromu ve tendon iltthaplanmasi yoniinden muayene yapilmalidir. Tim viicut
vibrasyonu i¢in ise, omurlar ve diskler dahil olmak iizere bel bolgesine yonelik muayeneler
yapilmalidir (Vidinli vd., 2018). Titresime dayali saglik sorunlarina yol agabilecek faaliyet

alanlar1 Sekil 4’te gdsterilmistir.

Spray kurutma S Hazirlama | | Presleme Su‘lz_urna_ Rektifiye
faaliyeti faaliyeti faaliyeti faaliyeti faaliyeti
| (Degirmen, elek) . (Ranistirier)

Masse hazirlama _ _
faaliyeti . ' | | ; Is makinesi veya
(Degirmen, elek) _ forklif kullanim
Hammadde Onemli Titresim Bakim. onarim
hazirlama faaliyeti Kaynaklan faaliyeti (El
(Kirieilar) aletleri vb.)

Sekil 4 Seramik karo tliretiminde karsilagilan 6nemli titresim kaynaklar

Kaynak: Gokgek Yilmaz (2020:324)
Termal Konfor ve Aydinlatma

Seramik iiretimi sirasinda firin veya diger sicak ekipmanlarin kullanimi ve bakimi
sirasinda calisanlar yiiksek sicakliklara maruz kalabilirler. Radyant 1siya, sicaklik
degisikliklerine ve yiliksek nem seviyelerine maruz kalma, bu sektorde 6zel bir tehlike
olarak kabul edilir (IFC, 2007). Uretim alanlarinin genisligi bu alanlarda 6zel aydilatma
sistemlerine ihtiyact artirmaktadir. Bu bakimdan yetersiz aydinlatmalar calisanlarda
yetersiz gorlis alani olusturacagindan takilma, diisme ve yaralanmalar kaginilmaz hale
gelmektedir (Gokcek Yilmaz, 2020). Seramik karo tretimi sirasinda fiziksel risk

etmenleri, kaynaklar1 ve alinacak onlemler Tablo 1°de gosterilmistir.
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Tablo 1 Seramik karo iiretimi sirasinda fiziksel risk etmenleri, kaynaklar1 ve alinacak

onlemler
Fiziksel Risk | Risk Etmenine Yol Acan Onemli | Yasanabilecek Saghk veva Saléii
Etmeni Kaynaklar Giivenlik Sorunlar:
- Hammadde Hazirlama Solunum yolu hastaliklar - Kapal: sistem tasuna yapilmasi
- Masse Hazirlama (Pnémokonyoz, slikozis) - Toz kaynag ekipmanlarin kapal sistem
- Sir Hazuirlama icine alinmasi
Toz - Spray Kurutma - Yeterh havalandima
- Presleme - Toz filtrelert kullamilmas:
- Sirlama - Uygun kisisel koruyucu donanim
kullanmak
- Egitim
- Hammadde Hazirlama - Isitme kayiplari - Guriiltii seviyesinin periyodik kontrolii
- Masse Hazirlama - Dikkat daguukhi& - Giirtiltii kaynagim yok etmek
- Sir Hazirlama - [letisim bozukluklan - Ses emici malzeme veya bariyer
- Spray Kurutma - Sinirlilik. huzursuzluk kullanimm
Giiriiltii - Presleme - Hipertansiyon - Calisam ayri bir bolme igine almak
- Fininlama - Ritim bozukluklar - Maruziyeti azaltmak
- Rektifiye - Uyku diizensizligi - Uygun kisisel koruyucu donanim
- Paketleme - {5 kazas1 kullanmak
- Cesitli motorlar. kompresér. fan vb - Egitim
- Hammadde Hazirlama - Sicak carpmasi. - Termal konfor sartlarinmn periyodik
- Masse Hazirlama - Is1 kramplar. kontrolii
- Sir Hazirlama - Dikkat bozukluklari. - Uygun havalandirma sistemi ve
- Spray Kurutma - Uyku hali. yorgunluk iklimlendirme
- Kurutma (eva) - Mantar olusumu - Ise uygun ortam sicakh@ saglanmas:
Termal - Finnlama - Ust veya alt solunum yolu | - Uygun kiyafet secimi
Konfor - Paketleme hastaliklar - Olumsuz hava akimlarmmn énlenmesi
- Calisanin saghik ve fiziki yapist - Kas spazmlan - Calisanlara gerekli sivi takviyesi
- Acik ortam calismalar: - Kalp damar sistemi yapilmasi
rahatsizliklar
- Soguga bagh hastaliklar
- Is kazas1
- Yapay aydmlatmalarin siddeti ve | - Gérme bozukluklart - Yeterli diizeyde aydinlatma saglamak
ozelligi - Gortis yetersizlikleri - Yameu. patlayict ortamlarda exproof
Aydmlatma - Dogal aydinlatmanin yetersizligi - Is kazas1 aydinlatma kullanmak
- Calisma alamnm bityikligii
- Ozel operasyon noktalan }
- Hammadde Hazirlama - Dolasim sistenu - Titresim kaynagun yok etmek
- Masse Hazirlama bozukluklar - Az titresimli ekipman kullanmak
- Sir Hazirlama - Kas iskelet sistemi - Maruziyeti azaltmak
- Spray Kurutma hastaliklarn - Rotasyonlu ¢alismak
Fitrésita - Presleme - Periferik sinir hastaliklar1. | - Egitim 9
- Sirlama - Kas kramplar. - Uygun kisisel koruyucu donamm
- Rektifiye hatlan - Kas hastaliklari, kullanmak
- Is makinesi veya forklift vb. - Tendon ve sinovia iltihab:
araglar
- Bakum. onarun faaliyetleri
Radyasyon - Kurutma - Gozlerde agn. yanma vb - Filtreleme, paravan. kapali ¢alisma gibi

- Fimlama

- Isil islemle ambalajlama

- Kaynak islemi. metal kesme
islemi

- Elektrikli alet ve makinalar

- Klima. 1siticilar

- Bilgisayar. fotokopi makinesi vb.

- Giinsi&

rahatsizliklar
- Katarakt
- Eriterm
- Cesithi cilt problemleri

miihendislik énlemleri

- Uygun kisisel koruyucu ekipman
kullaninu

- Maruziyeti azaltmak

- Ezitim

Kaynak: Gokgek Yilmaz (2020: 328-329)
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2.3.2. Ergonomik Riskler

Calisanlarin  yanlis durus ve oturuslari, titresim ve agir yiik kaldirma gibi
ergonomik risklere maruz kalindiginda organizmada bozukluklar olusabilir. Seramik karo
iiretiminde pres kaliplarinin degisimi, yiiklerin tasinmasi ve paketlemede beden kuvvetiyle
elle tasimaya ihtiya¢ duyulmasi halinde calisanlarda kas iskelet sistemi rahatsizliklari
goriilebilir. Bunlardan baska; paketleme ve firin boliimiinde sikisan karolarin elle
cikarilmasi sirasinda elle miidahale, sirlama kisminda koruyucu aparatlarin ¢alismamasi
durumunda uzuv kaybi gibi mekanik saglik sorunlari olusabilir (Akdeniz, 2016).
Ekipmanin ¢alistirilmasi ve bakimiyla ilgili faaliyetler, 6zellikle ekipmanin ¢aligtirilmasi
ve kapatilmasi sirasinda fiziksel etkilere maruz kalmanin bir kaynagi olabilir. Diger tipik
tehlikeler; dagli malzemeleri tagimayi, agir nesneleri kaldirmay1 ve tekrarlayan hareketleri

yapmaya1 igerir (IFC, 2007).

2.3.3. Kimyasal Riskler

Sir hazirlama asamasinda kullanilan kimyasal maddelere maruz kalma, soluma ve
yutma toksik etkilere neden olabilir. Antimon, kursun, kobalt, baryum, lityum, vanadyum
ve manganezin renklendirici bilesikler soluma yoluyla toksik etki gdsterebilir. Arsenik,
kadmiyum, nikel, berilyum, uranyum ve krom gibi renklendirme amaciyla kullanilan agir
metal bilesenler ise kanserojenik etki yapabilir. Sir ham maddelerinin tartilmasi ve
karistirtlmas:t bu toksik maddelerin solunmasina neden olabilir. Ancak sirlamalarda
kullanilan soda kiiliiniin, potasyum karbonatin, alkali feldspatin ve kalsiyum floriir’iin cildi
tahris ettigi de unutulmamalidir. Sir buharlariin  solunmasi nedeniyle sirlarin
puskiirtiilmesi oldukga tehlikelidir. Sirlar yanici ve tehlikeli ¢oziiciiler igerir ve bu nedenle
sir ile daldirma, dokme ve fircalama isleri cilt tahrisleri olusturabilir. Kimyasal iceren sir
ya da boya igeren kaplarla dogrudan temas edilmemeli ve tiim kimyasallar etiketlenmelidir.
Isyerinde kullanilan kimyasallarin giivenlik bilgi formlarmin asilmasina dikkat edilmelidir.
Parlatma boliimd, tiretim alan1 ve bakim onarim atdlyeleri gibi alanlarda tehlikeye neden

olacak kimyasal madde deposu bulunmamalidir (Akdeniz, 2016).
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Seramik tretiminde ortaya g¢ikan kimyasal gazlar ve neden olabilecegi saglik

sorunlar1 Tablo 2’de gosterilmistir.

Tablo 2 Seramik iiretiminde ortaya ¢ikan kimyasal gazlar ve neden olabilecegi saglik
sorunlari

Tehlikeler/Gaz Saghk Sorunlan Muayene ve Tetkikler

Solunum sistemi
muayenesi, SFT. akciger

Karbon Monoksit (CO Kimyasal bogucu
n Monoksit (CO) va - radyografisi. tam kan
sayum, kan gazlan
Solunum sistemi
— ) . muayenesi. SFT. akcier
Karbon Dioksit (CO») Basit bogucu it S

radyografisi. tam kan
sayumnt. kan gazlan

Solunum sistemi
muayenesi ve detayli
Oksijen Eksikligi Anoksi anamnez. SFT. akciger
radyografisi. tam kan

sayim.kan gazlan

Solunum sistemi
muayenesi ve detayli
Dizel Egzozu Solunum irritam. akciger kanseri anammnez. akciger
radyografisi. SFT. tam kan

saymmu. fiimor markerlan

Solunum sistemi

o i o g muayenesi ve detayli
e e Solunum irritani, bronsiolitis e
Kiikiirt Dioksit (SO2) anammez. akciger

obliterans (BO). KOAH )
radyografisi. SFT. tam kan
saymm

Kaynak: Vidinli vd. (2018: 51).
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Kurutma, kalsine etme ve yakma sirasinda agiga ¢ikan gaz halindeki bilesikler ham
maddelerden ortaya c¢iktigi gibi, yakitlar da gaz halindeki kirleticilere katkida
bulunmaktadir. Flor bilesikleri, seramik islemlerinden kaynaklanan ana tipik kirleticilerden
biridir. Gergek firin sicakligi 1200 °C'nin altinda olsa bile, sicak alevler i¢inde fiksasyon
meydana gelebilir. Yakitlarda (esas olarak kati veya sivi tipler) veya organik katki
maddelerinde bulunan nitrojen bilesikleri, cok daha diisiik sicakliklarda yanma sirasinda
nitrik oksit olusturabilir. Bir diger riskli gaz karbon monoksittir. Karbon monoksit,
ozellikle diisiik oksijen kosullarinda seramik govdedeki organik maddenin yanmasindan
dolay1 aciga cikar (European Commission Cer Bref, 2007). Seramik iiretiminde ham
malzemelerin fraksiyonel miktarlarda floriir ve kloriir icerdigi bilinmektedir. Klorir igeren
mineral tuzlarin 850 °C'yi asan sicakliklarda ve kloriir igeren organik bilesiklerin 450 ile
550 °C arasindaki sicakliklarda ayrigsmasi nedeniyle, bir firinin baca gazlarinda pisirme

islemi sirasinda HCI olusumu kag¢inilmazdir (European Commission Cer Bref, 2007).

2.3.4. Elektrik ve Yangin Kaynakh Riskler

Elektrik tesisatlarinin (topraklama sistemleri, yildirimdan koruma sistemleri,
kablolama, ana panolar ve tali panolar vb.) kontrol ve bakimlar1 yetkili personel tarafindan
periyodik olarak yapilmalidir. Ana ile alt panolar kilitli tutulmali ve izinsiz girisler
engellenmelidir. Bundan baska topraklama oOlc¢timlerinin yillik olacak sekilde periyodik
olarak tekrarlanmasi1 gerekir. Sirlama hatlar1 boyunca pano kapaklar1 kapali ve onlerinde
izolasyon siltesi olup olmadigi, kablolarin eksiksiz ve hasarsiz, fis, priz ve motor

baglantilarinin saglam olup olmadig1 kontrol edilmesi gerekir (Akdeniz, 2016).

Seramik endiistrisi dogasi geregi toz, silika, solvent bazli veya su bazli boyalar,
dogal gaz gibi kimyasal faktorlerin ¢evreye salinmasi nedeniyle patlama riski ile yliz
ylizedir. Patlamadan korunma dokiimaninda detaylandirilmasi gereken konulardan biri de
patlama riski yiiksek olan bdliimlerde alinacak giivenlik dnlemlerinin agik bir sekilde ifade

edilmesidir (Vidinli vd., 2018).
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2.4. Seramik Uretim Tesislerinde Risk Degerlendirmesi

Risk degerlendirmesi; isyerinde mevcut veya potansiyel tehlikelerin belirlenmesi,
bu tehlikelerin risk haline gelmesine neden olabilecek faktorlerin belirlenmesi, bu
tehlikelerden kaynakli risk analizlerini derecelendirme ve kontrol 6nlemlerinin
olusturulmasi igin gerekli faaliyetlerin yiiriitiilmesidir. ISG kapsaminda kullanilan gok
sayida risk degerlendirme yontemi bulunmaktadir. Risk degerlendirme yonetmelerinin bir
13 yerinde uygulaniyor olmast isverenin yiikiimliligini kaldirmaz (Akpmar ve
Cakmakkaya, 2014). Isverenler, risk degerlendirme g¢aligmalarindan sorumlu gorevlilere
ihtiya¢c duyulan her tiirlii bilginin ve belgenin temin edilmesinden sorumludur. Risk
analizinde kullanilan yontemler kalitatif (nitel), kantitatif (nicel) ve yar1 kantitatif sekilde
uygulanabilir. Secilecek yontem belirli uygulamalar, giivenilir verilerin mevcudiyeti ve
kurulusun karar verme gereksinimleri dogrultusunda uygulanmaktadir. Kantitatif risk
analizi yapilirken sayisal yontemler dikkate alinir. Risklerin olugma olasilig1 ve tehditlerin
etkisi sayisal degerlerle ifade edilir. Risk degeri belirlenirken matematiksel ve mantiksal
degerler islenir. Bazen bu degerler islenirken sayisal degerlerin yerine yiiksek veya ¢ok
yliksek gibi tamimlayici degerler kullaniliyorsa kalitatif degerlendirme yapiliyor demektir.
Yar1 kantitatif yontemlerde, sonuglar ve olasiliklart belirlemek amaciyla sayisal
derecelendirme Olgekleri kullanilir. Risk seviyesini belirlemek amaciyla formiiller

kullanilarak dogrusal, logaritmik veya baska tiirde iliski tespit edilir (Ozkilig, 2005).

Risk degerlendirmesi yasal olarak ¢ok tehlikeli is yerlerinde en ge¢ 2 yilda, tehlikeli
is yerlerinde en gec 4 yilda ve az tehlikeli isyerlerinde ise en ge¢ 6 yilda bir yenilenmelidir.
Bundan bagka ortaya ¢ikan yeni risklerin is yerinin bir kismint veya tamamini etkilemesi
halinde risk degerlendirmesinin de tekrarlanmas1 gerekir. Bu durumlar asagidaki gibidir (Is

Saghigi ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Y 6netmeligi, 2012):
“a). Is yerinin tasinmas1 veya binalarda degisiklik yapilmasi
b). Is yerinde uygulanan teknoloji, kullanilan madde ve ekipmanlarda degisiklikler

meydana gelmesi
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¢). Uretim yonteminde degisiklikler olmasi

d). Is kazas1, meslek hastalig1 veya ramak kala olay meydana gelmesi

e). Calisma ortamina ait siir degerlere iligskin bir mevzuat degisikligi olmasi

f). Calisma ortami ol¢limii ve saglik gézetim sonuglarina gore gerekli goriilmesi

g). Is yeri digindan kaynaklanan ve isyerini etkileyebilecek yeni bir tehlikenin

ortaya ¢ikmasi1”

Isletmelerde uygulanan birbirinden farkl1 birgok risk degerlendirme ydntemi vardir.
Bunlar; “On Tehlike Analizi, Birincil Risk Analizi, Risk Haritalama, Siire¢/Sistem Kontrol
Listeleri, Ne Olursa? Analiz, Tehlike ve Islerlik (HAZOP) Analizi, Hata Modlar1, Etkiler
ve Kritiklik Analizi (FMEA), Hata Agact Analizi, Olay Agact Analizi, Neden-Sonug
Analizi, Insan Hatas1 Analizi, Giivenlik Bariyeri Diyagramlari, Fine-Kinney Modeli, Ziirih
Tehlike Analizi, Standart Sapma Teknigi, Agirlikli Standart Sapma Teknigi, Risk
Degerlendirme Tablosu; a) L-Tipi Matris, b) X-Tipi Matris” metotlaridir. Bir¢ok isletmede
kullanilan risk degerlendirme yontemlerinden Fine & Kinney modelinin diger yontemlere
gore avantaj ve dezavantajlarin1 asagidaki gibi degerlendirmek miimkiindiir (Akdeniz,

2016: 34);
Avantajlari;

e Basit, anlagilir ve kolay bir sekilde uygulanabilmesi,
¢ Risk derecelendirilmesinin saglanabilmesi,
e Yontemin matematiksel risk degerlendirme metodu olmasi,

e Nicel sonuclarin elde edilebilmesidir.
Dezavantajlari;

e Yontemde aymi risk skorundaki iki tehlikeli olayin Onceliklendirilmesi
yapilamaz,

e Soyut (psikososyal riskler vb.) risklerin degerlendirilmesinde kullanilamaz,
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e Sonuglar genelde uygulamay1 yapan uzmana gore gore degisebilir.

Risk degerlendirmesi yapilirken asagida siralanan bes asamanin gerceklestirilmesi

gerekir (Yilmaz, 2019).

1). Tehlikelerin Belirlenmesi: Bu asama risk degerlendirme isleminin en 6nemli ve
zaman alic1 asamasini olusturur. Oncelikle isletmede i¢ ve dis faktorlerin sebep olabilecegi
tehlikeler titiz bir sekilde belirlenir. Bu tespitler yapilacagi zaman ge¢mis yillara ait
istatistikler ile 1s saghgi ve giivenligi kayitlarindan yararlanilmalidir. Tehlikeler

belirlenirken ytirtirliikkteki yasa ve yonetmelikler de dikkate alinmalidir.

2). Risklerin Belirlenmesi ve Siralanmasi: Bu asamada bir onceki adimda
tanimlanan tehlikelerden kaynaklanabilecek riskler belirlenmelidir. Tespit edilen riskler

onem sirasina gore siralanir.
3). Kontrol Tedbirlerine Iliskin Karar: Risklerin siralamasina gore;
A). Tehlikelerin ortadan kaldirilmasina,
B). Tehlikenin daha az tehlikeli bir seyle degistirilmesine veya

C). Tehlikeyle kaynaginda miicadele etmeye yonelik tedbirlerin uygulanmasina

karar verilir.

4). Dokiimantasyon: Yapilan incelemelerde elde edilen veriler ileride yapilacak

caligmalarda kullanilmak tizere titiz bir sekilde kaydedilmelidir.

5). Izleme ve Gozden Gegirme: Degerlendirmenin uygulanmas: sirasinda yapilan

hatalar ile degisiklikler izlenir ve gerekirse degerlendirme tekrarlanir.
Seramik igletmelerinde risk degerlendirmeleri yapilirken;

“Is Saglig1 ve Giivenligine iliskin Isyeri Tehlike Siiflar1 Tebligi ne gore seramik
karo imalati faaliyeti ile ilgili tiim {rtinlerin tehlike sinifi “cok tehlikeli” olarak Tablo 3’te

gosterilmistir.
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Tablo 3 Seramik triinleri tehlike siniflandirmasi

Atese davamkh Silisli siizme topraktan (kizelgur) 151 yalitimh seramik drimler ile atese Cok
(refrakter) irinlerin dayamkli briket, blok, tugla. ates tuglasi vb. atese dayamkh seramik Tehlikeli
imalaty yapi iiriinlert imalaty

Seramik karo ve Seramik karo ve kaldirmm tasi imalat (mozaik tasi ve mozaik kiipleri Cok
kaldirim taslari imalatt  dahil) {atese dayamkl olanlar harig) Tehlikeh
Seramik sthhi Giriinlerin ~ Seramik sthhi tirimlenn imalat Cok
imalaty Tehlikeli

Seramik iiretimi yapilan bir isletmede risk degerlendirmesi yapilirken iiretim
siireclerinde ¢ok sayida kimyasal madde kullamildigi dikkate alinmalidir. Cok fazla
kimyasal kullanilmasi ¢alisanlarin da birgok tehlikeyle karsi karsiya kalmasina neden olur.
Bu tehlikeler; hammaddelerden, iiretim siireclerinden veya kullanilan ydntemlerden
kaynaklanabilir. Kalsit, kaolin, kuvars, ¢inko gibi mineraller kimyasal risk etmenleridir.
Bu minerallerin kullanimiyla solunum ve deri problemlerine, kusmaya, halsizlige,
zehirlenmelere, kimyasal yaniklara, meslek hastaliklarina ve is kazalarina neden olabilir.
Kimyasal kullanilacagi zaman is ortaminda, ¢evrede ve kisinin kendisiyle ilgili koruyucu
onlemler alinmalidir. Kullanilan kimyasala uygun KKD calisanlara saglanmali ve
kullannmiyla ilgili egitimler de verilmelidir. Kimyasallarin tedarik edilmesinden
depolanmasina, kullanimina ve atik yonetimlerine kadarki siire¢lerin tamaminda
kimyasallarin malzeme giivenlik bilgi formunda ifade edilen ilkelere uygun olup olmadig1
kontrol edilmelidir. Calisanlarin kimyasallarla ilgili mesleki yeterlilige sahip olmasi ve ISG
egitimi almasi gerekir. Dokiiman siniflandirilirken is yerindeki periyodik bakimlarin,
periyodik kontrollerin, acil durum planlarinin, uyar1 ve ikaz levhalarinin eksik olup
olmadig1 kontrol edilmelidir. Acil durum siiflandirmalar1 bakimindan acil ¢ikis yollarinin,
kapilarin, yon levhalarinin, acil durum ikaz alarmlarimin ve isaretlerin yonetmeliklere
uygun bir sekilde olup olmadigi incelenmelidir. Risk degerlendirmesi yaparken tehlike
kaynaklari, tehlike sayilari, 6nlem oncesi risk degerleri ve onlem sonrasi risk degerleri
tespit edilmelidir. Ayrica risk etmenlerinden kaynaklanan tehlikeler ve kontrol dnlemleri

ayr1 ayr1 tablolastirilarak degerlendirilmelidir (Kayabasi ve Ciindiibeyoglu, 2022).
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2.5. Onceki Calismalar

Calismanin bu kisminda seramik sektoriinde 6zellikle karo ve fayans iiretimiyle
ilgili ulusal ile uluslararas1 bilimsel galigmalara yer verilerek, ISG alaninda yapilan risk

degerlendirmelerinden elde edilen bulgular 6zetlenmistir.

Alp (2005) ve Kafali (2005)’nmin yer ve duvar seramik kaplamalari ile ilgili
yaptiklart ¢alismalarinda; yer ve duvar seramik sektorliniin  durumu, {riinlerin
siniflandirilmasi, karo ve fayansin Tiirkiye ve Diinya’daki iiretim, ihracat ve ithalatla ilgili
mevcut durumu, Avrupa ve Tiirkiye’de gelistirilen standartlar ve sektorde yasanan
sorunlara deginilmistir. Aragtirmada fayans ve yer karosunun dis ticaretinin yapilabilmesi
icin saglik, emniyet ve cevre ile ilgili yonetmeliklerde belirlenen standartlara uygun {iriin
iiretilmesi gerektigi de vurgulanmistir. Bundan baska, tliketicinin dogru bilgilendirilmesine

yonelik zorunluluklarin da yerine getirilmesi gerekir.

Karaca (2015)’nin Kiitahya’da bir seramik fabrikasinda 125 seramik c¢alisaniyla
gerceklestirdigi arastirmasinda; calisanlarin kaza onleyici tedbirler, ¢alisma kosullarinin
degerlendirilmesi, giivenli calismanin saglanmasi ve yeterli ekipmanin siirdiiriilmesi igin
ISG egitim beklentisinin iist diizeyde oldugu saptanmistir. Seramik calisanlarinin ISG ile
ilgili beklentilerinin bilinmesi ISG politikalar1 ve uygulamalari agisindan biiyiik 6nem tasr.
Bu beklentilerin; is kazalar1 ve meslek hastaliklarmin 6nlenebilmesi konusunda ISG
egitimlerine yonelik duyarliligin artirilmasi, saglikli ve giivenli calisma ortaminin
olusturulmasinda ISG egitimlerine katki saglanmasi, ¢alisma ekipmanlar1 ve yeni
teknolojik uygulamalarda herhangi bir degisiklik olmas1 halinde ise baslamadan énce ISG
egitiminin zorunlu kilinmasi ile Is saghgi ve giivenligi egitimi sonrasi dlgme ve

degerlendirmenin gerekliligi oldugu bildirilmistir.

Camcioglu (2020), Usak ilinde seramik iiretimi yapan bir fabrikada ISG risk
analizini yaptig1 ¢calismasinda; kum, kil ve su karisimiyla elde edilen seramik iiretiminde
kullanilan kimyasallara ve metal oksitlerin saglik sorunlarina yol agabilecegine vurgu

yapmustir. Arastirmaci, Usak ilinde faaliyet gosteren bir seramik fabrikasindaki saglik
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sorunlarina neden olabilecek risk faktorlerini “L tipi matris yOntemi” kullanarak
degerlendirilmistir. Bu kapsamda fabrikanin tiim boliimleri gezilerek, igyerinde is
giivenligi uzmanlari nezaretinde incelemelerde bulunulmus ve dl¢iimleri yapan aragtirmaci,
isyeri boliimlerinde daha 6nce yasanmis kazalari, ramak kala olaylari, yaralanma tiirlerini
ve edinilmis tecriibeleri de dikkate alarak risk hesaplamalarini yapmistir. Yapilan
degerlendirmeler sonucunda; seramigin en biiyiik risk etmeni olan tozun kaynaginda yok
edilmesi gerektigi, havalandirma sistemlerinin kurulmasi, tehlikeli kimyasallarla ¢alisan
is¢ilerin muayenelerinin ise alim sirasinda yapilmasi ve uygun kisisel koruyucu
donanimlarla donatilmalar1 gerektigi belirlenmistir. Hammadde mamiil ve yar1 mamiillerin
tasinmasinda mekanik tasiyici sistemler yerine elle tasima yapilmasini risk faktorlerinden
goren arastirmaci; maske, koruyucu ayakkabi, koruyucu eldiven, is elbisesi, gozliik, baret,
kulak tikaglar1 gibi kisisel koruyucu donanimlarin igveren tarafindan alinarak iscilere
verilmesi gerektigini bildirmistir. Yapilan analizlerde; forklift ¢arpmalari, cam silerken
yiiksekten diisme ve kimyasal dokiilmesinden kaynaklanan tahris yiiksek risk olarak
degerlendirilmistir. Isletmede ayaga agir malzeme diisme riski, makine iizerindeki sicak
metal parcalar, forkliftin hizli kullanimi, forklift ile insan tasimasi, mal kabuliinde
yaralanmalar, raflardaki {riinlerin diismesi, mal alirken-verirken diisme nedeniyle

yaralanmalar ve elektrik kaynakli risklerin orta seviyede oldugu da ifade edilmistir.

Kirkan (2020)’nin seramik saglik geregleri iiretiminde ISG risklerini belirlemeye
yonelik L-tipi matris risk degerlendirmesi yaptigi calismasinda; 2018 ve 2019 yillar
arasinda isletmede ortaya ¢ikan kazalara gore boliim bazli en fazla kazanin dokiimhane/
sekillendirme alaninda ortaya ¢iktigi saptanmistir. Bu boliimde insan giiciine ¢ok fazla
ihtiya¢c duyulmasi nedeniyle calisanlarin ellerinin yaralanma riski fazla goriilmiis, dokiim
sistemlerinde klasik dokiim yerine basingli dokiim sistemine geg¢ilmesinin ve kaldirma

sistemlerinde teknolojik cihazlardan yararlanilmasinin riskleri azaltabilecegi onerilmistir.

Kayabasi ve Ciindiibeyoglu (2022)’nin 40 calisanli seramik fabrikasinda Fine &
Kinney yontemiyle risk degerlendirmesi yaptiklari arastirmalarinda; tiim tehlike kaynaklari
arasinda dokiiman, mekanik ve elektrik tehlike kaynaklarinin tehlike sayisina ve degerine

gore ilk siralarda yer aldigini tespit etmislerdir. Yapilan degerlendirmelerde; tolerans
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gosterilemez riskin %2,17, esasl riskin %13,05, 6nemli riskin %77,18 ve olast riskin
%7,60 oranda gergeklestigi saptanmustir. Isletmede dnlem planmnin uygulanmasi halinde

%86,40 oraninda 1yilesmenin saglanabilecegi de belirtilmistir.

Ulug Ergiiven (2015)’in seramik yer ve duvar kaplamalarinin calisanlarda toz
maruziyetini ISG bakimindan degerlendirdigi calismasinda; bes adet seramik yer ve duvar
kaplama isletmesi incelenmistir. Arastirmada solunabilir toz ve silis analizi yapilirken, her
isletmedeki ayni alanlar incelenmistir. Yapilan degerlendirmelerde; solunabilir toz
maruziyet degerinin yasal mevzuata uygun oldugu, ancak 12/20 noktada silis degerinin
mezuatta bildirilen smir degerin {izerinde bulundugu saptanmistir. Bu kapsamda,
calisanlarn silis tozlarina maruz kalmasini 6nlemek icin gerekli ISG énlemlerinin alinmasi

gerektigi vurgulanmistir.

Akdeniz (2016)’in seramik karo iiretiminde ISG risklerinin degerlendirilmesine
yonelik yaptig1 calismasinda, seramik karo fabrikalarinin yogunlastig1 {i¢ bolgeden birer ig
yerinde Fine & Kinney risk degerlendirme metodu ile analizler yapmistir. Yapilan
degerlendirme sonucunda; “masse silo béliimiinde elektrik kablolarinin daginik halde
bulunmasi”, “tozlu ortamda ¢alisma”, “zeminin 1slak ve kaygan olmast”, ‘‘firin yiikleme
ve bosaltma bélgelerinde kayis ve kasnak gruplarinda parmak koruyucularinin eksik
olmasi” ve “robot ¢alisma alanina makineyi manuele almadan girmek/bakim yapmak”
konularinda risk skorlarinin en yiiksek puanlandigini bildirilmistir. Arastirmaci, {i¢ giinden
fazla gecici i goremezlik kayipli kazalara yonelik de “Ishikawa balik kil¢ig1 diyagrami”

ile kok-neden analizinde bulunmustur.

Dagli vd. (2018)’nin Tiibitak ve Ticaret Sanayi Bakanligi is birligi kapsaminda
hazirladiklar1 “Seramik Karo Imalati Kaynak Verimliligi Rehberi’nde duvar ve yer karolari
iretim siirecleri, c¢evresel etki yaratan alanlar ve kaynak verimliligi Onlemlerine
deginilmistir. Bu rehberde seramik karo imalatinda en 6nemli ¢evresel etkilerin sirasiyla
elektrik, termal enerji, su tiikketimi, atik su, toz, gaz emisyonlar1 ve kati atiklar oldugu tespit
edilmistir. Uretim sirasinda giiriiltii ve su buhar1 olusumuna dikkat ¢ekilen rehberde, insan

sagliglt ve giivenligini tehlikeye atabilecek bakir, cinko, krom, bor ve demir gibi

34



minerallerin ortaya ¢iktig1, gaz emisyonlarinda da karbondioksit, kursun, siilfiir, hidrojen
kloriir, hidrojen floriir gibi gazlarm bulundugu bildirilmistir. Arastirmada Ispanya’da karo
dretimi yapan 20 sektore ait giirliltii kaynaklarinin daha ¢ok bilyeli ¢amur, smir
degirmenleri, ebatlama/polisaj makinalari, paketleme makinalari ve kompresdrlerde
meydana geldigi saptanmis olup, giiriiltiinlin ortaya ¢iktig1 iiretim asamalarina gore

dagilimi da Sekil 5’teki gibi gdsterilmistir.
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Kaynak: Dagli vd. (2018: 48)

Vidinli vd. (2018)’nin 2016-2018 yillar1 arasinda yiiriitlimiinii gergeklestirdikleri
ISG arastirma projesiyle; seramik sektoriinde is kazalar1 ve meslek hastaliklarina neden
olan risklerin tespit edilmesi, ISG risklerine yonelik onleyici planlarn olusturulmasi,
isbirligi, egitimler, profesyonellerin bilgi diizeyi dl¢iimii ve ISG farkindaligmin arttirilmasi
hedeflenmistir. Projede seramik iiretim fabrikalarindaki tehlikelerin yonetimine ydnelik
sorunlar ve ¢oziim Onerileri ayrintili bir sekilde ifade edilmis, maruz kalinan riskler
karsisinda ortaya ¢ikabilecek meslek hastaliklar1 ve bunlarin 6nlenmesine yonelik tedbirler
stralanmistir. Seramik iiretiminde kullanilan kaolin, kil, kuvars, feldspat ve mermer ham

maddeleriyle birlikte kullanilan kimyasallar; duman, buhar, gaz, tiitsii, sivi veya kati
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formlarda olabildigi gibi toz halinde de bulunabilmektedir. Seramik karo iiretimi sirasinda
toz emisyonu en ¢ok; hammadde, masse ve sir hazirlama asamalariyla birlikte sprey
kurutucu ve presleme islemleri sirasinda da tehlikeli boyutlara ulasmaktadir. Bu
maddelerin her ne kadar calisma ortaminda uzaklastirilmasi igin tedbirler alinsa da
atilamayan ya da dogrudan maruz kalinan kimyasal maddelerin solunmasi halinde veya
deri ve goOze temas etmesi durumunda cesitli ciddi saglik problemlerinin ortaya

cikabilecegi bildirilmistir.

Gokeek Yilmaz (2020)’1n ¢alismasinda; seramik karo {iretiminde 1SG’ye etki eden
titresim, giirtilt, toz, aydinlatma, termal konfor gibi fiziksel risk etmenleri ve tespit edilen
risklerin giderilmesine yonelik dnerilen ¢éziim yollar1 belirlenmistir. Seramik karo iiretim
siirecleri ve girdi hammaddelerinin ¢ok tehlikeli sinifta yer aldigini, bu nedenle ortaya
cikabilecek meslek hastaliklarina karsi alinmasi gereken oOnleyici ve koruyucu tedbirlere
vurgu yapilan aragtirmada; kuvars ve mermer gibi hammaddelerin 6nemli toz kaynagi
olusturdugu ve meslek hastaliklarina neden oldugu saptanmistir. Caligmada masse
hazirlama, presleme ve rektifiye gibi iiretim boliimlerinde 6zellikle giiriiltii ve titresimden

kaynaklanan saglik sorunlariin ¢ikabilecegi de belirlenmistir.

Maged vd. (2012)’nin g¢alismasinda, radyoaktif zirkonyum kumunun seramik
endiistrisinde yaygin bir sekilde kullanilmasi nedeniyle seramik karolarda bulunan radon-
222 ekshalasyonu ile ilgili endiseler {izerine yaptiklar1 arastirmalarinda; seramik karolarin
sirli ve killi yiizeylerinde bulunan radon seviyelerinin risk olusturabilecegi bildirilmistir.
Yapilan analizler sonucunda; seramik karo yiizeyi ¢evresindeki radon konsantrasyonuna
bagl esdeger doz, onerilen etki seviyesinin iki katindan daha yiiksek bulunmustur. Bu
nedenle, endiistriyel atiklarin veya yan {riinlerin seramik karo iiretiminde geri
dontlistimiiniin saglanmasinin 6nemli zararlar1 olabilecegi vurgulanmistir. Seramikte ugucu
kiil, komiir ciirufu, fosfoal¢t ve kirmizi ¢amurun kullanimi ile bu malzemelerden
kaynaklanan radyasyon maruziyetindeki artisin insan sagligi izerine 6nemli endise kaynagi

olarak goriilmesi gerektigi ifade edilmistir.
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Nadri ve Fasih Ramandi (2017)’nin c¢alismasinda; seramik karo iiretiminde
malzemenin elle taginmasi ve kaldirilmasinin, g¢alisanlar arasindaki oliimciil olmayan
yaralanmalardan sorumlu oldugu bildirilmistir. Incelenen fabrikalarda en yaygin olarak
bildirilen ikinci risk faktoriiniin, uzun vadeli kas-iskelet bozukluklarina yol acabilen
potansiyel elle tasima kazalar1 oldugu belirlenmistir. Arastirmacilar, 2016 yilinda iran'in
Tahran kentindeki bir karo ve seramik fabrikasinda manuel malzeme tasima sistemiyle
ilgili degerlendirmelerinde tim c¢alisanlar i¢in Onemli diizeyde fiziksel stresin
yaralanmalarla iliskili oldugunu tespit etmislerdir. Bu nedenle; paketlerin kaldirma
sikliginin ve agirhiginin azaltilmasma 6zel olarak dikkat edilmesi gerektigi, ayrica yiik
ellecleme durumunun 1is slireclerinde miihendislik ve yonetim degisikliklerinin

birlestirilmesiyle 1yilestirilmesi onerilmistir.

Bessa vd. (2020), seramik iiretimi sirasinda ultra ince pargaciklar ve
nanoparcaciklarin iscilerin saghigi iizerine etkilerini arastirdiklar1 ¢alismalarinda;
nanopartikiillerin enflamasyon, oksidatif stres, genotoksisite, malign ve kardiyovaskiiler
hastaliklara neden oldugunu vurgulamislardir. Seramik endiistrisinde Ozellikle isleme,
yakma, yiizey kaplama ve paketleme asamalarinda nanometaryallerin ortaya ¢iktigini

belirleyen arastirmacilar bu partikiillerin ISG agisindan énemini belirlemislerdir.

Fathy Mahmoed vd. (2021)’nin ¢aligmasinda, seramik endiistrisinde calisanlarin
biyolojik, kimyasal, fiziksel, ergonomik ve psikolojik tehlikelerle karsi karsiya kaldiklar
bildirilmistir. Seramik fabrikalarinda ¢alisan isciler arasinda is saghigi tehlikelerinin
arastirlldigl calismada, betimsel bir arastirma deseni ve rastgele ornekleme (1400 is¢iden
150 isci) yontemi kullanilmistir. Iscilerin sosyo-demografik ozellikleri, is deneyimleri,
saglik sorunlar1 ve is sagligi tehlikeleri hakkindaki bilgilerini degerlendirmek igin
gozlemsel kontrol listesi kullanilmistir. Yapilan incelemelerde, calisanlarin %53,3inde
alerjik rinit ve siniizit ile %74,7'sinde kronik Oksiirlik gibi saglik sorunlarinin goriildigi,
ayrica %82,7'sinin is saghigi tehlikelerini 6nleme konusunda tatmin edici uygulamalara

sahip oldugu tespit edilmistir.
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Vasi'c vd. (2022)’nin ¢alismasinda; seramik karo iiretimindeki énemli sorunlardan
birinin kil, feldspat ve kuvars gibi dogal kaynaklarin ¢ok yiiksek oranda tiiketilmesi ile
yliksek oranda atigin ortaya ¢ikmast oldugu bildirilmistir. Karo iiretimi, feldspatin en fazla
kullanildig1 seramik sanayi alani olup, yer karolar1 kiitle olarak %20-40 feldspat, %5-30
kuvars ve %30-55 kil igerir. Seramik sanayinde ortaya ¢ikan ogiitlilmiis atik maddelerin
degerlendirilmesi agisindan aplitik granit atigimin (feldspat (6zellikle albit), kuvars, az
miktarda mika ve az miktarda kaolinit) bir dolgu maddesi ve aki olarak kullanilmasinin
uygun oldugunu saptadiklar ¢alismalarinda; karolarin donmaya/¢oziilmeye karsi dayanikl
oldugu, ayrica kursun ve kadmiyum desarjlar1 agisindan ¢evreye zararli olmadiklarini

kanitlamislardir.

Ulkemizde ve diinyada yaygm bir sekilde kullanilan seramik iiriinlerinden 6zellikle
duvar karo seramikler ve yer fayanslari iiriin hammadde teminine yakin alanlarda
kiimelenmis bir¢ok fabrikada iiretilmeye devam etmektedir. Bu kiimelenme bolgelerinde
yasayan bircok insan, fayans ve karo iiretiminde ¢alisarak hayatlarini stirdiiriirken isletme
sahipleri de kimyasallar, madenler ve toprakla yogun bir sekilde karsi karsiya olan
calisanlarin is saghgi ve giivenliginden sorumlu olarak gerekli tedbirleri almakla ytlikiimli
tutulmuslardir. Degisen teknolojiler ve rekabet kosullarina bagli olarak iiretim maddeleri
ve tekniklerinin de zaman zaman degisime ugramasi, fabrikalarda ISG uygulamalar1 ve
risk degerlendirmelerinin sik sik yapilmasini 6nemli hale getirmistir. Bu nedenle; bu
caligmada Canakkale ilinde faaliyet gosteren bir seramik isletmesinde is sagligi ve
giivenligiyle ilgili risk degerlendirmesinin Fine & Kinney metoduyla yapilmasi ve gerekli

onlemlerin alinmasina yonelik onerilerde bulunulmasi amacglanmistir.
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UCUNCU BOLUM

MATERYAL VE YONTEM
3.1. Materyal

Bu calismada; Canakkale bolgesinde karo ve fayans liretimi yapan bir isletmede
risk degerlendirmesi yapilarak, ISG agisindan alinan tedbirlerin incelenmesi amagland1. Bu
ama¢ dogrultusunda ilgili isletmeden izin alindi. Ayrica bu calisma i¢in, Canakkale
Onsekiz Mart Universitesi Lisansiistii Egitim Enstitiisii Bilimsel Arastirmalar Etik

Kurulu'ndan onay alind1 (13.07.2023 tarih ve 09/12 sayil1 karar) (Ek 1).

Belirlenen isletmede risk degerlendirmesi ¢alismalarina isletmenin ISG’den
sorumlu hekimi ile diger uzmanlar1 da katildi. Ziyaretler sirasinda proses alaninda 6n
inceleme yapildi ve her prosese yonelik mevcut ya da muhtemel tehlike kaynaklari
belirlendi ve gerekli goriilen yerlerin resimleri ¢ekildi. Riskler ve isletmenin ramak kala

olay, i kazasi, meslek hastalig1 kayitlar ile diger degerlendirme kayitlar1 incelendi.
3.2. Yontem

Bu tez calismasi kantitatif risk degerlendirmesi Fine & Kinney metodu ile yapildi.
Risk degerlendirmesinde incelenen isletmedeki mevcut riskler, bu risklerin calisan ve
isletme i¢in tehlike boyutunun belirlenmesi hedeflenir. Bu amagcla, birbirinden farkli birgok
metot uygulanabilmektedir. Bu sebeple, risk degerlendirme metotlar1 segilirken yapilmasi
hedeflenen risk degerlendirmenin amaci ve isletme sartlar1 dikkate alinmalidir. Bunun
nedeni, her metodun her isletme icin uygun olmamasi ve saglikli sonuglar vermeme
olasiligmin bulunmasidir. Risk degerlendirmesi yapilirken; tehlikelerin belirlenmesi,
risklerin belirlenmesi ve derecelendirilmesi, kontrol tedbirlerine karar verilmesi, izleme ve
tekrar etme islemlerinin sirasiyla yerine getirilmesi gerekir. Bu asamalarda kantitatif (nicel)

ve kalitatif (nitel) olmak {izere risk degerlendirme metotlarindan faydalanilabilir. Bu
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calismada da bir kantitatif risk degerlendirme metodu olan Fine & Kinney metodu tercih

edildi.
Fine & Kinney metodunda;

e Riskler derecelendirilirken, derecelendirme sonuglarina gore hangi islerin oncelikli
olarak ele alinmasi gerektigi belirlenir.

e Kaynaklarin oncelikle nerelere aktarilmasiyla ilgili se¢imler yapilabilir (Akdeniz,
2016),

e Sayisal yontemlerden olusmasi, olasilik, frekans ve siddet skalalarindan
faydalanilmasi da risk derecelendirilmesinde 6nemli bir kolaylik saglar,

e Dokiiman ihtiyaci azdur,

e Kolay ve bireysel uygulanabilirlige sahiptir,

e L tipi matris yonteminde fazladan frekans degerinin bulunmasi detayli bir hazirlik
ile sonuclarin daha verimli olmasi saglanabilir (Y1lmaz, 2019),

e 5X5 L Tipi Matris yonteminden en onemli farki gerceklesme sikliginin da
degerlendirilmesidir,

e Risk 0Ol¢egi genis oldugundan oncelik kavrami 6n plana cikar (Kayabasi ve

Ciindiibeyoglu, 2022).

Yapilan literatiir taramasi ve uygulama tecriibelerinden de faydalanilarak bu

arastirmada kantitatif “Fine & Kinney Metodu”nun kullanilmasina karar verilmistir.

3.2.1. Fine & Kinney Metodu

Risk degerlendirmesi yapilirken tehlikeli olaylarin olma olasiligi, ortaya ¢ikma
siklig1, ortaya c¢ikmasi halinde siddetinin ne olabilecegi ve mevcut kontrol Onlemleri
sistematik bir sekilde diisiiniilmelidir. Bu nedenle; Fine & Kinney metodunda risk skorunu
belirleyebilmek i¢in olasilik, frekans ve siddetin asagidaki formiil ve degerlendirmelere

gore secilmesi gerekir (Kokangiil, 2017).
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Olasihk (0): Zararin gerceklesme oran1 0,2 ile 10 arasinda alti degerle
tanimlanmasdir.

Frekans (F): Zamanla tehlikelere maruz kalma tekrar 0,5 ile 10 arasinda alti
degerle tanimlanmasidir. Bu degerlendirme ile isin yapilma sikliginin yerine tehlikeye
maruz kalma sikliginin hesaplanmasi amaglanir.

Siddet (S): Tehlikenin insan ve/veya c¢evre lizerine verebilecegi tahmini zararinin
en az 1 en fazla 100 ile degerlendirilmesidir. Bu degerlendirme yapilirken olayin siddetiyle
ilgili stipheye diistilmesi veya kararsiz kalinmasi halinde daha yiiksek puanli olan degerin

atanmas1 yapilmalidir (Tablo 4) (Akdeniz, 2016).

Tablo 4 Siddet, Frekans ve Olasilik degerlendirme kriterleri

S: Olaym Siddeti (Zarar Verme F: Olaym Frekans: (Tehlikeve Zaman O: Olasihk (Tehlikenin
Derecesi) I¢inde Maruz Kalma Sikhign) Ortaya Cika Olasihigr)
Birden fazla 6liimlii kaza ¢evresel Hemen hemen siirekli ot
100 felaket 10 (Bir saatte birkag defa) 10 i
T s _ . Sik Yiiksek. oldukca
40 | Oldiiriicii kaza ciddi ¢evresel zarar 6 (Gtinds Vit veyn bitkag debn) 6 miimkiin
15 Kalicr hasar. is kaybi ¢evresel engel . Ara sira . Olast
) olusturma. yakin cevreden sikayvet ) (Haftada bir veya birkac defa) )
| g 1 |
' s * = (Ayda bir veya birkac defa) dissitk
disinda cevresel zarar
ficiik hasar. . dahili ;
- K gk lm§a1 5 yarala_ml?a A Sevrek Beklenmez fakat
3 ilkvardim ihtivaci arazi simrlar 1 i .' 05 .
e =5 : (Yilda birkag defa) mitimkiin
i¢inde cevresel zarar
1 Ucuz atlatma ¢evresel zarar yok 0.5 S0k neyiat 0.2 Beklenmez
s y " (Yilda bir veya daha seyrek) -

Kaynak: (Kayabasi ve Ciindiibeyoglu, 2022)

Kayabas1 ve Ciindiibeyoglu (2022)’nin yaptiklar1 bir arastirmada, risk skorunu
Tablo 4’teki kriterlere gore hesaplamistir. Bu calismada da literatiirden yararlanilarak
Tablo 5°teki gibi olasilik, siddet ve frekans degerleri baz alinarak degerlendirme

yapilmuistir.
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Tablo 5 Fine & Kinney Metodu: Olasilik, Siddet ve Frekans degerlendirme kriterleri

OLASILIK DEGERI

Teorik olarak miimkin degl
Pfalil_( D]I_im-k mﬂmk_[ﬁn ﬂegil

Bcklcnmcz fakat mumkin

Nadimn miimbktin
: blmﬂjl muhtemel
: Yuksel/oldukea mumbkun
Beklenir kesin

SIDDET DEGERI '
E]  Deuz atlatma | Cevresel zarar yok
I\u' ul’.hﬂmﬂ' AT daimly ilkyardim/ Araz igimde simirl cevre sc'l ZAFAT

- ‘hasariyarala s disi k)::ud.l.m tyacn Araz stnirlar di
15 I‘.'.'l calict hasar/Sakatlanma, wun sureli fedayif Coyresel engel olust

y Oldiroci kaz:u"ﬂ]dd.l wresel zarar
- Birden fazla tlimlii kaza/Cevresel Felaket

FREKANS DEGERI
Cok seyrek (yilda bir veya dahaseyrek)

Seyrek (yi1lda bir kac defa)

Stk degil {ayda bir v yirkac defa)

Ara sirada (Haltada bir veya birkag defa)
Sik (Ginde bir yeva bickag defa)

Hemen hemen strekli (birsaatte birkac defa)

Risk diizeyi belirlenirken isletmede tespit edilen her bir tehlikeli olayin ele
alinmasiyla elde edilen olasilik, frekans ve siddet degerleri carpilarak risk skoru saptanir.
[Risk skoru (R) = Olasiik x Frekans x Siddet] (Kokangil vd., 2017). Yapilan
degerlendirmeler sonucunda risk skorunun hangi aralikta oldugunu, Kayabas1 ve

Ciindiibeyoglu (2022) Tablo 6’da gosterildigi gibi kategorize etmistir.

Tablo 6 Risk deger sonug skalasi

Risk Degeri = Olasihik X Siddet X Frekans

Risk Degeri Risk Degerlendirmesi Sonucu
A 0| e | T O e S
B 200<R<400 Esash Risk Kisa Siirede Iyilestirilmeli
C 70<R<200 Onemli Risk Plan Dogrultusunda Y1l Iginde Iyilestirilmeli
D 20<R<70 Olas1 Risk Gozetim Altinda Tutulmal
E R<20 Onemsiz Risk Onlem Oncelikli Degil

Kaynak: Kayabasi ve Ciindiibeyoglu (2022:637)
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Bu skalaya gore;

e R<20 ¢ikmasi durumunda risk kabul edilebilir seviyededir. ilave miihendislik ve
kontrol ¢aligmalarina gerek kalmaz. Bu riskin ortaya ¢ikmasi ihtimali ¢cok c¢ok
diisiik oldugundan ortaya ¢iksa bile etkisi az olacaktir.

e 20<R<70 deger araliginda olmas1 risk olasiligi bulundugu ancak herhangi bir
yasal zorunluluk bulunmuyorsa 6nlem almaya gerek olmadigini gostermektedir.
Ancak, riskin ortaya ¢ikma ihtimaline kars1 gézetim altinda tutulmasi zorunludur.
Bu degerlendirme aralig1 risk degerlendirmelerde en fazla karsilasilan araliktir.

e 70<R<200 olmas: halinde mutlaka diizeltici/Onleyici faaliyetlerin yapilmasi
gerekir. Yapilmasi gereken faaliyetler planlanir ve yil icinde bu planlarin
gerceklestirilmesi i¢in sorumlular da belirlenmelidir.

e 200<R<400 olarak belirlenmesi halinde riskin esasli (yliksek) risk kategorisinde
oldugu, 1iyilestirmelerin kisa siireler icerisinde tamamlanmasit gerektigi
anlasilmalidir.

e 400<R olmas1 halinde ise risk ¢ok yiiksek olarak goriilmeli ve yonetim bu konuda
uyarilmalidir. Gerektigi durumlarda isin tehlikesi giderilene kadar durdurulmasi
ve acil bir sekilde 6nlem alinmast saglanmalidir.

e (Calisma ortaminda bulunan fiziksel, kimyasal, biyolojik, psikososyal, ergonomik
ve benzeri tehlike kaynaklarindan olusan veya bunlarin etkilesimi sonucu ortaya

cikabilecek tehlikeler belirlenmelidir (Akdeniz, 2016).

Bu arastirmada da Tablo 7°deki risk skalasi kullanilmis, derecelendirme 1-5 arasi
olarak literatiir verileri ve isletmede uygulanan dokiimanlarla paralellik igerecek sekilde

olusturularak kullanilmistir.

Tablo 7 Fine & Kinney Metodu risk deger skalas1
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DORDUNCU BOLUM

ARASTIRMA BULGULARI ve TARTISMA

Bu arastirmada Canakkale’de faaliyet gosteren bir seramik karo isletmesinde
tehlike kaynaklar1 dikkate alinarak tiim proses boliimlerinde ISG agisindan risk analizleri
gerceklestirildi (Ek 2). Ilgili bdliimlerdeki risk degerlendirme sonuclar1 asagidaki basliklar

altinda ele alindi.
4.1. Proses Boliimlerine Gore Risklerin Dagilimi

Yapilan analizde; masse hazirlama, presleme, kurutma, sirlama, pisirme ve
paketlemeden olusan 6 boliimdeki riskler degerlendirilmis ve toplamda 154 risk tespit

edilmistir. Sekil 6’da isletmedeki karo iiretim alanindaki proses boliimlerine gore risk

33
20
12
. -

Masse Presleme Kurutma Sirlama Pisirme Paketleme
Hazirlama

dagilim sayilar1 gosterilmistir.

Risk Adedi

Proses Boliimleri

Sekil 6 Proses boliimlerine gore risk adetleri

Sekil 6’da goriildiigii iizere risk tespit edilen bolimler ¢oktan aza dogru masse
hazirlama 43 adet (9%28), paketleme 40 adet (%26), sirlama 33 adet (%21), pisirme 20 adet
(%13), presleme 12 adet (%8) ve kurutma 6 adet (%4) olarak tespit edildi. Bu verilere
gore; riskler en fazla “masse hazirlama” ve “paketleme” boliimlerinde goriiliirken, en az

riskin kurutma boliimiinde oldugu saptandi.
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Akdeniz (2016) yapmis oldugu ¢alismada; karo iiretim tesislerinde en fazla riskin
“presler bolgesi”, “firinlar bolgesi” ve “sirlama prosesi” oldugu, en az riskin ise masse
hazirlama kisminda bulundugu verisi calisma verilerimizle uyusmamaktadir.
Arastirmamizda en fazla riskin “masse hazirlama”, “paketleme” ve “sirlama” boliimlerinde
gorlilmesinin nedeni; farkli amagclarla kullanilan is ekipmanlar1 ile hareketli ve donen
aksamlarin hem ¢esitlilik hem de adet bazinda fazla olmasi, yiiksekte calisma, is
yogunlugu, yogun insan faktoriiniin ve agir ¢caligma sartlarinin bu asamalarda ¢ok fazla
etkili olmasidir. Ozellikle masse hazirlama béliimiinde, ving kullanimi ve dénen degirmeni
durdurmak i¢in degirmen balatasina elle miidahale kaynakli sorunlarin 6liimlii kazalara
neden olacak tehlikeleri igermesi, korkuluk riskleri, muhafazalarin olmamasi ve KKD’siz

calismanin uygulanmasi, yani sira toz ve giriltiiniin yogun olmasi en riskli bolim

olmasina neden olarak gosterilebilir.
4.2. Diizeylerine Gore Risklerin Dagilimi

Yapilan degerlendirmelerde isletmede tespit edilen risklerin diizeylerine gore

dagilim1 Sekil 7°de verildi.

H Kabul
edilemez risk

400 <R
M Yiksek risk

200 <R <400

i Orta risk
70 <R <200

 Kabul
edilebilir risk
20<R <70

Sekil 7 Diizeylerine gore risk dagilimlart (%)

Sekil 7°den anlasilabilecegi gibi isletmede tespit edilen 154 adet riskin;

o 24 (%]16)’1 kabul edilemez risk,
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e 48 (%31)’1 yiiksek risk,
o 55(%36)’1 orta risk
o 22 (%14)’si kabul edilebilir risk,

e 5(%3)’inin de 6nemsiz risk oldugu goriilmektedir.

Yapilan incelemede, en fazla risk skoru 55 adet ile %36’lik boliimii temsil eden orta
riskli (70<R<200) olarak degerlendirilen risklerdir. Calismada ikinci risk skoru 48 adet ile
%?31°lik oran1 temsil eden yiiksek riskler (200<R<400) ve {igiincii risk skoru ise 24 adet ile
%16’ ik kismi temsil eden kabul edilemez riskler (400<R) oldugu tespit edildi. Bu
bulgulara gore incelenen isletmenin ilk {i¢ siradaki risklerinin toplami %83 gibi ¢ok yiiksek
bir orana karsilik gelmesi, bu risklerin en kisa vadede iyilestirilmesinin ISG acisindan
olduk¢a 6nemli oldugunu gostermektedir. Kabul edilemez riskler i¢in ivedilikle, yiliksek
riskler i¢in kisa vadede ve orta riskler i¢in ise uzun vadede iyilestirmelerin yapilmasi
(Ozgelik, 2014) icin yonetim kademesinin risk degerlendirmesinde belirtilen dnlemler

dogrultusunda gerekli tedbirleri almasinin 6nem arz ettigi sdylenebilir.

Akdeniz (2016)’in ¢alismasinda inceledigi 3 isletmeden A isletmesinde; en fazla
risk diizeyinin %49.4 ile yiiksek risk, B isletmesinde %34,15 ile ¢ok yiiksek risk orani
olmasina ragmen, C isletmesinde ise en fazla risk ¢alisma verilerimizle uyumlu bir sekilde
%50,6 ile onemli risk (arastirmamizda orta riske karsilik gelmektedir) kategorisinde
oldugu belirlenmistir. Kayabasi ve Ciindiibeyoglu (2022)’nun c¢alismalarinda incelenen
seramik fabrikasinda tolerans gosterilemez riskin %2,17, esasli riskin %13,05, onemli
riskin %77,18 ve olas1 riskin %7,60 oranda gerceklestigi bildirilmistir. Arastirmamizdaki
yiiksek risk oraninin %31 olmasi, Akdeniz (2016)’in B ve C isletmesindeki yiiksek risk
verileri ile hemen hemen benzer iken Kayabasi ve Ciindiibeyoglu (2022)’nun esaslt risk
diizeyi basta olmak iizere tiim risk diizeyleri ile arastirma verilerimiz celismektedir. Bu
farklilik, her bir arastirmada farkli isletmelerin risk degerlendirmelerinin yapilmis
olmasindan kaynaklanabilecegi gibi; Kayabasi ve Ciindiibeyoglu (2022)’nun lavabo, kiivet,
eviye, alaturka ve alafranga hela tasi gibi seramik gereclerin iiretimine yonelik bir risk

analizi yapmis olmasindan da kaynaklanabilir.
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4.3. Proses Boliimlerindeki Risklerin Analizi

Seramik karo iiretimi yapilan isletmedeki 6 proses boliimiinde tespit edilen riskler
incelenerek derecelendirilmistir. Her bir proses boliimiinde belirlenen tehlikeli olaylar ve

risk skorlar1 agagida basliklar altinda grafiklerle gosterildi.

4.3.1. Masse Hazirlama Boliimii Risk Analizi

Masse hazirlama boliimiinde toplam 43 adet risk belirlendi. Bu riskler sirasiyla 14
adet (%33) orta risk, 12 adet (%28) kabul edilemez risk, 10 adet (%23) yiiksek risk, 4 adet
(%9) onemsiz risk ve 3 adet (%7) kabul edilebilir risk olarak tespit edildi. Toplam 43 risk
arasinda risk skoru 70’in iizerinde olan tehlikeli olaylar ve risk skorlar1 Sekil 8’de
gosterilmistir. Geng (2021)’in ¢alismasinda; masse hazirlama boliimiinde Fine&Kinney
metoduna gore toplam 10 adet risk tespit etmis, bunlarin 2’si tolerans gosterilemez risk, 4
esash risk ve 4 adette 6nemli risk oldugu belirtilmistir. Arastirmamizda bu ii¢ diizeydeki
risk sayisinin 36 adet olarak belirlenmesi onemli bir farklilik olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
Arastirmaci ¢alismamizdaki gibi karo iiretim tesisinde risk analizinde bulunmus olsa da
isletme farkliliklar1 g6z oniine alindiginda tespit edilen tehlikeli olaylarin benzer olmamasi
caligmalar arasindaki farkliligindan temel nedenlerindendir. Bunun en 6nemli gostergesi
Geng (2021) risk analizi yaptig1 isletmede belirlemis oldugu tehlikeli olaylardan 6rnegin
“Alubit bilye bosaltimi esnasinda bilye sigramasi”, “Sprey Drier ve platformlardan
temizlik ve bakim sirasinda sokiilen par¢amin ¢alisamn iistiine diismesi” olaylar1 onemli
risk olarak degerlendirirken, bu olaylarla ilgili ¢calismamizda her hangi bir degerlendirme
yapilmamasi ¢aligmalar arasindaki veri farkliligina neden olmus olabilir. Bir diger
ifadeyle; ISG uzmanmin incelenen isletmede o andaki tespit ettigi tehlikeli olaylar risk
analizi raporuna yansidigindan, elde edilen verilerin farkliligi da dogal bir durum olarak

diisiiniilebilir.
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Elektrikle Calisan Makine Ve Ekipmanlar

Platformlarda Korkuluk Ve Tekmelik Bulunmamasi

Bandin Ustiinden Veya Altindan Gegilmesi

Vincin Calisma Alaninda Dikkatsiz Ve Giivensiz Kullanim1

Besiger Uzerinde Calisma

Degirmen Basincini Almadan Kapaginin Acilmasi

Toz Olusumunun Onlenmesi Caligmalarin Yapilmamast

Zincir Kopmasi

Elevatoriin Diigmesi

Tambur Degisimlerinde Kardirma Aract / Ekipmani Bulunmamast
Sistemin Baskasi Tarafindan Kontrolsiiz Calistirilmasi

Hareketli ve Donen Aksam Koruyucu Olmamasi, Tehlikeli Alani Tam Kapatmama
Bantlarinda Acil Durdurma Tellerinin Olmamasi/ Calismamast
Platformlarin Yeterli Saglamlikta Olmamast
Yipranmig Degirmen Kayistyla Calisma
Kimyasallara Maruz Kalma

Degirmen Alanina Caligir Durumdayken Girilmesi
Degirmen Motor Korumasinin Olmamasi
Degirmen Calisirken Miidahale Etme

Uygunsuz Isyeri Tabani, Dosemesi, Catist

Ving Emniyet Mandali ve Stoperlarin Olmamast
Ving Yiik Kaldirma Kapasitesinin Bilinmemesi
Ving Periyodik Kontrol Ve Bakimlarinin Olmamast

Saglam Yapida Havuz Kapaklarin Olmamasi

Tehlikeli Olaylar

Bantlarin Muhafazalarin, Acil Durdurma Tellerinin Olmamasi / Calismamast
Besiger Muhafazasmm, Acil Durdurma Tellerinin Olmamas1 / Caligmamast
Tozlu Ortamda KKD'siz Calisma

Sistemin Otomatik Calismasi

Tozlu Ortamda Calisma

Giiriiltiili Ortamda KKD'siz Calisma

Ving Baglant1 Noktalarin Yetersiz Kalmast

Degirmenin Ustiine Inilmesi

Platform Korkuluklarin Kapatilmamasi

Platform Zemininde Agikliklarin Olmasi

Degirmenin Balata Ayarmin Elle Yapilmasi

Ving Zincir Asinmasi, Mekanik Arizalar

4 1440

4 1440

Risk Skoru

1800

Sekil 8 Masse hazirlama boliimii tehlikeli olaylar ve risk skorlart >70
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Isletmenin masse hazirlama béliimiindeki risk skoru en yiiksek tehlikeli olaylarin
sirastyla “Ving Zincir Asinmasi, Mekanik Arizalar (R=1800)" (Sekil 9), “Degirmeni
Tiimiiyle Ve Giivenli Bir Sekilde Durdurabilecek Bir Sistem Bulunmamasi, Balata Ayarinin
Elle Yapilmasi (R=1400)" (Sekil 10) ve “Platform Zemininde Agikliklarin Olmasi
(R=1400)” (Sekil 11) olarak tespit edildi.

Sekil 9 Ving zincirlerinin asinmasi ve mekanik arizanin bulunmasi
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Sekil 9°da goriildiigii gibi ving zincirinin aginmast 6liimli ya da sakat kalma ve
uzuv kaybi gibi kabul edilemez risklere yol acabilecek tehlikeli olaylardandir. Zincirin
kopmas: halinde telafisi miimkiin olmayan kazalar yasanacak olmas1 bu riskin ivedilikle

giderilmesini zorunlu hale getirmektedir.

4

Sekil 10 Degirmen ekipmanlarinda bulunmasi gereken asgari gerekliliklerin yetersizligi

Sekil 10°da masse hazirlama boliimiinde kullanilan degirmeni tiimiiyle ve gilivenli
bir sekilde durdurabilecek bir sistemin bulunmamasi kabul edilemez risk olarak tespit

edildi. Bundan bagka; degirmen balatalarinin ayarlanmasinda insan giicline ve eline ihtiyag
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olmasi da sikigma ve parmak kopmalarina neden olabilecek tehlikeler barindirdigindan
kabul edilemez riskler grubunda degerlendirilmistir. Olusabilecek bir kaza aninda
degirmenin otomatik bir sekilde durdurulmasi ¢alisan giivenligini dnemli 6l¢iide artiracak
bir tedbir olmas1 nedeniyle bu tip makinelerde asgari gereklerin saglanmasi hayati 6neme

sahiptir.

T L AN ‘-"'Y.'INP/"—

Sekil 11 Konveyodr bant bolgesi platformlarinda malzeme nakli i¢in kullanilan agikliklarin

bulunmasi
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Sekil 11°de masse hazirlama alanindaki konveyor bant bolgesi platformlarinda
malzemelerin nakli i¢in agikliklarin bulundurulmasi, dikkatsizlik sonucu ¢alisanlarin bu
bosluga diigmesine ve onemli yaralanmalara sebep olacagindan kabul edilemez risk olarak
degerlendirilmistir. Ayrica “Giiriltiilii Ortamda KKD'siz Calisma”, “Tozlu Ortamda
Calisma” ve “Tozlu Ortamda KKD'siz Calisma” tehlikeli olaylarinin risk diizeylerinin

kabul edilemez risk grubunda oldugu tespit edildi.

Camcioglu (2020)’nun Usak ilinde seramik liretimi yapan bir isletmedeki riskler
lizerine yaptig1 calismasinda; seramik sektoriindeki en biiylik risk etmeni olan tozun
kaynaginda yok edilmesi, havalandirma sistemlerinin kurulmasi ve ¢alisanlarin uygun
KKD donanimlarla donatilmasi gerektigini vurgulamistir. Vidinli vd (2018)’nin
caligmasinda, seramik karo iiretimi sirasinda toz emisyon kaynagini olusturan yerlerin en
cok hammadde, masse ve sir hazirlama asamalar1 oldugu; ayrica sprey kurutma ve
presleme sirasinda da tozun olustugu raporlamistir. Toz ve giiriiltii potansiyelinin en
yuksek oldugu prosesler agisindan yapilan incelemelerde; konveyor bant sistemi (Elbir
2020) ile hammadde hazirlama bdliimiiniin risk icerdigi bildirilmistir (Geng 2021).
Aragtirmamizda da tozlu ortamlarda KKD’siz c¢aligma kabul edilemez risk olarak
Camcioglu (2020) ve Vidinli vd. (2018)’nin verilerine paralel olarak bulunmus,
isletmedeki calisanlarin risk diizeyini diistirmek i¢in KKD’lerin 6zellikle toz, giiriiltii ve
kimyasal etmenlere maruziyetin yogun oldugu alanlarda kullanilmas: gerektigi
disiiniilmiistiir. Bu bakimdan isletmede bu risklerin ivedilikle giderilmesi, gerekirse
ortadan kaldirilana kadar ¢alismalarin durdurulmasi 6nerilmistir. Bununla birlikte, Gékgek
Yilmaz (2020)’1n ¢alismasinda; seramik karo iiretim siiregleri ve girdi hammaddelerinin
cok tehlikeli sinifta yer aldigi, masse hazirlama ve presleme gibi {iretim bdliimlerinde
ozellikle giirtiltii ve titresimden kaynaklanan saglik sorunlarinin ¢ikabilecegini bildirmistir.
Arastirmamizda giiriiltii kabul edilemez risk aralifinda hesaplandigindan literatiirle uyumlu
oldugu ve giiriiltiiye KKD’siz maruz kalmanin énemli saglik sorunlarina yol agabilecegi

distintilmiistiir.

Akdeniz (2016) c¢alismasinda, ii¢ farkli karo isletmesinde hammadde hazirlama

boliimii risklerini siralarken, masse silo bdliimiinde elektrik kablolarinin daginik halde
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bulunmas ile tagima tanklarindaki elektrik kablolarinin hasar gérmesini, R=360 ve 720
risk skorlariyla ¢ok yiiksek risk diizeyinde puanlamistir. Bu tehlikeli olaylarda calisanlarin
kablolara takilmas1 sonucunda elektrik kazalar1 ve diismeye bagli yaralanmalar olabilecegi
olasilig1 yiiksek risk olarak degerlendirilmistir. Arastirmamizda ise, elektrikle calisan
makine ve ekipmanlarin orta seviyede (R=90) risklere neden olabilecegi saptanmis,
elektrik kablolarinin agikta olmamasi ise bu riski yiiksek risk haline getirmemistir. Diger
taraftan, tagima tanklarmin elektrik kablolartyla ilgili de bir risk faktorii de arastirmamizda
tanimlanmamustir. Arastirma verilerimizden farkli olarak; Geng (2021)’in yapmis oldugu
calismada, hammadde hazirlama boliimiinde en fazla goriilen tehlikeli olaylarin
“Kayiglarin  kopmasi/firlamas1” 1ile “Degirmenler c¢alisirken korkuluklardan igeri
girilmesi” oldugu saptanmis ve tolerans gosterilemez risk olarak degerlendirilmistir.
Arastirmamizda bu tehlikeli olaylar tespit edilmediginden, literatiirle karsilagtirma imkani

bulunmamustir.
4.3.2. Presleme Boliimii Risk Analizi

Isletmedeki presleme boliimii risk analizi sonucunda toplam 12 adet tehlikeli olaym
tamaminin R>70 diizeyinde oldugu belirlendi. Bu risklerden 5’inin kabul edilemez risk,
6’simnin yiiksek risk ve 1’inin ise orta risk grubuna dahil oldugu saptandi. Geng (2021)’in
yaptig1 arastirmada; presleme boliimiinde 12 adet risk belirlemis ve bunlardan 6’sinin
caligmamiza benzer sekilde tolerans gosterilemez diizeyde oldugu saptanmistir.
Arastirmamizda risk analizi yapilan isletmede presleme boliimiindeki risklerin tamamina
yakin i¢in acil bir sekilde onlem alinmasi ve kisa vadede iyilestirilmesinin gerekliligi

ortaya ¢ikarilmistir.

Yapilan degerlendirmeler sonucunda presleme boliimiindeki tehlikeli olaylarin risk

skorlamas1 Sekil 12°deki gibi elde edilmistir.
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Hidrolik Sistemde Manometre Bulunmamasi,
90
Hasarli Olmasi

Giriiltii - s 240

Pres Siirgii Boliimii Uzerindeki Masse Dolum I | 240

Bolgesine Tirmanilmasi

Pres Kalibi [ 240
Tozlu Ortamda Calisma [ 240
Temizlik Yapilmas: | 240

Hidrolik Sistemdeki Basincin Kontrolsiiz
v : B 240
Diismesi / Yiikselmesi

Donen Ve Hareketli Aksamlardaki Muhafazalarin I ' 450

Cikarilmasi

Pres Cikist Donen Aksamlarin Erigsime Acik | | 450

Olmas1

Pres Arkasi Siirgli Hareketli Kisimlarin Erigime I | 450
Acgik Olmasi
Sekillendirmenin Gergeklestigi Bolgenin Erigime | | 540
Agik Olmasit

Donen Ve Hareketli Aksamlarin Erisime Agik
540
Olmasi

Risk Skorlar

Tehlikeli Olaylar

Sekil 12 Presleme boliimii tehlikeli olaylar1 ve risk skorlari

Sekil 12°den de anlasilabilecegi gibi incelenen isletmenin presleme bdliimiinde
tespit edilen ilk iki siradaki riskler “Donen ve Hareketli Aksamlarin Erisime A¢ik Olmast
(R=540)" (Sekil 13), “Sekillendirmenin Gergeklestigi Bolgenin Erisime A¢ik Olmasi
(R=540)" (Sekil 14)’dir. Ugiincii sirada yer alan R=450 skora sahip riskler ise, “Pres
Arkasi Stirgii Hareketli Kisimlarin Erisime Ag¢ik Olmast (Sekil 15), Pres Cikist Dénen
Aksamlarin Ervisime Ag¢ik Olmast ve Donen ve Hareketli Aksamlardaki Muhafazalarin

Cikarilmasi”dur.

Yapilan incelemelerde kabul edilemez risk grubunda yer alan tehlikeli olaylar ile

ilgili gorseller Sekil 13-15’te gosterilmistir.
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Sekil 13 Makine ile aksamin doner ve hareketli pargalarinin erisime agik olmasi

Incelenen isletmenin presleme boliimde kullanilan makine ile aksamlarinin doner
ve hareketli kisimlar1 (Sekil 13), sekillendirme bolgesi (Sekil 14) ve pres arkasi siirgiliniin
hareketli kisimlar1 (Sekil 15) goriilebilir, el-kol-parmak ya da ayakla erisilebilir bir dizayna
sahiptir. Bu kisimlarin korumali bir sekilde olmamasi pres makinelerine el ve parmak
kaptirma riskinin yan1 sira her hangi bir saglik sorunu veya orgiit i¢i kavgalar sirasinda
makine lizerine diisme riski olmasi 6limlii veya yaralamali vakalara yol agabilecektir.

Bunlardan bagka; hareketli makineye durdurmadan miidahale etmek, makine
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muhafazalarinin yerinden ¢ikmasi ve calisanin giivensiz davranisi kabul edilemez risk

grubu olarak degerlendirilmistir.

Sekil 14 Preslerde sekillendirme isleminin gerceklestigi bélgenin erisime agik olmast
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Sekil 15 Pres arkasi siirgiintin hareketli kisimlarinin erisime agik olmasi

Kumar vd. (2010)’nin seramik karo isletmesinde yaptiklar1 ¢alismada kazalarin
genel yayginlik oraninin %18,5 oldugu tespit edilmistir. Ayrica bu kazalarin yaklasik
%86'sinin uzuvlar etkiledigi, yaralanmalarin yaklasik yarisinin (%52) yiizeysel oldugu ve
kazalarin  %40'min ise basamaklardan, nesnelerden ve tutarken ¢arpmalardan
kaynaklandig1 bildirilmistir. El aletleri ve hareket halindeki makinelerin kazalarin yaklasik
%20'sinin nedeni oldugu da belirlenmistir. Bu kapsamda degerlendirildiginde;

arastirmamizda hareketli pres makinelerinin muhafazasiz ve erisime agik olmasi kaza
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riskini artiran kabul edilemez faktorlerden oldugunu gostermektedir. Geng (2021)’in
caligmasinda presleme boliimiinde ortak riskin “pano kapaklarmin agik olmasi ve pano
onlinde yalittim paspaslarinin olmamasi nedeniyle elektrik ¢arpmasi” tehlikesi oldugu
belirlemis ve aragtirmamizdaki gibi “Preslere ait doner aksam koruyucularinin

bulunmamasi” tolerans gosterilemez risk olarak degerlendirmistir.

Akdeniz (2016)’in 3 farkli isletmeyi inceledigi arastirmasinda; tozlu ortamda
caligma ile ¢aligma esnasinda bant alt ve listiinden gegis yapilmasi ¢ok yiiksek risk skoru
ile puanlanirken; preslerde sekillendirme isleminin gergeklestigi bolgeye erisim imkéni bir
isletmede yiiksek risk, diger isletmede orta risk, bir digerinde ise ¢alismamizdaki gibi ¢ok
yuksek risk skoruna sahip bulunmustur. Pres arkasi siirgliniin hareketli kisimlara erigim
imkani olmasinin ise bir isletmede calismamizdaki gibi kabul edilemez risk, diger iki
isletmede ise yiiksek riskli oldugunun bildirilmesi ¢aligma verilerimizin kismen
desteklendigini gostermektedir. Ulu¢ Ergiiven (2015)’nin seramik yer ve duvar
kaplamalarmin c¢alisanlar {izerindeki toz maruziyetini ISG agisindan degerlendirdigi
caligmasinda; bes seramik yer ve duvar kaplama isletmesinin toz maruziyet degerlerinin
yasal mevzuata uygun oldugu, ancak 12 noktada olgiilen silis degerinin mevzuatta
bildirilen smir degerin {izerinde bulundugunu saptamistir. Arastirmamizda da tozlu
alanlarda calisma orta risk grubunda skorlanmistir. Bu bakimdan verilerin literatiirle

kismen uyumlu oldugu sdylenebilir.

4.3.3. Kurutma Boéliimii Risk Analizi

Inceleme yapilan isletmenin kurutma firin1 olan bdliimiinde toplamda 6 tehlikeli
olay tespit edildi. Bu risklerin 5’inin yiiksek risk, 1 tanesinin de orta risk skoruna sahip

oldugu belirlendi. Sekil 16’da kurutma boliimii risk skorlart gosterilmistir.
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Uzuv Ya Da Calisanin Uzerinden Sarkan |— 135
Seylerin, Kiyafetlerin Giyilerek Calisilmast

Kurutucu Yan Kapak Koruyucularinin Ag¢ik
Birakilmasi

210

Kurutma Girisinde Isik Perdesinin Olmamasi 210

Kurutucu Mengil Cukuru Kapaklarinin Agik
Birakilmast

240

Tehlikeli Olaylar

Acil Durdurma Tellerinin Olmamasi/
Calismamasi

240

Donen Ve Hareketli Aksamlardaki Muhafazalarin
Olmamasi

270

Risk Skorlari

Sekil 16 Kurutma boliimii tehlikeli olaylar ve risk skorlari

Sekil 16’da goriildiigii gibi kurutma firin1 boliimiiniin en fazla riskli ilk 3 tehlikeli
olay1; “Dénen ve Hareketli Aksamlardaki Muhafazalarin Olmamasi (R=270)"" (Sekil 17),
“Acil Durdurma Tellerinin Olmamasi/ Caliymamasi (R=240)" (Sekil 18) wve
“Kurutucu Mengil Cukuru Kapaklarmmin Agik Birakilmas: (R=240)" (Sekil 19) olarak
tespit edildi.
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Sekil 17 Donen ve hareketli aksamlardaki muhafazalarin olmamasi

Sekil 17’de gosterilen “Donen ve Hareketli Aksamlardaki Muhafazalarin
Olmamas:” tehlikeli olaymin yapilan hesaplamalarda risk skoru 270 olarak belirlenmis ve
yluksek risk sinifina dahil edilmistir. Kurutma firininda da diger baz1 boliimlerde goriildigt
gibi; donen veya hareketli aksamlarin iizerinin muhafazali olmamasi, ¢alisanlarin donen
veya hareketli aksamlara dikkatsizligi nedeniyle uzuv kaptirma olasiliginin bulunmasi,
Olimli veya yaralamali riskleri igeren bir durum olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bundan

baska; bu aksamlarin mekanik arizalar1 sonucunda parca kopmasina karsi ortaya
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cikabilecek risklerin de bulunmasi, tehlikeli olayin yiiksek riskler grubunda yer almasina
neden olmustur. Ayrica, Sekil 18’de gosterildigi gibi, kurutucu firinlarda herhangi bir kaza
veya olaya karst acil durdurma telinin calisir vaziyette olmamasi g¢alisan giivenligini

tehlikeye atan 6nemli risklerdendir.

Sekil 18 Kurutucu acil durdurma telinin ¢aligir vaziyette olmamasi
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Sekil 19 Kurutucu mengil ¢gukuru kapaklarinin agik birakilmasi

Dagli vd. (2018) Ispanya’da karo iiretimi yapan 20 sektdre ait giiriiltii kaynaklarinin
daha cok kurutma, ham madde hazirlama ve sirlama boliimlerinde oldugunu bildirmistir.
Akdeniz (2016)’in kurutma makinesiyle ilgili tespitlerinde yan kapak koruyucunun
bulunmamasini 6nemli risk olarak belirlemis, bu durumda calisanin 6zensiz ve dikkatsiz
davranisi sonucu meydana gelebilecek is kazasinin olmamasi i¢in kurutma makinesine
monoblok olarak parmak giremeyecek sekilde yan kapak koruyucusunun takilmasini
Onermistir. Aragtirmamizda da donen ve hareketli mafsallarin iizerinin kapali olmamasi ile

mengil ¢ukuru kapaklarinin agik olmasi, parmak ve uzuv kayiplarina neden olabilecek
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yusek risk tehlikeli olaylar olarak degerlendirilmistir. Bununla birlikte, kurutma

firinlarinda ortaya ¢ikabilecek giiriiltii seviyesiyle ilgili ise tehlikeli olay belirlenmemistir.
4.3.4. Sirlama Boliimii Risk Analizi

Isletmenin sirlama béliimii ilgili kisminda yapilan incelemeler sonucunda tespit
edilen 33 adet tehlikeli olaylardan 28’inin R>70 oldugu saptandi. Bunlardan 15’inin
yuksek risk, 13’{iniin ise orta risk skoruna sahip oldugu Sekil 20’de gosterildi. Geng (2021)
sirlama boliimlerinde yaptigr incelemelerde 8 adet tehlike belirlemis, bunlardan 5’inin
tolerans gosterilemez risklerden, 3’liniin de 6nemli risklerden oldugu tespit edilmistir.
Calismamizda sirlama boliimiinde kabul edilemez riskli tehlikeli olay olmamasi Geng
(2021)’in g¢alismasi ile arasindaki en Onemli farkliliktir. Geng (2021)’in c¢alismasinda,
“Fiime kabinlerinin olusturdugu mikronize toz nedeni ile solunum yolu rahatsizliklari,
silikozis ve KOAH olusum riski”, ve “Fiime, Angop, Sir gramaj ol¢iimlerinde gramaj
tepsisi kullanimi sirasinda el ve parmagin banda sikismasi” gibi bazi tehlikeli olaylari
tolerans gosterilemez risk olarak nitelerken, arastirmamizda bu olaylarin tespit edilmemis
olmast bu farkliliga yol a¢mis olabilir. Bundan baska; 1slak zemin kayganligi
arastirmamizda yiiksek riskli olay olarak degerlendirilirken, arastirmaci bu olay1

isletmedeki verilere gore tolerans gosterilemez olay olarak hesaplamistir.
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Elektrikle Calisan Makine Ve Ekipmanlar

Sir Tanklar1 Temizliginin Kazan Igerisine Girilerek
Yapilmast
Sicaga Dayanikli Eldiven Kullanmama, Temin
Edilmemesi

Bant Ustiinde Karo Y1gilmas1

Sir Kazanlarinin Karigtiricis1 Caligirken Miidahale
Yapilmasi

Elektrik Motorlarin Pervane Kapaklarin Olmamast
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Takilmaya Calisilmas1

E Uzuv Ya Da Calisanin Uzerinden Sarkan Seylerin,
;u Kiyafetlerin Giyilerek Calisilmast

5 Temizlik i¢in Tankin i¢ine Girme
% Sir Tanklarinda Acil Durumda Butonlarinin Olmamasi/
= Calismamast

= Takilan, Kirilan Karolara KKD Kullanmadan Miidahale
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Dijital Baski Makinelerinde Parmak Koruyucu
Montajimin Yanlis Olmast
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Makinay1 Durdurmadan Miidahale Etme

Yiizey Firgalama Makinesi, Kayis Kasnak
Muhafazasinin A¢ik Birakilmasi
Parmak Koruyucularin Olmamasi, Dogru
Konumlanmamast
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Sir Tanklarin Hortum Ve Kablolarina Takilma
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Elektrik Tesisatt Periyodik Kontrollerinin Yapilmamasi — 300

Sir Tanklarin Temizlenmesi

360

Elektrige Temas — 360

Risk Skorlari

Sekil 20 Sirlama bdliimii tehlikeli olaylar ve risk skorlart
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Isletmenin sirlama boliimiinde bulunan yiiksek riskli tehlikeli olaylarm ilk {igiiniin
“Elektrige Temas (R=360)", “Sir Tanklarin Temizlenmesi (R=360)" ve “Elektrik Tesisat
Periyodik Kontrollerinin Yapitmamasi: (R=300)” oldugu Sekil 20’den de anlasilmaktadir.
Bu tehlikeli olaylarla ilgili gorseller Sekil 21-23’te gdsterilmistir.

Sekil 21 Sir tanklarinin temizlenmesi

Sekil 21°’de sir tanklar1 goriilmekte olup, tanklarin temizlenmesi sirasinda
calisanlarin is yeri kazasi yasama riski R=360 olarak tespit edilmistir. Calisanlarin is
kazasina maruz kalmalar1 durumunda yiiksekten zemine dilismeleri sonucu agir

yaralanmalarin ve kafa travmalarin olugsma olasilig1 bulunmaktadir. Bu nedenle KKD’siz
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temizlik yapilmamasi ve diismeye karsi Onlemlerin alinmasi hayati dneme sahip olarak

goriilmelidir.

Sekil 22 Elektrik tesisat1 periyodik kontrollerinin yapilmamasi

Elektrik tehlikelerinin en 6nemli 6zelligi ¢alisanlarin elektrik akimina kapilmasi ve
yangina sebep olmasidir. Bu bakimdan elektrik ve paratoner tesisatinin bakimlar ile
periyodik kontrollerinin zamaninda yapilmasi gerekir. Bundan bagka, elektrik panolarinda
kacak akim rolesinin ¢alisir vaziyette olmasi, pano kapaklarinin eksik olmamasi ve pano
onlerinde yalitkan paspas bulunmasina dikkat edilmelidir (Kayabas1 ve Ciindiibeyoglu,
2022). Arastirmamizda sirlama boliimiindeki elektrik tesisatinin periyodik kontrollerinin
yapilmadigi saptanmistir. Bu nedenle, risk skorlama sonucu R=300 olarak bulunan risk
derecesinin yliksek risk grubunda oldugu anlasilmaktadir. Elektrik tesisatinin rutin

kontrollerinin yapilmamasi, Kayabasi ve Ciindiibeyoglu (2022)’nin da bildirdigi gibi;
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yanginlara, ¢alisanlarin elektrik akimina kapilmasina, siddetli uzuv yaniklar1 veya 6liimli
kazalara yol agabileceginden kisa siirede iyilestirme yapilmasi gerekir. Rutin kontrollerin
yapilmasi isletmedeki elektrik kaynakli risk derecesinin diismesini ve kazalarin azalmasin
saglayacaktir. Camcioglu (2020) elektrik kaynakli risklerin seramik isletmesinde orta
seviyede risk olusturdugunu bildirse de, arastirmamizin sirlama boliimiinde elektrik
kaynakl risklerin ytiksek riskli tehlikeli olaylar1 icermesinin nedeni, sirlama boliimiinde
elektrik tesisatinin rutin kontrollerinin yeterli oranda yapilmamasindan kaynaklanmis

olabilir.

Sekil 23 Sir stok tanklar1 bolgesinde bulunan hortum ve kablolara takilma
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Bir diger yiiksek risk derecesi, sirlama boliimiinde sir stok tanklar1 bolgesinde
bulunan hortum ve kablolara takilma (R=270) olarak tespit edilmistir. Isletmenin bu
boliimiinde kablo ve hortumlarin ¢alisanlarin dikkatsizligi sonucunda diismesine zemin
hazirlayacak sekilde sir tanklari etrafinda bulundugu Sekil 23’ten de anlagiimaktadir.
Tehlikeli olaym siddet ve olasilig1 dikkate alindiginda, sirlama boliimiinde hortum ve
kablolarin ¢alisanlarin agir yaralanmalarina, siddetli kanamalara ve organ kaybina neden

olabilecek konumda yerlestirildigi goriilmektedir.

Akdeniz (2016)’in ve Geng (2021)’in yaptig1 incelemelerde; “Zeminin islak ve
kaygan olmasi”n1 kabul edilemez risk diizeyinde degerlendirirken, bu risk ¢alismamizda
yuksek risk olarak degerlendirilmistir. Bundan baska; Akdeniz (2016)’in inceledigi bir
isletmede “Uygun olmayan termal sartlar altinda ¢alisma ve ergonomik zorluklar” kabul
edilemez bulunurken, diger iki igletmede ayni tehlikeli olay kabul edilebilir risk olarak
hesaplanmistir. Diger yandan, arastirmacinin inceledigi ii¢ isletmeden birinde “Swrlama
boliimii  bant aralarinda zeminde bulunan hortumlar/Calisma ortamunin  diizenli
olmamasi1” bulgusu calisma verilerimizle uyumluluk gostermektedir. Arastirmamizda
yliksek risk diizeyine sahip tehlike olarak degerlendirilen kaygan zemin tehlikeleri Geng
(2021)’in de bahsettigi gibi 6zellikle kirik, ¢ikik, boyun ve bel rahatsizliklar1 gibi riskleri
ortaya ¢ikarma potansiyeli yiiksek risklerdir.

4.3.5. Pisirme Boliimii Risk Analizi

Isletmenin pisirme boliimii risk degerlendirmesinde toplam 20 adet tehlikeli olay
saptanmis, bu olaylardan 1’1 kabul edilemez risk, 2’si yliksek risk, 13’ orta risk ve 4’1 ise
onemsiz risk olarak hesaplanmistir. Geng (2021)’in ¢aligmasinda, firinlama béliimiinde 10
tehlikeli olay belirlemis, bunlardan 3’iiniin tolerans gosterilemez risklerden, 2’sinin yiiksek

risklerden ve 5’inin de dnemli risk olmasi verilerimizle paralellik gostermemektedir.

Arastirmamizda belirlenen tehlikeli olaylardan R>70 olanlarin risk analizi Sekil

24’te gosterilmistir.
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Rulo Taslama Makinesi Hareketli Aksaminin
Erisime A¢ik Olmast

Firin Rulolarinin Taglanmasi

Rulo ve Karo Kiriklarmin Cikarilmasi
Firin Fanlari, Fan Motorlar ve Kayislara Fan
Durdurulmadan Miidahale Edilmesi

Tahrik Motoru Durdurulmadan Tahrik Dislilerine
Miidahale Edilmesi

Tahrik Dislilerinin Koruyucu Kapaklarmin Acik
Birakilmasi

Firin Uzerine Cikmak/Yiiriimek

Doner Aksamin Muhafazasinin Olmamasi

Uzuv ya da Calisanin Uzerinden Sarkan Seylerin,
Kiyafetlerin Giyilerek Calisiimasi

Tehlikeli Olaylar

Atan Kayislarin Makine/Bant Durdurulmadan
Takilmaya Caligilmasi

Parmak Koruyucularim Olmamasi veya Dogru
Konumlanmamast

Yiikleme/Bosaltma Asansorlerine Durdurmadan
Calisma
Sicaga Dayanikli Eldiven Kullanmama, Temin
Edilmemesi

Yiikleme/Bosaltma Asansorlerindeki Emniyet
Sistemlerin Devre Dig1 Birakilmasi

Yiikleme/Bosaltma Asansorlerinin
Muhafazalarinin Ag¢ik Birakilmasi

Acil Durdurma Butonlarinin, Tellerinin,

Sensorlerin Olmamasi, Calismamast 450

Risk Skorlari

Sekil 24 Pisirme boliimii tehlikeli olaylar1 ve risk skorlari

Sekil 24’te de goriildiigii gibi firin boliimiiniin en riskli {i¢ olayr “Acil Durdurma
Butonlarimin, Tellerinin, Sensérlerin Olmamasi, Calismamast (R=450)" (Sekil 25),
“Yiikleme/Bosaltma Asansorlerinin Muhafazalarinin A¢ik Birakilmas: (R=270)” (Sekil 26)
ve “Yiikleme/Bosaltma Asansorlerindeki Emniyet Sistemlerinin Devre Disi Birakilmasi

(R=270)" (Sekil 27) oldugu anlasilmaktadir.
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Sekil 25 Acil butonlarmin, tellerinin, sensorlerin olmamasi ve ¢alismamasi

Firmmlama boliimiinde acil butonlarinin olmamasi veya sensorlerin ¢alismamasi acil
durumlarda sistemin otomatik durmamasina yol agacagindan ISG agisindan kabul edilemez

risk olarak degerlendirilmistir.

70



Sekil 26 Yiikleme/bosaltma makinelerinin asansorlerinin mekanik muhafazalarinin agik

birakilmasi

Pisirme boliimiinde iirlinlerin yiikleme ve bosaltilmasinda kullanilan asansdrlerin
mekanik kisimlarmin agikta olmasi ve muhafazasinin olmamasi tehlikeli olay riskinin
artmasina neden olmaktadir. Calisanlarin asansorlerin mekanik kisimlarina yaklasmamasi
ve dikkatsizlik sonucu kazalarin olmamasi i¢in agikta birakilan mekanik kisimlarin

kapatilmasina yonelik tedbirlerin ivedilikle alinmas1 gerekir.
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Sekil 27 Yiikleme/bosaltma makineleri asansorlerinin yiikleme/bosaltma kollarindaki

emniyet sisteminin devre dis1 birakilmasi

Uriinlerin firinlara yiikleme ve bosaltma asansérleriyle tasimnmasi sirasinda meydana
gelebilecek kaza aninda asansoriin yiikleme kollarindaki emniyet sistemi Onemli bir
giivenlik sistemi iken igletmede bu sistemin devre dis1 birakilmasi risk diizeyinin artmasina

neden olacaktir.

Akdeniz (2016)’in ¢alismasinda firinlama boliimleriyle ilgili olarak; A isletmesinde
“atan kayislarin makine/bant durdurulmadan takilmaya g¢alisilmasi1”, B isletmesinde “gaz

kacag1”, C isletmesinde “firin yiikleme ve bosaltma bolgelerinde kayis ve kasnak
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gruplarinda parmak koruyucularinin eksik olmasi”, “atan kayislarin makine/bant
durdurulmadan takilmaya c¢alisilmasi”, “yiikleme/bosaltma makinelerinin ¢evresindeki
koruyucu kafeslerin ¢ikartilmasi” ve “firin giris ve ¢ikis bolgelerinde kayis ve kasnak
gruplarinda parmak koruyucularinin eksik olmas1” durumlarini en yiiksek risk diizeyinde
degerlendirilirken, aragtirmamizda bu tehlikeli olaylarin bazilar1 yiiksek risk ve orta risk

olarak skorlanmistir.

4.3.6. Paketleme Boliimii Risk Analizi

Arastirmamizda incelenen isletmenin {iretim proseslerinin son basamagi olan
karolarin kalite ayrim ve paketlemesinin yapildigir boliimde toplam 40 adet tehlikeli olay
belirlendi. Bu olaylardan 6’s1 kabul edilemez risk, 10’u yiiksek risk, 13’1 orta risk, 10’u
onemsiz risk ve 1’1 de kabul edilebilir risk skoruna sahip oldugu yapilan hesaplamalardan
anlagilmistir. Geng (2021)’in ¢alismasinda, paketleme boliimiinde toplam 7 tehlikeli olay
belirlemesi arastirmamiza gore olduk¢a diisiik bir bulgudur. Bu risklerin 5’inin tolerans
gosterilemez risk diizeyinde olmasi ise hemen hemen bulgularimiza benzer bir risk sayisi
oldugunu gostermektedir. Aragtirmamizda tespit edilen tehlikeli olaylardan R>70 olanlar

ve risk skorlar1 Sekil 28’de gosterilmistir.
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Robot Sensorlerinin Caligmamasi, Devre Dis1 Birakilmasi
Sicaga Dayanikli Eldiven Kullanmama, Temin Edilmemesi
Sematik Makinesinin Elektriginin Kesilmesi

Robot Makinesinde El Forklifti ile Palet Alinmasi

Ayni1 Pozisyonda Uzun Siireli Tekrarlayan ve Gozleri Yoran
Calisma, Yetersiz Ara Verilmesi

Bant Ustiinde Karo Yigilmast

Sematik Ile Kontrol Panosunun Farkli Yerde Olmasi
Sematik Makinesinin Ariza Durumunda Karolar1 Birakmasi
Uygun Olmayan Kesici Alet Kullanimi

Sistemin Bagkasi Tarafindan Kontrolsiiz Caligtirilmasi

Bant Kayis Kasnak Sisteminde Uzuv ya da Calisanin
Uzerinden Sarkan Seylerin, Kiyafetlerin Giyilerek Calisiimast
Istifleme Makinesinde Uzuv ya da Calisanin Uzerinden
Sarkan Seylerin, Kiyafetlerin Giyilerek Calisilmasi
Atan Kayislarin Makine/Bant Durdurulmadan Takilmaya
Caligilmasi
Istifleme Makinesine (Stacker) Durdurulmadan Miidahale
Edilmesi
Yogun Calisma, Yetersiz Mola, Yiik Kaldirma - Indirme,
Yiiksek Sabit Tempolu, Egik Tekrarli Calisma

Seritleme Bolgesine El Kol Sokulmasi

Tehlikeli Olaylar

Paketleme Makinesi

Pismis Hatali Uriiniin Vagon veya Konteynira Atilmast
Robotlarin Hareketli Aksamin Erisime Ag¢ik Olmasi
Robot Makinesini Durdurmadan Palet Alinmasi
Shringelemede Gaz Kagagi ve Palet Tutsmasi

Sematik Calisirken Altina Girme

Forklift Yollarmnin Belirsiz Olmas1

Robotun Caligma Bolgesine Girilmesi

Sematik Makinesinin Acil Butonlarinin, Tellerinin,
Sensorlerin Olmamasi, Calismamasi

Paketleme Makinasin1 Durdurmadan Miidahale Etme

Paketleme Makinesinin Acil Butonlarinin, Sensorlerin, Yan
Kapaklariin Olmamasi, Calismamast

istifleme Makinesinin Acil Butonlarinin, Sensérlerin, Yan
Kapaklarinin Olmamasi, Calismamast

Sematik Makinesini Durdurmadan Miidahale Etme

Risk Skorlar

Sekil 28 Paketleme boliimii tehlikeli olaylar1 ve risk skorlari
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Yapilan degerlendirmeler sonucunda paketleme boliimiinde en fazla risk skoruna
sahip ilk ti¢ tehlikeli olaydan en yiiksek riskli olanin “Sematik Makinesini Durdurmadan
Miidahale Etme (R=720)” oldugu Sekil 28’den de anlasilmaktadir. Bu tehlike Sekil 29°da
gosterilmistir. Paketleme béliimiindeki diger en tehlikeli olaylardan “Istifleme Makinesinin
Acil Butonlarimin, Sensorlerin, Yan Kapaklarimin Olmamasi, Calismamasi” (Sekil 30),
“Paketleme Makinesinin Acil Butonlarimin, Sensérlerin, Yan Kapaklarinin Olmamasi,
Calismamast” (Sekil 31), “Paketleme Makinasint Durdurmadan Miidahale Etme”, ve
“Sematik Makinesinin Acil Butonlarinin, Tellerinin, Sensérlerin Olmamasi, Calismamast”™

olaylar1 ise R=540 skoruna sahip oldugundan ayni Onem derecesinde olduklari

anlasilmistir.

Sekil 29 Sematik makinesini durdurmadan miidahale etme
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Paketleme bdliimiinde risk skoru en yiiksek tehlikeli olay “Sematik Makinesini
Durdurmadan Miidahale Etme” R=720 risk skoruyla kabul edilemez diizeyde bulundu.
Makinenin durdurulmadan insan faktoriiyle sorunun giderilmeye calisiimasi Onemli
kazalara yol agabilir. Dikkatsizlik sonucunda el ve uzuv yaralanmalar1 meydana gelebilir.
Bu nedenlerle ihtiyac halinde makinenin durdurulmasina yonelik ¢alisanlarin egitilmesi ve

bunun bir zorunluluk oldugunun 6rnekleriyle anlatilmasi gerekmektedir.

Sekil 30 Acil butonlarinin, tellerin, sensdrlerin, yan kapaklarin olmamasi ve ¢alismamasi

Paketleme boliimiindeki makinelerde acil butonunun veya sensorlerinin olmamast
ya da caligmamasit ayrica yan kapaklarin olmamasit acil durumlarda aletlerin
durdurulamamasina neden olacagi gibi, koruma kapaginin olmamasi da acil durumlarda
makinay1 durdurmadan direkt miidahale edilmesine sebep olacaktir. Bu durumlarda ortaya

cikabilecek kaza aninda 6nemli giivenlik zafiyeti olusacaktir.
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Sekil 31 Acil butonlarmin, tellerinin, sensorlerin olmamasi, ¢alismamasi

Arastirmamizdaki kabul edilemez risklerden biri de acil butonunun ¢alisamamasi
veya sensOriinlin bulunmamasidir. Paketleme asamasinda meydana gelen acil durumlarda
makinelerin durdurulmast hem f{irlinlerin zarar gérmesini hem de bu boliimde calisan
kisilerin giivenliklerini saglayan bir 6nlemdir. Health and Safety Executive (HSE) (2023)
tarafindan seramik ile ilgili hazirlanan dokiimanda yer ve duvar kaplama karo sektoriinde
yasanan is kazalarmin en onemli sebebinin karoyu kaldirma ya da tasima sirasinda
meydana gelen yaralanmalar oldugu bildirilmistir. Bu islemler sirasinda ayni pozisyonda

uzun siire ¢alisma, hareket eden ya da diisen karolara ¢arpma ve is ekipmaninin hareketli
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aksamlaria temas etme is kazalaria yol agabilmektedir. Akdeniz (2016)’in ¢alismasinda
A ve C isletmelerinde “robot ¢alisma alanina makineyi manuele almadan girmek/bakim
vapmak” en yiiksek risk skoru olarak bulunurken, arastirmamizla paralellik gdsteren bu
tehlikeli olay kabul edilemez risk olarak hesaplanmistir. Akdeniz (2016) siirekli sabit
pozisyonda c¢alismay1 yiiksek risk olarak degerlendirse de, ¢alismamizda bu tehlikeli olay
orta risk diizeyinde bulunmustur. Diger yandan, HSE (2023)’de de raporlandig1 gibi
calisanin rahatsizlanmasina ve kaza yasamasimma neden olan en Onemli faktdr sabit
pozisyonda uzun siireli calismaktir. Gen¢ (2021)’in calismasinda ise, seramik karo
isletmelerinde paketleme boliimiinde “Seramik karo tasiyan kayis ve kasnak arasina
parmak sitkismast” en tehlikeli olay olarak belirlenmis ve bu kisimlarin iizerine koruyucu
muhafaza yerlestirilmesinin tehlikeyi onleyebilecegi ifade edilmistir. Arastirmamizda da
parmak ve el sikigmasina sebep olacak hareketli kisimlarin korunakli olmasi hemen hemen

her boliimde yapilmasi gereken bir 6nlem olarak vurgulanmistir.

4.4. Etmenlerine Gore Risklerin Dagilim

Isletmede tespit edilen 154 tehlikeli olayin etmenlerine gore sayilar1 Sekil 32°de

gosterilmistir.

T1Kimyasal Etmenler

T2. Mekanik Etmenler

T3. Fiziksel Etmenler

T4. Ergonomik Etmenler

T5. Calisanlarin Tehlikeli Davranislar
T6. Elektrik Etmenler

T7. Yangm, Patlama, Acil Durumlar
T8. Biyolojik Etmenler

T9. Calisma Ortami

Sekil 32 Risk etmenlerine gore tehlike tiirii sayilar
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Risk etmenlerine gore tehlikeli olay sayisini en ¢oktan en aza dogru siralamak
gerekirse; T5. Calisanlarin Tehlikeli Davranislar: 64 adet (%41,55), T2. Mekanik Etmenler
62 adet (%40,25), T3. Fiziksel Etmenler 8 adet (%5,20), T4. Ergonomik Etmenler 7 adet
(%4,55), T6. Elektrik Etmenleri 5 adet (%3,25), T9. Calisma Ortam1 5 adet (%3,25), T1.
Kimyasal Etmenler 3 adet (% 1,95), T7. Yangin, Patlama, Acil Durumlar 0 adet (%0) ve
T8. Biyolojik Etmenler 0 adet (%0) olarak bulundu. Bu verilere dayali olarak; etmenlerine
gore en fazla riskin “TS5. Calisanlarin Tehlikeli Davraniglar1 64 adet (%41,55)” oldugu, en
az riskin ise “T7. Yangin, Patlama, Acil Durumlar 0 adet (%0)” ve “T8. Biyolojik
Etmenler 0 adet (%0)” oldugu anlasilmaktadir. Bu bulgular 1s181nda iyilestirme yapilirken
ilk olarak elde edilen bu parametrelere dikkat edilmesi 6nem tagimaktadir. Fathy Mahmoed
vd. (2021) arastirmalarinda; seramik endiistrisinde calisanlarin biyolojik, kimyasal,
fiziksel, ergonomik ve psikolojik tehlikelerle karsi karsiya kaldigimi bildirmistir. Bizim
calismamizda ise, 9 farkli kategoride risk etmeni tespit edilmistir (Sekil 32). Bununla
birlikte, Akdeniz (2016)’in inceledigi ili¢ seramik karo isletmesinde; %28,92 mekanik
etmenler, %26,51 insan faktori ve %14,46 ergonomik faktorlerin en fazla goriilen tehlike
tiirlerine gore risk etmenleri oldugu bildirilirken; Geng (2021)’in ¢alismasinda ise, en fazla
goriilen risk kaynaklari mekanik etmenler (%50), insan kaynakli tehlikeler (%29,17) ve
caligma ortamlar1 (%11,11) olarak siralanmistir. Arastirmamizda insan faktoriinii temsil
eden ¢alisanlarin tehlikeleri davraniglar1 %41,55°1ik oranla ilk sirada gelirken, ikinci sirada
mekanik etmenler (%40,25) ve li¢iincii sirada ise fiziksel etmenlerin (%5,20) gorildigi
belirlenmistir. Bu verilerden de anlagildig1 gibi, incelenen isletmedeki risklerin toplamda
%81,80’ini calisanlarin tehlikeli davraniglari ve mekanik etmenler olusturmaktadir. Bu
sebeple, oOzellikle bu etmenlere yonelik iyilestirme c¢alismalarina en kisa zamanda
baslanmasi gerektigi ifade edilebilir. Benzer sekilde, Geng (2021)’in verilerinde de insan
ve mekanik kaynakli tehlike oranlart oldukca yiiksek tespit edilmis olup, arastirma

bulgularimizla paralellik gostermektedir.

79



4.4.1.Risk Etmenlerinin Risk Diizeylerine Gore Dagilimlar:

Isletmedeki risk etmenleri incelendiginde 9 farkli risk etmeni oldugu belirlenmistir.

Bu etmenlerin risk diizeyleri Sekil 33’te gosterilmistir.

Veriler incelendiginde, en yiiksek risk grubunun ¢alisanlarin  tehlikeli
davranislarindan kaynakli oldugu anlasilmaktadir. Bu risklerin 7’si kabul edilemez risk ve
20’s1 yiiksek risk diizeyinde iken, 27’sinin de orta riskler grubunda bulundugu
saptanmistir. Aragtirmadaki ikinci risk grubunun mekanik etmenlerden kaynaklandigini
gosteren analizde; kabul edilemez risklerin 16, ytiksek risklerin 18 ve orta risklerin ise 19
oldugu belirlenmistir. Isletmedeki {iciincii sirada en fazla tehlikeli olayn fiziksel etmenlere

bagl olarak meydana gelebilecegi Sekil 33’te de gosterilmistir.

#Kabul Edilemez Risk
M Yiiksek Risk
u Orta Risk
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Sekil 33 Risk etmenlerine gore risk diizeyleri

Fiziksel etmenler incelendiginde; 1 adet kabul edilemez risk, 2 adet yiiksek risk ve

3 adette orta risk igeren tehlikeli olay saptanmistir. Calismada yangin, patlama, acil
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durumlar ile biyolojik etmeler grubunda tehlikeli olay riski belirlenemezken, en az riskin

kimyasal etmenlerden kaynaklandigi Sekil 33’te de goriilmektedir.

Riskleri diizeylerine gore degerlendirmek gerekirse kabul edilemez risklerin en
fazla mekanik etmenler (16), calisanlarin tehlikeli davraniglar (7) ve fiziksel etmenler
(1)’den kaynaklandigi tespit edildi. Yiiksek risklerin siralamasi; ¢alisanlarin tehlikeli
davranislar1 (20), mekanik etmenler (18) ve calisma ortami (4) seklinde belirlenirken, orta
risklerin en fazla ¢alisanlarin tehlikeli davranislar1 (27), mekanik etmenler (19), fiziksel

etmenler ve elektrik etmenlerinden (3) kaynaklandig saptandi.

Seramik sektoriinde is giicline ¢ok fazla ihtiya¢ duyuldugundan calisanlar elle
tasima islemi yapmasi, siirekli egilip kalkmalari, agir yiik kaldirilmasi, kollarin yiiksege
kaldirilmasi ve ekrani bulunan araglarla ¢alisma gibi bircok ergonomik risk faktorleriyle
kars1 karsiya kalmaktadir. Tekrarli hareketler, uygunsuz durus ve tutuslar ile agir yiik
kaldirma gibi isler seramik sektoriinde calisanlarin asiri yorgunluguna, kas ve iskelet
sisteminde meydana gelen rahatsizliklara, bel ve boyun rahatsizliklarina sebep
olabilmektedir (Camcioglu, 2020). Akdeniz (2016)’in arastirmasinda ¢ok yiiksek risklerin
insan, mekanik, elektrik ve fiziksel etmenlere; yliksek risklerin insan, mekanik ve
ergonomik etmenlere; 6nemli risk diizeyinin ise mekanik, insan ve ergonomik etmenlere
bagli ortaya ciktig1 bulgusu arastirma verilerimizi kismen desteklemektedir. Ornegin A
isletmesinde cok yiiksek risklerin %27 ile temizlik diizen faktoriinden kaynaklandigi
bulgusu calismamizla uyusmasa da %18 ile insan ve mekanik faktorlerin yiiksek risk
icerdigi verisi bulgularimizla ortiismektedir. Calismamizda orta risklerin de en fazla insan
faktoriine bagh olustugu bulgumuz, Akdeniz (2016)’in A isletmesindeki mekanik faktorleri
diger risk faktorlerinden daha yiiksek buldugu verisiyle uyumlu degildir. Bunun nedeni,
aragtirmamizda incelenen isletmenin mekanik faktorlerle ilgili tedbirlere az da olsa dikkat

edilmis olmasindan kaynaklanabilir.

Kahya ve Cicek (2019) calismalarinda, seramik sektoriinde tasima isleminin
basingli dokiim, firin ylikleme ve firin bosaltma asamalarinda goriildiigiinii belirterek,

inceledikleri isletmede ergonomik risk faktorlerinin yiiksek oldugunu bildirse de,
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aragtirmamizda ergonomik etmenlerden kaynaklanan risklerin az oldugu belirlenmistir.
Ahmad vd. (2015) yaptiklar ¢alismada; risk algilamasi, ¢aligma ortam, kisisel davranislar,
isyeri temizligi, kirlilik diizeyi, KKD ve zemin dosemeleri faktorlerinin kayma ve diigme
olaylarin1 baslatmak igin 6nemli etkiye sahip oldugunu belirtmislerdir. Isletmelerdeki
kazalarin ¢ogu insan faktoriine bagli olarak gergeklesir. Bunun en oOnemli sebebi;
fabrikanin projesi, makinelerin planlanmasi, montaji, bakim ve onarimi, ¢ogu isin el
yardimiyla gercgeklestirilmesi ve is yeri hekimligi gibi bir¢ok islemin insan aracili yerine
getirilmesidir (Agikalin, 2008). Akdeniz (2016) arastirmasinda c¢ok yliksek risklere ilk
sirada A isletmesinde temizlik diizeni, B ve C isletmelerinde ise mekanik faktorlerin neden
oldugu bildirilse de; arastirmamizda kabul edilemez riskler bakimindan mekanik faktorler
ikinci sirada hesaplanmistir. Arastirmamizda ¢alisanlarin tehlikeli davraniglart ve mekanik
etmenlerin kabul edilemez tehlikeli olaylari icermesi Ahmad vd. (2015) ve Agikalin
(2008)’1n verilerini desteklemektedir. Diger yandan; elektrik kaynakli risklerin Camcioglu
(2020)’na gore orta seviyede oldugu verisi ¢alismamizla uyusmasa da, Kayabasi ve
Ciindiibeyoglu (2022)’nun elektrik ve mekanik tehlike kaynaklarinin tehlike sayisina ve

degerine gore ilk siralarda yer aldig1 bulgusu ¢alisma verilerimizi desteklemektedir.

4.4.2. Risk Diizeylerinin Proses Boliimlerine Gore Dagilimi

Isletmede tespit edilen tehlikeli olaylardan R>70 olanlarin risk diizeylerinin proses
boliimlerine gore dagilimi kabul edilemez riskler, yliksek riskler ve orta riskler olarak 3

farkl sekilde karsilastirildi (Sekil 34).

Kabul edilemez riskli olaylarm boliimlere gore dagilimi Sekil 19°da gosterildi.
Yapilan incelemede; masse hazirlama bdliimiinde 12 adet (9%50), paketleme boliimiinde 6
adet (%25), presleme boliimiinde 5 adet (%21) ve pisirme bdliimiinde 1 adet (%4) tehlikeli
olayin kabul edilemez risk grubuna dahil oldugu saptandi. Arastirmamizda kurutma ve
sirlama boliimlerinde ise kabul edilemez risk skoruna sahip tehlikeli olaylar tespit

edilememistir.
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Proseslere gore Kabul Edilemez Riskler

H Masse Hazirlama

H Presleme
 Kurutma
1(4%) \? H Sirlama
0% 7 H Pigirme
0% i Paketleme

Sekil 34 Proses boliimlerine gore kabul edilemez risk dagilimi (400<R)

Akdeniz (2016)’in calismasinda; A, B ve C isletmelerinin sirlama boliimlerinin ¢ok
yuksek riskli tehlikeli olaylarda ilk sirada geldigini bildirmistir. Aksine calismamizda
sirlama boliimiinde kabul edilemez riskin olmamasi Akdeniz (2016)’nin bulgulariyla
celismektedir. Bunun nedeni, inceledigimiz seramik isletmesinin sirlama bdliimiinde

gerekli tedbirlere daha fazla riayet edilmesi olabilir.

Arastirmamizdaki yiiksek risk grubu tehlikeli olaylarin proses boliimlerine gore
dagilimlarn Sekil 35°te gosterildi. Yapilan degerlendirmelere gore; yiiksek risk agisindan
isletmedeki en sorunlu kismin sirlama bdliimii oldugu ve toplamda 15 adet (%31) tehlikeli
olay icerdigi belirlendi. Bundan sonra sirasiyla masse hazirlama 10 adet (%21), paketleme
10 adet (%21), presleme 6 adet (%13), kurutma 5 adet (%10) ve firnlama bdliimiiniin 2
adet (%4) yiiksek risk diizeyine sahip tehlikeli olay icerdigi saptandi.
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H Masse Hazirlama

Proses Boliimlerine Gore Yiiksek Risk Dagilimi
H Presleme
i Kurutma

& H Sirlama
H Pisirme
‘ i Paketleme

Sekil 35 Proses boliimlerine gore yiiksek risk dagilimi (200<R<400)

Akdeniz (2016) calismasinda, A isletmesinde sirlama ve paketleme boliimiiniin; B
isletmesinde firinlama, presleme ve paketleme boliimlerinin ve C isletmesinde firinlama,
sirlama ve paketleme boliimlerinin yiiksek risk diizeylerinin en fazla oldugunu bildirmistir.
Calismamizda ise ilk ii¢ sirada sirlama, masse hazirlama ve paketleme boliimlerinde
yuksek riskli tehlike tespit edilmesinin Akdeniz (2016)’in A isletmesindeki verileriyle

onemli oranda benzerlik gosterdigi soylenebilir.

Arastirmamizda proses boliimlerine gore orta risk diizeyi dagilimi Sekil 36°da
gosterildi. Yapilan hesaplamalara gore orta risk skoruna sahip tehlikeli olaylarin boliimler
bazinda dagilimi incelendiginde masse hazirlama béliimiindel4 adet (%25), firinlama,
sirlama ve paketleme boliimlerinde 13’er adet (%24), presleme ve kurutma boliimlerinde
ise 1’er adet (%?2) orta risk diizeyine neden olan tehlikeli olay bulundugu belirlendi. Orta
risk acisindan ilk 4 siradaki boliimiin iyilestirilmesi kabul edilebilir riske doniiseceginden,

ISG acisindan ¢alisanlarin daha giivenli ve saglikli is ortamina kavusmasi saglanabilir.




Proses Boliimlerine Gore Orta Risk Dagilim

13 (24%) 14 (25%) L1 Masse Hazirlama

H Presleme

\

M Kurutma
1 (2%)

# Sirlama
1 (2%) H Pisirme

4 Paketleme

Sekil 36 Proses boliimlerine gore orta risk dagilimi (70<R<200)

Akdeniz (2016) yapmis oldugu calismada 6nemli riskler, ¢alismamizdaki orta
riskler olarak adlandirmustir. Ug isletmede dnemli riskleri karsilastiran arastirmaciya gore
onemli risk diizeyinin en ¢ok firinlama boliimiinde (%27-%33) oldugu, hammadde hazirlik
boliimiiniin ise orta risk agisindan en az tehlikeli olay icerdigi bildirilmistir. Calismamizda
ise literatiiriin aksine en fazla masse hazirlama boliimiinde orta riskli tehlikeli olay (%24)
tespit edilmis; firinlama, sirlama ve paketleme boliimlerinin birbirine esit (%23) oldugu

belirlenmistir.

4.4.3.Siddetine Gore Risklerin Dagilim

Inceleme yapilan isletmedeki tehlikeli olaylarin siddetine gére risk dagilimlari Sekil
37°de gosterildi. Veriler incelendiginde; toplamda 154 tehlikeli olaydan 85 adetinin (%55)
“15- Kalict hasar/Sakatlanma, uzun stireli tedavi / Cevresel engel olusturma, yakin
cevreden sikayet”, 32 adetinin (%21)“ 7-Onemli hasar/yaralanma, dis ilkyardim
ihtiyaci/Arazi simrlart disinda ¢evresel zarar”, 21 adetinin (%13) “40-Oldiiriicii
kaza/Ciddi c¢evresel zarardwr”, 9 adetinin (%6) “3-Kiigiik hasar/varalanma, dahili

ilkyardim/ Arazi iginde simirli ¢evresel zarar”, 6 adetinin (%4) “100 - Birden fazla oliimlii
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kaza/Cevresel Felaket” ve 1 adetinin de (%1) “I - Ucuz atlatma / Cevresel zarar yok”

siddetine sahip risk bulundurdugu tespit edildi.

B 100 - Birden fazla 6limlii
kaza/Cevresel Felaket

®40 - Oldiiriicii kaza/Ciddi cevresel
zarar

@15 - Kalic1 hasar/Sakatlanma,
uzun siireli tedavi/ Cevresel engel
olusturma, yakin ¢evreden sikayet

m 7- Onemli hasar/yaralanma, dis
ilkyardim ihtiyaci/Arazi sinirlart
disinda gevresel zarar

W 3 - Kiiciik hasar/yaralanma, dahili
ilkyardim/ Arazi iginde sinirli
gevresel zarar

O1 - Ucuz atlatma / Cevresel zarar
yok

Sekil 37 Siddetine gore risk dagilimi

Yapilan degerlendirmelerde isletmedeki tehlikeli olaylarin yarisindan fazlasinin
(%55) “15- Kalict hasar/Sakatlanma, uzun siireli tedavi/ Cevresel engel olusturma, yakin
cevreden sikayet” oldugu belirlenmistir. Bundan baska; “7-Onemli hasar/yaralanma, dis
ilkyardim ihtivaci/Arazi simirlart disginda cevresel zarar” ile “40-Oldiiriicii kaza/Ciddi

gevresel zarar” olaylarinin da 6nemli oranda bulundugu tespit edilmistir.

Is hayatmnin en énemli sorunu ¢alisanlarin maruz kaldiklari is kazalar1 ve meslek
hastaliklaridir. Bu tehlikeli olaylarin meydana gelmesi sonucunda ¢alisanlarin is géremez
hale gelmesi ve ¢cogu zaman hayatin1 kaybetmesi, ¢alisanin eski durumuna gelmesine engel

oldugundan hem calisanda hem de ailesinde maddi ve manevi acilara yol agmaktadir.
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Bunun yaninda; is kazalar1 isin akisini, iiretim temposunu ve is aletlerinin zarar gérmesini
de etkilediginden, ISG yonetmeliklerine gére ¢alisma sartlarini saglamak herkes icin
onemli bir zorunluluktur. Eskisehir-Boziiyiik bdlgesinde faaliyet gosteren 6 seramik
fabrikasinda 1000 is¢iye uygulanan anket ¢caligmasinda da is¢ilerin KKD kullanmama ve
egitim eksikliginin is kazalariin yasanmasindaki en 6nemli faktorler oldugu bildirilmistir
(Acikalin, 2008). Nadri ve Fasih Ramandi (2017)’nin c¢alismasinda, seramik karo
iiretiminde malzemenin elle taginmasi ve kaldirilmasinin g¢alisanlar arasinda &liimctl
olmayan yaralanmalara neden oldugu bildirilmistir. Ayrica seramik fabrikalarinda en
yaygin olarak bildirilen ikinci risk faktoriiniin uzun vadeli kas-iskelet bozukluklarina yol
acabilen potansiyel ergonomik faktorlerden kaynakli kazalar oldugu da ifade edilmistir.
Calisma verilerimizde de daha ¢ok kalici hasar, uzun siireli tedavi ve sakatlanma riskinin

diger risklerin tamamindan fazla olmasi literatiirii desteklemektedir.

87



BESINCi BOLUM

SONUC VE ONERILER
5.1. Sonuclar

Arastirmamizda Canakkale ilinde faaliyet gosteren bir seramik karo isletmesinde
tespit edilen tehlikeli olaylara yonelik risk degerlendirmesi Fine&Kinney metodu ile
gerceklestirilmistir. Isletmede yer alan masse hazirlama, presleme, kurutma, sirlama,
pisirme ve paketlemeden olusan 6 boliimde toplam 154 risk tespit edilmistir. Isletmedeki
tehlikeli olaylarin ¢oktan aza dogru masse hazirlama, paketleme, sirlama, pisirme,
presleme ve kurutma boliimlerinde goriildiigii belirlenen isletmede; risk etmenlerine gore
tehlikeli olaylarin ¢oktan aza dogru calisanlarin tehlikeli davraniglarindan, mekanik
etmenlerden ve fiziksel etmenlerden kaynaklandigi saptanmistir. Diger yandan “Yangin,
Patlama, Acil Durumlar” ile “Biyolojik Etmenler’le ilgili herhangi bir tehlikeli olayin
belirlenmedigi isletmede siddetine gore ilk ii¢ sirasinda yer alan risk dagilimlarinin da “15-
Kalict hasar/Sakatlanma, uzun stireli tedavi/ Cevresel engel olusturma, yakin c¢evreden
sikayet”, “7-Onemli hasar/yaralanma, dis ilkyardim ihtiyaci/Arazi sinirlar1 disinda gevresel

zarar” ve “40-Oldiiriicii kaza/Ciddi ¢evresel zarar” ile ilgili oldugu tespit edilmistir.

Yapilan degerlendirmeler sonucunda incelenen igletmede tespit edilen 154 adet
tehlikeli olayin yol agabilecegi riskler incelendiginde; %16’sinin kabul edilemez, %31’ inin
yiiksek ve %36’smin ise orta risk diizeyine sahip olmasi, ilgili isletmede ISG agisindan
ciddi sorunlarm bulundugunu gdstermektedir. Isletmedeki ¢alisanlarin saglikli ve giivenli
bir ortamda sorumluluklarini yerine getirebilmeleri i¢in Oncelikle kabul edilemez risk
grubunda olan tehlikeli olaylarla ilgili acil bir sekilde Onlem alinmasi saglanmalidir.
Yiiksek risk grubunda yer alan tehlikeli olaylarla ilgili iyilestirmelerin kisa siire igerisinde
tamamlanmasi, orta risk grubunda bulunan tehlikeli olaylar icin ise yil i¢inde gerekli
onlemlerin alinmasi yoniinde planlama yapilmalidir. Kabul edilemez risk seviyesi ile orta
diizey risk seviyesinin en fazla masse hazirlama boliimiinde; yiiksek risk seviyesinin ise en

cok sirlama boliimiinde goriildiigii tespit edilmistir. Basta masse hazirlama ve sirlama
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boliimii olmak {izere calisanlarin tehlikeli davranislart ile mekanik etmenler gbz Oniinde

bulundurularak ivedilikle gerekli diizenlemeler yapilmalidir.
5.2. Oneriler

Isletmede elde edilen sonuglar dogrultusunda asagidaki onerilere yer verilebilir;

e Isletmenin masse hazirlama boliimiindeki kabul edilemez ve orta risk diizeyine
sahip tehlikeli olaylarin iyilestirilmesi, yliksek risk agisindan ise sirlama bdliimiine
oncelik verilmesi gerektigi sdylenebilir.

e Proses boliimleri igerisinde ayni risk skoru degerlendirmesi yapilanlar arasinda iki
tehlikeli olay bakimindan iyilestirme c¢aligmalarina karar verilirken olayin frekansi,
siddeti ve etkilenecek personel sayilar1 goz 6niine alinmalidir.

e Isletmede sirasiyla tehlikeli olaylarin en fazla yasandigi masse hazirlama,
paketleme, sirlama, firinlama, presleme ve kurutma alanlarina gore iyilestirmelere
oncelik verilmesi ISG agisindan énemli bir yaklasim olacaktir.

e Bolimlere gore tehlikeli olaylarin %16’s1 kabul edilemez risk igerdiginden
ivedilikle 1yilestirme islemlerine baslanmasi, %31 diizeyindeki yiiksek risklere
yonelik kisa zamanda diizenleme yapilmasinin planlanmasi ve %36 oranindaki orta
riskli tehlikeli olayin ise uzun vadede iyilestirilerek her bir risk diizeyinin en
azindan bir alt diizeye indirilmesi saglanmalidir.

e Masse hazirlama boliimiinde ving zincirlerinin rutin kontrolii, mekanik arizalarin
giderilmesi, degirmeni tiimiiyle ve giivenli bir sekilde durdurabilecek bir sistemin
yapilmasi, balata ayarinin elle yapilmasinda KKD o6nlemlerinin alinmasi ve
platform zemininde yer alan agikliklarin kapali tutulmasi saglanabilir.

e Presleme boliimiinde donen ve hareketli aksamlarin, sekillendirmenin gerceklestigi
bolgenin, pres arkasi siirgli hareketli kisimlarin ve pres ¢ikisi donen aksamlarin
erisime a¢ik olmamasi i¢in koruyucu ve iizerlerini kapatan muhafaza bir an 6nce

yapilmalidir.
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Kurutma bdliimiinde donen ve hareketli aksamlarda muhafaza olmasi saglanmali,
acil durdurma tellerinin calisip calismadigi rutin kontrollerle belirlenmeli ve
kurutucu mengil ¢ukuru kapaklar: kapatilmalidir.

Sirlama bantlarinda ¢aligsanlarin  elektrige temast Onlenmeli, sir tanklarmin
temizlenmesinde KKD kullanimi saglanmali ve elektrik tesisatt periyodik
kontrolleri belirli araliklarla yapilmalidir.

Firinlama bdliimiinde acil durdurma butonlar1 ¢alismali, yiikleme/bosaltma
asansorli emniyeti acik olmali ve muhafazasi agik birakilmamalidir.

Paketleme boliimiinde sematik makinesine durdurmadan miidahale edilmesi
engellenmeli; istifleme, paketleme ve sematik makinelerinin acil butonlar1 ¢alisir
durumda olmalidir.

Isletmelerde riskleri azaltmak igin oncelikle calisanlarin tehlikeli davramislari
sergilemesi Onlenmeli; bu konuda hizmet i¢i egitimler, uygulamali G6rneklerle
verilerek tehlikenin farkina varmalari saglanmalidir. Bundan baska, isletmedeki
mekanik etmenlerin tehlikeli durumlar iyilestirilmelidir.

Isletmedeki kabul edilemez riskler acisindan oncelikli olarak mekanik etmenler,
caliganlarin tehlikeli davranislar1i ve fiziksel etmenlerin iyilestirilmesi isletmeyi
daha giivenli hale getirecektir.

Isletmede tespit edilen tehlikeli olaylardan kabul edilemez riskli olaylarm masse
hazirlama, paketleme ve presleme boliimlerinde; yiliksek risklerin sirlama, masse
hazirlama ve paketleme boliimlerinde; orta riskler acisindan ise masse hazirlama,
firnlama, sirlama ve paketleme boéliimlerinde iyilestirme planlamasi acilen
yapilmalidir.

Seramik karo isletmelerinde Ozellikle “kalic1 hasar/sakatlanma, uzun siireli tedavi/
cevresel engel olusturma, yakin ¢evreden sikayet”, “OGnemli hasar/yaralanma, dis
ilkyardim ihtiyaci/arazi siirlari disinda c¢evresel zarar” ile “Oldiiriicii kaza/ciddi
cevresel zarar”larin Oonlenmesine yonelik iyilestirme planlarinin ivedilikle yerine
getirilmesi  i¢in yOnetim kademesiyle goriigiilmesi bir zorunluluk olarak

goriilmelidir.
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Calisanlarin telafisi miimkiin olmayan tehlikelere maruz kalmamas: i¢in IG
uzmanlarinin kabul edilemez risk durumlarin1 daha sik araliklarla kontrol etmesi ve
Onerilerinin yonetim tarafindan yerine getirilip getirilmedigi takip edilmelidir.
Seramik karo iiretimi yapan isletmelerdeki tehlikeli olaylarin  risk
degerlendirmesine yonelik yapilacak bilimsel g¢aligmalarin boylamsal arastirma
tekniklerine gore yapilmasi, isletmenin gegmisi ile bugiinii arasindaki farki ortaya
koyacagmdan ISG agisindan gelinen noktanin tespit edilmesi literatiire onemli
katkilar sunacaktir.

Seramik karo {tretimi yapilan isletmelerdeki masse hazirlama ve presleme
boliimlerinde c¢alisanlarin meslek hastaliklart bakimindan bilimsel yontemlerle
arastirtlmas1 bu boliimlerdeki risklerin azaltilmasina yonelik 6nemli tedbirlerin
artirilmasini saglayabilir.

Isletmelerde gorevli is yeri hekimleri ve IG uzmanlarinin ¢alismalarini bagimsiz bir

sekilde yapip yapmadiklari iizerine bilimsel arastirmalar yapilabilir.
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SORUMLU

TERMIN
SUREKLI

Bakimlar; Haftalik, Aylik, Ug Aylik Ve Benzeri Periyotlarla is Ekipmaninin ilgili Oldugu Standartlarin Veya imalatgisinin Ongérdiigii Diizenli
Araliklarla Tekrarlanir. is Eki 1, Her Galismaya Once, Operatérleri Tarafindan Tabi T Test Ve Tahribatsiz
Muayeneler Disinda Is Ekipmani Giinliik Muayeneden Gegirilir. Kullanim Sirasinda Ekipman, Gatlak, Gevsemis Baglantilar, Parcalardaki
Deformasyon, Asinma, Korozyon Ve Benzeri Belirtiler Bakimindan Gozle Muayene Edilir Ve Fonksiyonlari Denenir. Gézle Muayene Ve
Fonksiyonlarin Denenmesi Operatér Veya is Ekipmanini Ve islevlerini Bilen Personel Tarafindan Yapilarak Kayit Altina Alinir. Gatlak, Asiri Asinma
Ve Benzeri Tespit Edilen Herhangi Bir is Ekipmani Kullanim Disi Birakilir Ve Derhal Periyodik Kontrole Tabi Tutulur. is Ekipmaninda
Gergeklestirilen Tim Bakim Ve Onarimlar Kayit Altina Alinir Ve is Ekipmaninin Kullanim Omrii Boyunca Muhafaza Edilir.

isveren/Saha
Sorumlulari

Siirekli

Balata Ayarlan Elle Degil, Otomatik Olarak Yapilmalidir. Biitiin i Ekipmanlarinda, Ekipmani Tamiiyle Ve Givenli Bir Sekilde Durdurabilecek Bir
Sistem Bulunmalidir. Her Bir Calisma Yerinde, Tehlikenin Durumuna Gére, is Ekipmaninin Tamamini Veya Bir Kismini Durdurabilecek Ve Bu
Ekipmanin Givenli Bir Durumda Kalmasini Saglayacak Kumanda Sistemi Bulunmalidir. is Ekipmanlarinin Durdurma Sistemleri, Calistirma
Sistemlerine Gére Oncelikli Olmasi Gerekmektedir. is Ekipmani Veya Tehlikeli Kisimlari Durduruldugunda, Bunlan Harekete Gegiren Enerji De
Kesilecek Ozellige Sahip Olmalidir.

isveren/Saha
Sorumlulari

Siirekli

Malzeme Nakli igin Kullanilan Agikliklarda Kapaklar Bulunmalidir. Kapaklar, is Bitiminde Derhal Kapatilmalidir. Kapak Agildiginda ikaz Veren Sesli-
Isiklr Uyart Sistemi Bulunmalidir. Uyari Levhalari Yerlestirilmelidir. Ts En 13374 Standardina Uygun Kenar Koruma Sistemleri Olmalidir. Etrafi En
Az Bir Metre Yiikseklikte Ve Herhangi Bir Yonden Gelebilecek En Az 125 Kilogramlik Yiike Dayanikli Ana Korkuluk, Platforma Bitisik, En Az 15
Santimetre Yiksekliginde Topuk Levhasi, Topuk Levhast ile Ana Korkuluk Arasinda Agikliklar 47 Santimetreden Fazla Olmayacak Sekilde Konulan
Ara Korkuluk Bulunmalidir.

isveren/Saha
Sorumlular

Stirekli

Platform Ustd TS EN 13374 Standardina Uygun Kenar Koruma Sistemler (Korkuluk), Degirmen’e Dolum Tsi Bitiminde Hemen Kapatimandir.
Korkuluk Yapilamiyor ise Emniyet Kemeri Baglanti Noktasi Olusturulmalidir. Yiiksekte Galisma Egitimi Verilmelidir. 1.5 Metre Uzerinde Yapilan
Galismalarda, Degirmen Ustiine inilmesi Gerektiginde TS EN 354, 355, 358, 361, 362 Ve 813 Standartlarini Saglayan Tam Viicut Tipi Emniyet
Kemeri Kullaniimalidir. Kemerler, Kolonlar Arasina Yapilan Yasam Halatlarina . Ise Giris inde “Yiiksekte Calisabilir”
ibaresi Bulunmalidir. Galisma Alani Ve Altindan iz Gegisler, Bariyerleme Ve i Yapilarak idir. Sirekli Gozlem Ve
Denetim Yapimalidir.

isveren/Saha
Sorumlular

Stirekli

Degirmenin Enerjisi Tamamen dir. KES U . Galisanlara Yiksekte Galisma Egitimi Verilmelidir. 1.5 Metre Uzerinde
Yapilan Galismalarda, Degirmen Ustiine inilmesi Gerektiginde TS EN 354, 355, 358, 361, 362 Ve 813 Standartlarini Saglayan Tam Viicut Tipi
Emniyet Kemeri Kullaniimalidir. Kemerler, Kolonlar Arasina Yapilan Yasam Halatlarina ise Giris inde “Yiksekte
Calisabilir” ibaresi Bulunmalidir. Galisma Alani Ve Altindan Kontrolsiiz Gegisler, Bariyerleme Ve isaretleme Yapilarak Engellenmelidir. Siirekli
Gozlem Ve Denetim Yapiimalidir.

Baglanti Noktalari Yeterli Sayida Olmalidir. 1, Uygun Eki la . Caraskal, Periyodik Kontrolleri Yapildiktan Sonra
Kullaniimalidir. Baglanti Noktalari Ve Malzemeleri Calismaya Baslamadan Once, Operatérleri Tarafindan Kontrollere Tabi Tutulmalidir.

isveren/Saha
Sorumlulari

Siirekli

Calisanlarin Girriilti le ilgili Risklerden Korunmalarina Dair Yénetmeligi'nin 5'inci Maddesinde Belirtilen En Yiiksek Maruziyet Eylem Degerlerine
Ulastiginda Ya Da Bu Degerleri Astiginda, Kulak Koruyucu Donanimlarin Galisanlar Tarafindan Kullanilmasini Saglanir Ve Denetlenir.

isveren/Saha
Sorumlular

Surekli

Tozla Miicadele Yénetmeligi Yonetmeligi Kapsaminda isveren, Her Tirli Tozun Meydana Geldigi isyerlerinde Calisanlarin Toz Maruziyetini
Gnlemek Ve ¢ Toz ile ilgili T iin Gerekli Tam Koruyucu Ve Onleyici Tedbirleri Almakla Yukimludar. isveren,
Toz Olgtmlerini Yaptirmalidir. isveren, Tozdan K; Mazruziyetin O inde, lgilli Yo igin 5. Belirtilen Adimlari

g Yiki T Projesi - Mithendislik Onlemleri . FFP2 Toz Maskesi Kullandinilmalidir. Alinan
Gnlemlerin Etkinligini Ve Siirekliligini Saglamak Uzere Yeterli Kontrol, Denetim ve Gézetim Yapimalidir.

isveren/Saha
Sorumlulari

Siirekli

Bakim, Onarim, Tadilat, Tamirat Vs. islerinde Kes (Kilitleme- Etiketleme Sistemleri) Kullanilarak Diger Kisilerin Midahale Etmesi Engellenecektir.
Tiim sler, Ancak is Ekipmant Kapal, Enerji Baglantisi Kesik, Tam Hareketleri Durmus Vaziyette Ve Galismiyor iken Yapilabilir. Bakim, Onarim Vs.
isleri Sadece Yetkili Personel (Bakim Personeli) Tarafindan Y. . Sistem D Ve Kes L Ve islemler
Yapilmayacaktir. Sistem Bir Tarafta Durduruldugunda Diger Taraftan Aktif Sekilde Ayarl ik Ve Mekanik

isveren/saha

Muhafazalar iptal Edilmeyecektir. Sistemin 10 Saniye Sonra Devreye Girecegini Bildiren Sesli Ve Isiki ikaz Sistemi Ki is

Makinenin, Bandin Gesitli Kisimlarinda Birden Fazla isci Galistigi Hallerde, Her isgi icin Bir Galistirma Ve Bir Durdurma Digmesi Bulunacak, Ancak
BUtun Calistirma Digmeleri Makine G Buna Karsilik, Durdurma Dagmelerinin Birine Basmak Suretiyle Makine
Tamamen Duracaktir. is Ekipmanlarinin Durdurma Sistemleri, Galistirma Sistemlerine Gre Oncelikli Olacaktir.

Sorumlulari

Siirekli

isveren, Her Tirlii Tozun Meydana Geldii isyerlerinde Galisanlarin Toz Maruziyetini Onlemek Ve Galisanlarin Toz ile ilgili Tehlikelerden
Korunmast igin Gerekli Tam Koruyucu Ve Onleyici Tedbirleri Almakla Ykamludar. Alinan Tim Onlemlerin Yeterli Olmadigi Durumlarda,
Galisanlara Tozun Niteligine Uygun Kisisel Koruyucu Donanimlar (FFP2 Toz Maskesi) Verilmeli Ve Kullandirimasi Saglanmalidir. Alinan Gnlemlerin
Etkinligini Ve Sirekliligini Saglamak Uzere Yeterli Kontrol, Denetim ve Gozetim Yapimalidir.

isveren/Saha
Sorumlulan

Sirekli

El- Kol Sikismasini Engelleyecek Koruyucu Muhafaza Olmalidir. Bakim islerinden Sonra Muhafazalar Yerine Takilmalidir. Otomatik Durdurma
Tellerini Olmalidir. Calisir Dur Yakinina . Uyan Levha Ve isaretleri Asilmalidir. Sirekli Gézlem Ve Denetim Yapilmalidir.
Makinelerin Muhafazalari Ve Koruyucu Tertibatlari Agildiginda, Sokildtgiinde, Cikarildiginda Makineyi Tam Durdurdan Sensor Vb. Sistemlerin
Devre Disi Birakilmamasi Gerekmektedir. Sensér Vb. Sistemlerin Galisip Galismadig Belirlenen Periyotlarda Kontrol Edilmelidir. Tim Koruyucu
Tertibat ile ik Ve Mekanik iptal Edil idir. Tim Guvenlik Sistemleri Her Daim Aktif Olmalidir Ve Kontrolleri Yapiimalidir.
Tim Givenlik Sistemleri Galisma da iptal Edi i, Devre Disi Bir Sistem Bir Tarafta Durduruldugunda Diger Taraftan
Aktif Edil Sekilde . Ariza Olan, Cali Sistem Derhal Haber Verilmelidir.

isveren/Saha
Sorumlulari

Surekli

Tehlikeli Bolge Ve Hareketli Ekipmanlarla Temasi Onleyecek, El- Kol Sikismasini Engelleyecek Muhafaza Ve Koruyucu Tertibatlar Yapilmalidir. Acil
Durdurma Tellerinin Yapilarak Aktif Edilmelidir. Hareket Halindeki Banttin Altindan / Ustiinden Gegis Yasaklanmalidir. Uyari Levha Ve isaretleri
Asilmalidir. Sirekli Gézlem Ve Denetim Yapilmalidir. Makinelerin Muhafazalari Ve Koruyucu Tertibatlar Agildiginda, Sékiildigiinde, Gikarildiginda
Makineyi Tam Durdurdan Sensér Vb. Sistemlerin Devre Disi Ger . Sensr Vb. Si in Calisip C: & Belirlenen
Periyotlarda Kontrol Edilmelidir. Tm Koruyucu Tertibat ile ik Ve Mekanik iptal idir. Tim Guvenlik Sistemleri Her
Daim Aktif Olmalidir Ve Kontrolleri Yapilmalidir. Tiim Givenlik Sistemleri Galisma Esnasinda iptal i, Devre Disi . Sistem
Bir Tarafta Durduruldugunda Diger Taraftan Aktif Edilemeyecek Sekilde Ayarlanmalidir. Ariza Olan, Galismayan Sistem Derhal Haber Verilmelidir.

isveren/Saha
Sorumlulari

Surekli

Havuz Uzerine insanlarin Agirligini Gekecek Mukavemette Muhafaza Yapilmalidir. Havuz Kapaklari Agik Birakilmamalidir. Stirekli Gozetim Ve
Denetim Yapilmalidir. Uyari Levhalari Asilmalidir.

isveren/Saha
Sorumlulari

Stirekli
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Tavan Vincinin Periyodik Olarak Her Sene Kontrolii Yaptiriimalidir. Yetkin Firma Tarafindan Periyodik Kontrolii Yapiimalidir. Bakimlar; Haftalik,
Aylik, Ug Aylik Ve Benzeri Periyotlarla is Ekipmaninin ilgili Oldugu Standartlarin Veya imalatgisinin Ongérdiigi Diizenli Araliklarla Tekrarlanir. is

Ekipmanlarinin, Her Galismaya Baslamadan Once, Operatrleri Tarafindan Tabi T _ Test Ve Tahribat Disinda
is Ekipmani Giinlik Muayeneden Gegirilir. Kullanim Sirasinda Ekipman, Gatlak, Gevsemis Baglantilar, Parcalardaki Deformasyon, Asinma, isveren/Saha| Sireki
Korozyon Ve Benzeri Belirtiler Bakimindan Gézle Muayene Edilir Ve Fonksiyonlari Denenir. Gozle Muayene Ve Fonksiyonlarin Denenmesi iorumlula”
Operatér Veya is EKipmanini Ve Islevlerini Bilen Personel Tarafindan Yapilarak Kayit Altina Alinir. Gatlak, Asirt Asinma Ve Benzeri Tespit Edilen
Herhangi Bir is Ekipmani Kullanim Disi Birakilir Ve Derhal Periyodik Kontrole Tabi Tutulur. is Ekipmaninda Gerceklestirilen Tim Bakim Ve
Onarimlar Kayit Altina Alinir Ve is Ekipmaninin Kullanim Omrii Boyunca Muhafaza Edilir.
Tavan Vinci Yanina, Ustiine Gériiniin Sekilde Kaldirma Yik Kapasitesi isveren Tarafindan Asilmalidir. isveren/Saha|  Siirekli
Tavan Vinci Yiiriime Yolunda Sonda Ve Basta Durdurucular Olmalidir. Vincin Raydan Cikmasini Onlemelidir. Ayni Zamanda Switcleri Daimi Calisir
Vaziyette Bulundurulmalidir. Kancanin Emniyet Mandali Daima Takili Ve Saglam Olmalidir. is Ekipmanlari, Her Calismaya Baglamadan Once,
0 brleri Tarafindan Tabi T Test Ve Tahribat: Diginda is Ekipmani Giinliik Muayeneden Gegirilir. isveren/Saha| Sirekli
Kullanim Sirasinda Ekipman, Catlak, Gevsemis Baglantilar, Parcalardaki Deformasyon, Asinma, Korozyon Ve Benzeri Belirtiler Bakimindan Gézle | Sorumlular
Muayene Edilir Ve Fonksiyonlari Denenir.
isyerlerinde, Taban Ddseme Ve Kaplamalarinin Saglam, Kuru, Temiz Ve Miimkiin Oldugu Kadar Diiz, Kaymaz Ve Seviye Farki Bulunmayacak Bir
Sekilde Olmasi Saglanmalidir. Buralarda Tehlikeli Egimler, Gukurlar Ve Engeller Bulundurulmamalidir. Ust Yapi Ve Gati; Saglam, Diiz, Kaymaz, isveren/Saha|  Sirekli
Deliksiz, Su Sizdirmaz Ve Gegirmez Olmalidir. Daginik Olmayan Bir Calisma Ortami Olusturulmalidir. Sorumlulari
Muhafazalar Yerinde Takili Olmalidir. Muhafazalarin Yerinden Cikarilmasi Durumunda Degirmenlerinin Otomatik Durmasini Saglayan Sistem isveren/saha| Sireki
Olmalidir. Degirmen Oniinde Bariyerler Olmalidir. Bariyerde, Degirmenler Durdugunda Kapisinin Acilmasini Saglayan Switch Sisteminin Olmalidir. Zommlulan
Muhafazalar Yerinde Takili Olmalidir. Muhafazalarin Yerinden Cikarilmasi Durumunda Degirmenlerinin Otomatik Durmasini Saglayan Sistem isveren/saha| Sireki
Olmalidir. Degirmen Oniinde Bariyerler Olmalidir. Bariyerde, Degirmenler Durdugunda Kapisinin Acilmasini Saglayan Switch Sisteminin Olmalidir. zommlulan
Muhafazalar Yerinde Takili Olmalidir. Muhafazalarin Yerinden Cikarilmasi Durumunda Degirmenlerinin Otomatik Durmasini Saglayan Sistem isveren/saha| Sireki
Olmalidir. Degirmen Oniinde Bariyerler Olmalidir. Bariyerde, Degirmenler Durdugunda Kapisinin Acilmasini Saglayan Switch Sisteminin Olmalidir. zommlulan
I i ik Bilgi F M: lara D Imalidir. F ) Buls Imalidir. lara Egiti . ’ .
Ma»zeme} §uvenl|k ilgi Formlarinin (Msds) Calisanlara Duyurulmalidir. Formlar, Calisma Alaninda Bulundurulmalidir. Calisanlara Egitim sveren/Saha| Stirekli
Verilmelidir.
Sorumlulari
Her Galismaya Baslamadan Once, Operatérleri Tarafindan Tabi T . Test Ve Tahribats! Disinda is Ekipmani
Giinlik Muayeneden Gegirilir. Kullanim Sirasinda Ekipman, Catlak, Gevsemis Baglantilar, Parcalardaki Deformasyon, Asinma, Korozyon Ve Benzeri
Belirtiler Bakimindan Gézle Muayene Edilir Ve Fonksiyonlari Denenir. Gézle Muayene Ve Fonksiyonlarin Denenmesi Operator Veya is Ekipmanini |isveren/Saha|  Siirekli
Ve islevlerini Bilen Personel Tarafindan Yapilarak Kayit Altina Alinir. Déner Kayislarin Periyodik Kontrol Edilmeleri Ve Bakimlari Sirasinda Meveut | Sorumlulart
Eksikliklerin Giderilmelidir. Bakim Sirasinda Yerinden Cikarilan Muhafazalar Yerine Hementakilmalidir. Stirekli Gozetim Ve Denetim Yapiimalidir.
Asma Kat Désemeleri, Uzerine Konulacak Makine, Arag-Gereg Ve Benzeri Malzeme ile Buralarda Bulunabilecek Calisanlarin Agirligina : o
" . N - . . isveren/Saha|  Surekli
D Sekilde . Statik Projesi } . Saglamlik Testi Yapiimalidir.
Sorumlulari
Olasi Acil Durumlarda Hizli Miidahale igin Bandin Her iki Tarafindan Erisilebilecek $ekilde, Bant Boyunca Uzayan Acil Durdurma Telleri Uygun
Sekilde Takilmis Olmalidir. Bandin Gerekli Noktalarina Acil Durdurma Butonlari Eklenmelidir. Kritik Noktalara Tiim Sistemi Durduracak Genel
Panik Butonu (Acil Stop) Yapilmalidir. Acil Durdurma Telleri Uygun Sekilde Monte Edilmelidir. Gevseyen Teller Basa Ve Sona Sarmak Sureti ile isveren/Saha|  Sureki
Kisaltiimamalidir. Gergin Hale Getirilerek Yeniden Monte Edilmelidir. Calisma Esnasinda iptal idir. Devre Digi _Vardiya ;mumlula”
Esnasinda Olusabilecek Arizalar Derhal Bakim Birimlerine iletilerek Tamirati Saglanmalidir. Bant Oniinde Yapilan Calismalar Esnasinda, Acil Telleri
Herhangi Bir Malzeme ile Saseye Sabi Veya Sarilarak K:
Tambur, Kayis-Kasnak / Zincir-Disli Sistemleri/ Motorlarin Vb. Hareketli Ve Dénen Aksamlarini Tam Olarak Kapatan Muhafaza Ve Koruyucu
Tertibatlar Mevcut Olmalidir. Muhafazalari Ve Koruyucu Tertibati Olmadan Calistiriimamalidir. Bakim, Onarim, Tadilat Vs. Esnasinda Gikartilanlar
Is Bitiminde Derhal Yerine Takiimalidir. Muhafazalarda Ve Koruycu Tertibatlarda, Calisma Bélgesine Erisimi Mimkin Kilacak Agikliklar
Bulunmamalidir. Saglam Yapida Olmalidir. Tehlikeli Bélgeye Yeterli Uzaklikta Bulunmalidir. ilave Bir Tehlikeye Sebep Olmayacak Ozellikte
Olmalidir. Makina Calisirken (Otomatik Modda Calisirken) Mii i idir. M Edilmesi iginde islem Bolgesine Girmeden |isveren/Saha| Siirekli
Once Makina Durdurulmalidir. Muhafazalar Ve Koruyucu Tertibatlar Yerinden Cikariimamalidir. Gikarildigi Anda, Tam Sistemin Durmasi icin Sorumlulari
Otomatik Durdurma Sistemi Her Zaman Aktif Olmalidir. Otomatik Durdurma Sistemi Higbir Zaman Ve Kosulda Devre Disi Birakilmamalidir.
Otomatik Durdurma Sisteminlerin Calisip Galismadigi Belirlenen Periyotlarda Kontrol Edilmelidir. Sistem Durdurulmadan Ve Kes Uygulanmadan
islemler . Uyan Levhalari . Siirekli Denetim Yapilmalidir.
Konveydr Bantlarda Bakim Onarim islerinde Kes (Kilitleme- istemleri) Diger Kisilerin Ma Etmesi
Konveydr Bantlarin Bakimi Sadece Yetkili Personel (Bakim Personeli) Tarafindan Yapilmalidir. Sistem Durdurulmadan Ve Kes Uygulanmadan isveren/Saha| Sirekli
Bakim islemi Yapilmamalidir. Sorumlular
Tambur Degisimlerinde Vincin Yetismedigi/ Bulunmadigi Alanlarda Kaldirma Ekipmani Kullaniimalidir. isveren/Saha| Srekli
Sorumlulari
Sistemin Fren Aksaminin Rutin Araliklarla Kontrol Edilmelidir. isveren/Saha| Srekli
Zincirler Belirli Periyotlarla Kontrol Edilmelidir. Her Galismaya Baslamadan Once, Operatérleri Tarafindan Kontrollere Tabi Tutulmalidir. Test Ve
Tahribatsiz Muayeneler Disinda is Ekipmani Giinlik Muayeneden Gegirilir. Kullanim Sirasinda Ekipman, Gatlak, Gevsemis Baglantilar, Parcalardaki | -
Rl = - ) SN Isveren/Saha|  Sirekli
Deformasyon, Asinma, Korozyon Ve Benzeri Belirtiler Bakimindan Gozle Muayene Edilir Ve Fonksiyonlari Denenir. Gozle Muayene Ve Sorumlulan

Fonksiyonlarin Denenmesi Operatér Veya is Ekipmanini Ve islevlerini Bilen Personel Tarafindan Yapilarak Kayit Altina Alinir.




MASSE Toz Olusumunun Onlenmesi Galisanlarin Toza N Tim
30 | LaziRLAMA Toz Colrnalan, yapimamast I Maruz Kalmasi | VeStekHastahgr e | 3 [ 2
Basingtan Dol
31 MASSE Degirmen Kapag! Degirmen BasinCi{lSlRatzn T5 Dea“silrrr‘wf;nKao:“ylln Yaralanma el 3 7
HAZIRLAMA e pag Kapaginin Agilmast e Pag Calisanlan
Firlamast
MASSE ) - ) BolIm
I e Besiger Besiger Uzerinde Calisma T2 Diisme Yaralanma | 03| 7
Vincin Galisma Alaninda )
MASSE Tam
3| o Tavan Ving Dikkatsiz Ve Gilvensiz Ts |vincn Altnda Kalma| - Yaralanma |\ R | 3| 7
Kullanimi
Masse iletim Hatlar,
MASSE | Konveysr Bantlar, Tum | ~ Bandin Ustinden Veya Hareketli Ekipmana Tam
T
34 | 4aZIRLAMA |  Donen Ve Hareketli Altindan Gegilmesi s Kapilma, Disme VEIELEg Calisantar | > | %®
Makineler
Masse iletim Hatlari,
s MASSE | Konveyr Bantlar, Tum | Platformlarda KorkulukVe | | Hareketli Ekipmana | BolIm 3 | s
HAZIRLAMA | Dénen Ve Hareketli | Tekmelik Bulunmamasi Kapilma, Diisme Calisanlan
Makineler
Elektrik Akimina
MASSE [ Elektrikle Galisan Makine Ve ) Yangin, Tim
T Ii Elek Kull T Kapilma, Elektrik 11
36 | azirtama | Titresimii Elek Kullanimi Ekipmanlar 6 apilma, Elektri Yaralanma Calisanlar s
Kacag!
o . Carpma, Dilsme Ve Tam
MASSE . .| Havuzun icinde Temizlik ... |Yaralanma, Uzuv
Havuz'un Temizl T2 2 2 I 1
37 | aziiawa | Hevezen Temizlenmesi | sikisma, Oksiiensiz | " T BV Gatsantar, | 3| 15
Kalma Ziyaretgiler
MASSE Havuz Kapaginin Acik Yaralanma, Uzav| O™
Havuz K T Dii > lisanl 5 | 1
38 HAZIRLAMA avuz Karistiricisi Birakilmast 5 isme Kaybi, Olim (;a isan .ar, 0,5 5
Ziyaretgiler
MASSE Kurutucu Gamur Pompaya Galisirken Pompaya El-Kol Tam
T Varal s | 7
39 | WaziRtAMA Pompasi Midahale Edilmesi s sikismast aralanma Catisantar | °
MASSE . Elek Uzerinden Tim
Titregimli Elek Kull Elek Uzerine Gik T Varal
a0 | ana | Titresimli Elek Kullanimi ek Uzerine Gikma 5 Dime aralanma | e | 3] 3
MASSE Gririiltali Ortamda | Dizenli Saglik Kontrollerinin . L Tim
T isitme ki Meslek Hastal 1|1
41| yazIRLAMA Calisma Yapilmamasi 3 sitme Kaybi eslek Hastaligll - alisanlar s
MASSE | Paskirtmeli Kurutucu Tim
2| A o Sicakiik ™ Yanma Yaralanma | e | ] 7
MASSE Masse Aktarim Yipranmis Hortumlarla Tim
5 | Hortumun Firl Varal 5| 1
| HazirtamA Hortumlari Calisma ortumun firlamast | - Yaralanma Calisantar | &°
Dénen Ve Hareketli solm
Pres Makinasi Aksamlarin Erisime Agtk n El/Kol Sikismasi Yaralanma 6 |15
Galisanlari
Olmasi
Sekillendirmenin —
Pres Makinasi Gergeklestigi Bolgenin n Hmk;;"ﬁ:l:’“a"a Yaralanma C:I":’n’l';” 6 |15
Erisime Agik Olmasi P ¥
Pres Arkas! Sirgii Hareketli . .
Pres Makinasi Kisimlarin Erisime Agik T2 Hareketli Ekipmana Yaralanma Bolum 3 15
Kapilma Galianlar
Olmasi
Pres Cikisi Dénen A .
Pres Makinasi Aksamlarin Erisime Agtk o | HareketliEkpmana | Bolum 3 |15
Kapima Galisanlari
Olmasi
Dénen Ve Hareketli - o
Pres Makinasi Aksamlardaki Muhafazalarin T5 Hareketli Ekipmana Yaralanma Bolum 3 |15
Kapima Galisanlari

Gikarilmast

Tozlu isyerlerinde Toz Olusumunun Onlenmesi, Tozun Galisma Ortamina Yayilmadan Kaynaginda Yok Edilmesi Veya Tozun Bastirilmasi Gibi Diger

Yéntemler ile Toz Yogunlugunun Ek-1'Deki Degerlerin Altina Disiiriilmesi icin Calismalar Yapilir. Bu Calismalar Sonucunda Toz Olgiimii Yenilenir |isveren/Saha| Siirekli
Ve Toz Yogunlugunun Uyulmasi Gereken Degerde Oldugu Veya Altina Diistigii Tespit Edildiginde Galisma izni Verilir. Sorumlulart
Calisanlar, Givenli Calisma Talimatina Uymalidir. Uyari- ikaz Levhalari ile Tehlikeye Dikkat Cekilmelidir. Siirekli Gozetim Ve Denetim Yapilmalidir.
Galismalar Sirasinda Kisisel Koruyucu Donanim Kullanimina Ozen Gésterilmelidir. isveren/Saha| Srekli
Sorumlulart
Besiger Uzerindeki Izgaralar Kaldinimamalidir. Izgaranin Saglamligi Kontrol Edilmeli Ve Ayaklarin Sikismasina Sebebiyet Vermeyecek Bigimde
Olmalidir. Siirekli Gozetim Ve Denetim Yapilmalidir. isveren/Saha|  Siirekli
Sorumlular
Her Calismaya Once, O i Tarafindan Tabi Tt . Test Ve Tahribatsiz Muayeneler Diginda Is Ekipmani
Giinlik Muayeneden Gegirilir. Kullanim Sirasinda Ekipman, Catlak, Gevsemis Baglantilar, Parcalardaki Deformasyon, Asinma, Korozyon Ve Benzeri
Belirtiler Bakimindan Gézle Muayene Edilir Ve Fonksiyonlari Denenir. Gézle Muayene Ve Fonksiyonlarin Denenmesi Operator Veya I Ekipmanini isveren/saha|  Sireki
Ve islevlerini Bilen Personel Tarafindan Yapilarak Kayit Altina Alinir. Halat, Tambura Diizgiin Sarilmali Ve Kontrol Edilmelidir. Periyodik Zommlulan
Kontrolleri Yaptinimalidir. Periyodik Kontrollerde Cikan Eksiklikler Giderilmelidir. Operator Belgesi Olmayanlara Ving Kullandiriimamalidir.
Bant Uzerinden Veya Altindan insan Gegisi Engellenmelidir. Gegis Bslgelerinde Giivenli Képriiler Yapilmalidir. Altindan Gegis icin ise Bas sveren/Saha| sreki
Koruyucu Bariyerler Bulunmalidir. Bakimi Ve Stirekliligi Saglanmalidir. Uyan Levhalari Asilmalidir. i
Sorumlulari
TS EN 13374 Standardina Uygun Kenar Koruma Sistemleri Olmalidir. Platformdan En Az Bir Metre Yiikseklikte Ve Herhangi Bir Yonden Gelebilecek
En Az 125 Kilogramlik Yiike Dayanikli Ana Korkuluk, Platforma Bitisik, En Az 15 Santimetre Yiiksekliginde Topuk Levhasi, Topuk Levhasi ile Ana
Korkuluk Arasinda Agikliklar 47 Santimetreden Fazla Olmayacak Sekilde Konulan Ara Korkuluk Bulunacaktir. Korkuluklari Sokiilmesi Veya Hasar isveren/Saha|  Siirekli
Gérmesi Durumunda is Bitiminde Hemen Tekrar Yapilacaktir. Korkuluklarin Yapiimasina Kadar Gegecek Siirede Bu Alan Kapatilacak Ve Uyari Sorumlular
Levhasi Yerlestirilecektir.
Siirekli Gozetim Ve Denetim Yapilmalidir. Ginliik Elektrik Tesisatinin Kontroli Yapilmalidir. Kagak Akim Rolesi Olmalidir. Makine Ekipman
Topraklamalar Olmalidir. Elektrik Ve Topraklama Tesisatlarin Periyodik Kontrolleri Yapiimalidir. Elektrikli Ekipmanlarin Suyla Temasinin isveren/Saha|  Srekli
Engellenmelidir. Sorumlulart
Acil Durdurma Butonu Koyulmalidir. Bakim Ve Temizlik Sirasinda Calisma Durdurulmalidir. Etiketleme-Kilitleme (KES) Yapilmalidir. Kapali Alan
Galismasi En Az Iki Kisi lle Yapilmali Ve Gézlemci Bulundurulmalidir. isveren/Saha| Sirekli
Sorumlulart
Havuz Kapaklari Saglam Yapida Olmali Ve Kilitli Tutulmalidir. Herhangi Bir Bakim Ve Ya Temizlik islemi Gerektiginde Kilitleme-Etiketleme isveren/Saha|  Sureki
Yapilmalidir. Miinkiinse Etrafina Korkuluk Konularak Uzerinden Gegilmesi Engellenmelidir. Uyari ikaz isaretleri ile Tehlikeye Dikkat Cekilmelidir. zommlula”
Pompa Calisirken Bakim, Onarim Ve Temizlik Yapilmamalidir. Acil Durdurma Butonu Koyulmalidir. Calisama Alaninin Calisani Rahatsiz Etmeyecek
Sekilde Duzenlenmelidir. Uyari isaretlerinin Koyulmalidir (Temizlik Var, Bakim Var Vb). Siirekli Gozetim Ve Denetim Yapilmalidir. isveren/Saha| Siirekli
Sorumlulart
Sistem Durdurulmadan Tamir, Bakim Ve Temizlik igin Elek Uzerine Gikilmamalidir. Siirekli G5zetim Ve Denetim Yapilmalidir. . L
isveren/Saha| Strekli
1
Benzer Bicimde Giiriiltilye Maruz Kalan Diger Calisanlarin, Saglik Durumunun Gézden Gegirilmesini Ve Dizenli Bir Saglik Gozetimine Tabi . "
cimde & 4 ger Calis e < B isveren/Saha| Sirekli
Tutulmalarini Saglar. )
Kurutucu Sogutulmadan Temizlik Faaliyetlerinin Yapiimamalidir. Istya Dayanikli Eldiven Gibi Kisisel Koruyucu Donanim Kullaniimalidir. Stirekli
Gozetim Ve Denetim Yapilmalidir. isveren/Saha|  Siirekli
Sorumlulari
Yipranmis Hortumlarin Degistirilmelidir. Kullanimi Sirasinda Dikkatli Bir Bigimde Kullaniimasi Ve Tehlike Olusturmasi Onlenmelidir. Siirekli
Gézetim Ve Denetim Yapilmalidir. isveren/Saha| Sirekli
Sorumlulart
Mekanik Koruyucular, Otomatik Durdurma Sistemleri Parmak Koruyucular, Acil Durdurma Devreleri Mevcut Olmalidir. Devre Digi Birakilmamalidir. isveren/saha| sireki
Galisma Ortaminda Dikkat / Uyari Levhalari Asili Olmalidir. Makine Uzerinde Giivenli Galisma Talimati Asili Olmalidir. ; "
orumlulari
Preslerde Sekillendirme isleminin Gergeklestigi Tehlikeli Bolgeye, Kilitlemeli Tam Koruyucular / Tam Koruyucular Yapilarak Erisim Engellenecektir.
Koruyucularin, Pres Calisir Vaziyette iken Acik Tutulmamasi Saglanacaktir. Acildigi Anda Pres Ve Aksamlarinin Durmasi icin Otomatik Durdurma
Sistemi Her Zaman Aktif Olacaktir. Durdurma Sistemi Hicbir Zaman Devre Digi Birakilmayacaktir. Sensérlerinin, Acil Durum Teli Ve Butonlarinin isveren/saha| sireki
Galigip Galismadigi Belirlenen Periyotlarda Kontrol Edilecek.Tiim Gaivenlik Sistemleri Her Daim Aktif Olacak Ve Kontrolleri Yapilacak. Tum Giivenlik zor o
- X i ¥ o ; : N umlulari
Sistemleri Galisma Iptal Devre Disi Ir. Ve Kilitl I Iptal . Uyari
Levhalari Asilacaktir.
Pres Arkasi Siirgiilerinin Hareketli Aksamlarini Tam Olarak Kapatan Kilitlemeli Tam Koruyucular / Tam Muhafazalar Mevcut Olacaktir. Muhafazalar
Yerinden Cikarilmayacaktir. Cikarildigi Anda, Pres Ve Aksamlarinin Durmasi igin Otomatik Durdurma Sistemi Her Zaman Aktif Olacaktir. Otomatik isveren/Saha | Sirekli
Durdurma Sistemi Higbir Zaman Ve Kosulda Devre Disi Birakilmayacaktir. Otomatik Durdurma Sisteminlerin Galisip Calismadigi Belirlenen Zcmmlulan
Periyotlarda Kontrol Edilecektir. Bakim, Tadilat, Onarim Vs. Esnasinda Gikartilan Mekanik Koruyucular is Bitiminde Derhal Yerine Takilacaktir.
Pres Arkasi Siirgiilerinin Hareketli Aksamlarini Tam Olarak Kapatan Kilitlemeli Tam Koruyucular / Tam Muhafazalar Mevcut Olacaktir. Muhafazalar
Yerinden Gikarilmayacaktir. Gikarildigi Anda, Pres Ve Aksamlarinin Durmasi igin Otomatik Durdurma Sistemi Her Zaman Aktif Olacaktir. Otomatik isveren/Saha| Stirekli
Durdurma Sistemi Hicbir Zaman Ve Kosulda Devre Disi Birakilmayacaktir. Otomatik Durdurma Sisteminlerin Calisip Calismadigi Belirlenen ior ol
umlulan

Periyotlarda Kontrol Edilecektir. Bakim, Tadilat, Onarim Vs. Esnasinda Gikartilan Mekanik Koruyucular is Bitiminde Derhal Yerine Takilacaktir.

Kilitmeli Tam Koruyucular / Sabit Tam Koruyucular Yerinden Gikarilmayacaktir. Cikanildigi Anda, Pres Ve Aksamlarinin Durmas! icin Otomatik
Durdurma Sistemi Her Zaman Aktif Olacaktir. Otomatik Durdurma Sistemi Hicbir Zaman Ve Kosulda Devre Disi Birakilmayacaktir. Otomatik
Durdurma Sisteminlerin Galisip Galismadig Belirlenen Periyotlarda Kontrol Edilecektir. Bakim, Tadilat, Onarim Vs. Esnasinda Gikartilan Kilitlemeli
Koruyucular is Bitiminde Derhal Yerine Takilacaktir.




Hidrolik Sistemdeki Basincin

Basingh Yag/Parca
Firlamasi, Hortumun

Oliim,

Bolum

Basingh Sistemelerde Manometre Ve Emniyet Supablari Saglam, Calisir Vazlyette Bulunmalidir. Periyodik Bakimlari Yapilmalidir. Yag Seviyesi

Pres Makinasi Kontrolsiiz Dismesi T2 40
h N . / Savrulmasi, Kirbag Yaralanma Galisanlari
Yiikselmesi o
Etkisi
. . El/Kol Bélim
Pres Makinasi Temizlik Yapilmasi T5 El/Kol Sikismasi H 40
Yaralanmasi | Galisanlan
i ., q . Bélim
Pres Makinasi Pres Kalibi T2 Kalibin Diismesi Ezilme 40
Galisanlan
N . Bélim
Pres Makinasi Tozlu Ortamda Calisma T3 Toza Maruz Kalma | Meslek Hastaligi 40
Calisanlan
Pres Siirgli Bolimi 4 P S
- I
Pres Makinasi Uzerindeki Masse Dolum | 15 | Hareketli Ekipmana | - Olim, Bolim 40
o Kapilma, Diisme Yaralanma Galisanlan
Bolgesine Tirmanilmasi
Pres Motor Kabinleri Girilta 3 Gurdltiye Maruz |10 o Hastaligs | 2010M 20
Kalma Calisanlan
Hidrolik Sistemde
B: I Hs Ve Yag Bolw
Pres Makinasi Manometre Bulunmamasi, T2 asineli Mava Ve Y38 | yaralanma olum 15
Firlamasi Calisanlari
Hasarli Olmasi
Dénen Ve Hareketli
D6 Ve Haretketli Hareketli Eki BoI
onen Ve Haretketll | oy camlardaki Muhafazalarin| T2 areketli Ekipmana | -y, olanma olum 15
Aksamlar Kapilma Calisanlan
Olmamasi
Dénen Ve Haretketli Acil Durdurma Tellerinin Acil Durumda Bolum
T2 Yaralanma 40
Aksamlar Olmamasi/ Galismamas Durduramama Calisanlan
§ Kurutucu Mengil Gukuru Bolim
M | Cuk T5 Di Yaral 40
engil Cukuru Kapaklarinin Acik Birakilmast tsme aralanma Calisanlart
Donen Ve Haretketli Kurutma Girisinde Isik Hareketli Ekipmana Bolim
. T2 Yaralanma 7
Aksamlar Perdesinin Olmamas! Kapilma Galisanlari
Dénen Ve Haretketli Kurutucu Yan Kapak Hareketli Ekipmana Bolim
Koruyucularinin Agik TS Yaralanma 7
Aksamlar Kapilma Galisanlar
Birakilmasi
Uzuv Ya Da Calisanin
- Uzuv Ya D: |
Dénen Ve Haretketli | Uzerinden Sarkan Seylerin, | L“Z‘;n: d:"c;'ri:’:" Yaralanma, Uzuv|  Boliim 15
Aksamlar Kiyafetlerin Giyilerek iy Kaybi Galisanlan
Seylerin Sikismasi
Calisilmasi
y N y Tim
62 SIRLAMA Nakil Pompasi Elektrige Temas T6 Elektrik Carpmasi Yaralanma Cah:anlar 40
N N . - - Bolum
63 SIRLAMA Sir Tanklart Sir Tanklarin Temizlenmesi T5 Yiiksekten Disme | Oliim,¥aralanma Calisanlan 40
64 | SIRLAMA Elektrik Elektrik Tesisati Periyodik | o Elektrik Carpmasi |Yaralanma, Olm| _ 28'0M 100
Kontrollerinin Yapiimamast Calisanlan
65 | SIRLAMA Sir Tanklari Sir Tanklarin Hortum Ve T9  |maTakima Ve Dism{ Yaralanma Bolum 15
Kablolarina Takilma Calisanlan
66 SIRLAMA Bant K.ayls Késnak Bantlarindan Altindan Gegis 5 Hareketli Ek\‘;v)mana Yaralanma Tum 15
Sistemi Yapilmasi Takilma, Diisme Calisanlar

Calismaya Baslamadan Once Ve Galisirken Periyodik Araliklarla Kontrol Calismaya Once Ve Calisirken isveren/Saha|  Siirekli
Periyodik Araliklarla Kontrol Edilmelidir. Sorumlulari
Pres Galigir Durumdayken Temizlik Yapilmamalidir. Gerekli Onlemler Alindiktan Sonra Temizlik Yapilmalidir. Galisanlar, Talimatlara Uygun sveren/Saha| Stirekli
Davranmalidir.
Sorumlular
Preslerin Manyetikleri Giinliik Ve Her Vardiya Kontrol Edilmelidir. Manyetikler Her Daim Galisir Olmalidir. Pres Kalibi Yukari Konumdayken
Emniyet Kolunun Yukan Kaldiriimalidir. Emniyet Takozunu K . Sensor T: Elektrigin iicin Gerekli Onlemler
Alinmalidir. Elektrigin Kesilmesi Durumuna Karsi Jeneradre Bagl Olmali Ve Aktif Olmalidir. Kalip Temizligi Yaparken Emniyet Kolunun Yukari isveren/Saha| sireki
Ki Emniyet Taki Gibi Tiim Onlemler Alinmalidir. Kalip Temizliginin Presleme Alanina El-Kol Sokulmadan Temizlik i
- Sorumlular
Araclaryla Cok Kisa Siirede Y . Uyari L
Miihendislik Onlemlerinin Alinmalidir. Tozlarin, Toz Emis Hortumlariyla Toz Emme Sistemine Baglanmalidir. Toz Tutma Sisteminin Periyodik
Bakiminin Ve Periyodik Kontroliiniin Yapiimalidir. Toz Olgiimlerinin Vapllma\ld\r Alinan Onlemlerin Yeterli Olmadigi Durum\arda Calisanlara {sveren/Saha| Stirekli
Tozun Niteligine Uygun Kisisel Koruyucu D (FFP2) . Solunum Kor Siirekli K . Toz SSoruqularl
Maskesi Kullanimiyla ilgili Kontrol Sistemi Olusturulmalidir. Uyari Levhalari Asilmalidir.
Calisanlar Talimatlara Uymalidir. Masse Dolum Bolgesine Erisime ihtiyag D Uygun Ekipman , Platform, Manlift Vb.)
Kullanimi Saglanmalidir. Yiksekte Galisma Egitimi Verilmelidir. 1.5 Metre Uzerinde Yapilan Calismalarda, Degirmen Ustine Inilmesi Gerektiginde |, Jeren/Saha|  sreki
Ts En 354, 355, 358, 361, 362 Ve 813 Standartlarini Saglayan Tam Viicut Tipi Emniyet Kemeri Kullaniimalidir. Kemerler, Kolonlar Arasina Yapilan SSoruqularl
Yasam Halatlarina Bag ise Girig “Yiiksekte Galisabilir” ibaresi Bulunmalidir.
Motor Kabinlerine Ses Yalitimi Yapilmalidir. isveren/Saha|  Sirekli
Sorumlulari
Basingl Sistemelerde Manometre Ve Emniyet Supablar Saglam, Galiir Vaziyette Bulunmalidi. Periyodik Bakimiari Yapiimalidir. Ya Seviyesi
Calismaya Baglamadan Once Ve Galisirken Periyodik Araliklarla Kontrol Calismaya Once Ve Galisirken isveren/Saha|  Siirekli
Periyodik Araliklarla Kontrol Edilmelidir. Sorumlulart
Hareketli Ve Donen Aksamlarini Tam Olarak Kapatan Muhafaza Ve Koruyucu Tertibatlar Mevcut Olmalidir. Muhafazalari Ve Koruyucu Tertibati
Olmadan Calistiriimamalidir. Bakim, Onarim, Tadilat Vs. Esnasinda Gikartilanlar I Bitiminde Derhal Yerine Takilmalidir. Muhafazalarda Ve Koruycu
Tertibatlarda, Calisma Bélgesine Erisimi Miimkiin Kilacak Agikiiklar Bulunmamalidir. Saglam Yapida Olmalidir. Tehlikeli Blgeye Yeterli Uzakiikta
Bulunmalidir. ilave Bir Tehlikeye Sebep Olmayacak Ozellikte Olmalidir. Makina Galisirken (Otomatik Modda Galisirken) Miidahale Edilmemelidir.
U Edilmesi islem Bélgesine Once Makina Durdurulmalidir. Muhafazalar Ve Koruyucu Tertibatlar Yerinden
Gikariimamalidir. Gikarildigi Anda, Tim Sistemin Durmasi igin Otomatik Durdurma Sistemi Her Zaman Aktif Olmalidir. Otomatik Durdurma Sistemi
Higbir Zaman Ve Kosulda Devre Disi Birakiimamalidir. Otomatik Durdurma Sisteminlerin Calisip C: & Beli Periyotlarda Kontrol
ir. Sistem D Ve Kes U islemler . Uyari Levhalari Asilmalidir. Stirekli Denetim Yapilmalidir.
“Acil Durdurma Butonu Koyulmahdir, Bakim Ve Temizlik Sirasinda Calisma Durdurulmahdir. Etiketieme-Kilitleme (Kes) Yapimandir. Kapall Alan
Galismast En Az ki Kisi ile Yapilmali Ve Gozlemci Bulunduruimaldir. Girislerinde Ve Gkislarinda Yeteri Gerginlikte Emniyet Telleri Mevcut
Olmalidir. Devre Disi Ve . Acil Durdurma Telleri, islem Bolgesinde Calisan Personelin El ile  |isveren/Saha| Surekli
L i gi Mesafe Monte Sorumlulart
Kapklarin Saglam Bir Malzemeden Yapiimalidir. Yetkisiz Kisilerce Acilamamalidir. Sabit Ve Ya Kilitli Tutulmalidir. isveren/Saha|  Siirekli
Sorumlulari
Kurutma Makinesi Girisine Isik Perdesi Yapilmalidir. isveren/Saha| Sirekli
Meveut Koruyucu Kapaklar Seyyar, Gelildiginde Kolayca Ve Tamamen Agilip Kapanabilen Sekilde Yapimaliir. Koruyucu Kapakiar Kurutucuya Isveren/saha|  sarekii
Mekanik Montaj ile i Ve Acik
Sorumlulari
Doner Aksamlarin, Zincirlerin, Kayislarin, Kasnaklarin, Millerin Muhafazalari Takili Olmalidir, Tamir, Bakim Vb. Sirasinda Sékiilen Tim Muhafazalar
Tekrar Yerlerine Takimahdir. Giyilen Kiyafetlerin Sarkan Yerleri Olmamalidir. Giyilen Kiyafete Dikkat Edilmelidir. Givenli Is Kiyafetleri Giyilmelidir. | Jeren/Saha| strekii
Uzun Saglarin Sarkmasi Onlenecek Sekilde Toplanilmalidir. Kolye, Bilezik, Yiiziik, Bileklik Vb. Takiimamalidir. Tiim Déner Aksamlara Yeterli §Sorum|u|ar|
Uzaklikta Durularak Calisiimalidir. Siireki Denetim Ve Gézetim Yapilmalidir.
Elektrik Tesisat Ve Ekipmanlarin KontrolGnin Yillik Periyodik Olarak Yapilmalidir. N o
PN - isveren/saha|  Surekli
Sirekli Gozetim Ve Denetim Yapilmalidir. )
Galisma Esnasinda Bidon, Kova, Palet Vb. Malzemeler Uzerine Asla Basamak Olarak Kullanilmamalidir. Bu Bslgede Temizlik Esnasinda Kullanilmak
Uzere Yeter Yi i Givenli Platform . Hortumlar Ve Kablolar Takilmal: Sekilde DU iVe |isveren/Saha| Siirekli
Kullaniimahdir. Sorumlular
Elektrik Tesisat Ve Ekipmanin Periyodik Kontrol Ve Olgiimlerinin Yillik Periyodik Olarak ", Eksiklikler sveren/Saha| Strekli
Sorumlulart
Calisanlarin Kayarak Diismelerine Sebep Olabilecek Akiskanlar Hemen Temizlenmelidir. Zeminler Kuru Ve Temiz Tutulmalidir. Hortumlar Ve
Kablolar Takilmalari sekilde Dii ive . Kablolar Ve Hortumlar Yere Serilmemelidir. Takilip Diismelere Sebep |isveren/Saha| Sirekli
Olmayacak Sekilde Aski Aparatlari ile Asilarak Konumlandiriimalidir. Sorumlular
Bantlarin Altindan Gegis Yasaklanmalidir. Uyari Levhalari Konulmalidir. Gegis igin Bant Ustii Platformlari Konulmalidir. Siirekli Denetim Ve Gozlem | e
isveren/Saha| Siirekli

Yapiimalidir.

Sorumlulart




Bant Kayis Kasnak

Bantlarin Acil Butonlarinin,

Yaralanma, Uzuv

Bolum

67 | SIRLAMA s Tellerinin, Sensérlerin 2 El, Kol Sikismasi 15
Sistemi Kaybi Galisanlari
Olmamasi / Galismamas!
Parmak Koruyucularin "
68 | SsiRLAMA Bant Kays Kasnak Olmamasi, Dogru ™ Parmak Sikistirma | Y2raianma, Uzuv) - Tam 15
Sistemi Kaybi Galisanlar
Konumlanmamasi
Yizey Firgalama Makinesi, ’ .
69 | SIRLAMA BantKayis Kasnak |\ \acnak Muhafazasinin| 75 | areketii Ekipmana |y e Bélom 15
Sistemi Kapiima Galianlani
Acik Birakilmas1
Makinay! Durdurmadan Yaralanma, Uzuv|  Bélim
- . r
70 | SIRLAMA | Dijital Baski Makinasi Micahals Ermd 5 I, Kol Sikismasi P o 15
Dijital Baski Makinelerinde A omana soim
71 | SIRLAMA | Dijital Baski Makinasi | Parmak Koruyucularin Eksik | T2 " Varalanma 15
Kapiima Calisanlan
Olmasi
) Kaygan Zemin, .
Galisma Ortami Risk " . . Bolum
I I T v
72 | siRLAMA e Calisma Alani Daginikiigi 9 Diisme aralanma | o0 15
Dijital Baski Makinelerinde — .
Hareketli E! 8
73 | SIRLAMA | Dijital Baski Makinasi Parmak Koruyucu n areketli Ekipmana |y e olim 15
" Kapilma Calisanlani
Montajinin Yaniis Olmast
Taklan, Kinfan Karolara kkD Karo Kiriklarinin Kesilme, Bolim
74 | SIRLAMA Kirik Karo Kullanmadan Miidahale T5 ) ' 7
o Keskin Olmasi Yaralanma | Calisanlan
Edilmesi
Sir Tanklarinda Acl Acil Durumlara o
75 | SiRLAMA Sir Tanklan Durumda Butonlarinin 2 Midahalede | Olim Faralanma 40
' Calisanlari
Olmamasi/ C: Gecikme
6 | sRuawa | Eneop Tank (Karo Alt | Temizlik cin Tankin icine s |Tenkisinin Temiztig| Tiim w
Engop Tanki) Girme Sirasinda Sikisma Calisanlar
Uzuv Ya Da Calisanin
v ) Uzuv Ya Da Calisanin .
| smawa Bant Kayis Kasnak | Uzerinden Sarkan Selerin, | |7 8 8 5880 | aratanma, Uzuv| - Bolim 5
Sistemi Kiyafetlerin Giyilerek ) Kaybi Calisanlari
Seylerin Sikismasi
Galigilmast
Atan Kayislarin Makine/Bant . )
78 | SIRLAMA BantKayis Kasnak | ruimadan Takimaya | 75 | HareketiEkipmana |y Tum 15
Sistemi Kapiima Calisanlar
Caligilmast
79 | sRamA | oijtal Bask Makinasy | KiMYaSllann Cit Gozveya |1 Cilt,Goz Akciger | Bogulma,Zehirle | Tam 5
Solunum Temas! Hastaliklan nme,Yangin | Galisanlar
20 | smiava |Pentarda Bakm-Onarm|Sistemin Baskasi Tarafindan | | Hareketl Ekipmana | Bolim 5
isleri Kontrolsiiz Calistirimasi Kapilma Galisanlari
N . Banttaki Kayis Althg Kare Takilma, .
81 | simiawa | DanUEKKaysARKE o oin Disan Dogru n Takilma Yaralanma, Uzav| 1™ 15
Destek Kare Demirleri Calisanlar
Uzun Cikintisi Kaybi
Bantlardaki Kasnak
Bantlardaki Kasnak Ti
82 | SIRLAMA antiardald K3sn3K | Millerinin Muhafazalarinin | T2 Takilma Yaralanma am 15
Milleri Calisanlar
Olmamasi
Sir Kampanasin | T Takilma, Kayma, Bolim
83 | SIRLAMA mpanasini icin S Bantlanin Ustiine TS Kma, Kayma; - yaralanma 15
Temizlenmesi Diisme, Carpma Calisanlar
Gikmak
8 | SIRLAMA Elektrik Motorlari | E1ektrik Motorlarin Pervane | ) Carpma, Takilma Yaralanma Tam 15
Kapakiarin Olmamasi Galisanlar
Sir Kazanlarinin Karistiricisi o .
85 | SIRLAMA Sir Kazanlan Galisirken Miidahale 5 | HareketliEkipmana | Bolim 7
Kapilma Galiganlari

Yapilmasi

VI

Olasi Acil Durumlarda Hizl Miidahale igin Bandin Her iki Tarafindan Erisilebilecek Sekilde, Bant Boyunca Uzayan Acil Durdurma Telleri Uygun
Sekilde Takilmig Olmalidir. Bandin Gerekli Noktalarina Acil Durdurma Butonlari Eklenmelidir. Kritik Noktalara Tiim Sistemi Durduracak Genel
Panik Butonu (Acil Stop) Yapiimalidir. Acil Durdurma Telleri Uygun Sekilde Monte Edilmelidir. Gevseyen Teller Baga Ve Sona Sarmak Sureti ile

: . S . . . |isveren/Saha| Surekli
Kisaltilmamalidir. Gergin Hale Getirilerek Yeniden Monte Edilmelidir. Calisma Esnasinda iptal . Devre Dist . Vardiya 5SorumI/u|ar| !
Esnasinda Olusabilecek Arizalar Derhal Bakim Birimlerine iletilerek Tamirati Saglanmalidir. Bant Oniinde Yapilan Calismalar Esnasinda, Acil Telleri
Herhangi Bir Malzeme ile Saseye i Veya Sarilarak
Parmak Koruyucu ile Kasnak Arasindaki Agiklik, 6 Mm Den Fazla Olmayacaktir.
Parmak Koruyucularin Montajinda; Kayis-Kasnak Hareketli Alanina Erigimin Olmasina Dikkat ir. Alt Ve Ust Parmak isveren/Saha|  Siirekli
icin Eksiklikler, L Giderilecektir. Hat Durdurulmadan Sisteme Miidahale Yapilmayacaktir. Sorumlular
Kayis-Kasnak / Zincir-Disli Sistemleri Ve Motorlarin Hareketli Aksamlarinda, Mekanik Koruyucular Olmalidir. Mekanik Koruyucular Olmadan
Galistinimamalidir. Bakim-Onarim Esnasinda Gikartilan Mekanik Koruyucular is Bitiminde Derhal Yerine Takilmalidir. Mekanik Muhafazalar, isveren/Saha|  Siirekli
Hereketli Sistemi Tam Olarak Kapatmalidir. Mekanik Muhafazalarda Erisimi Miimkiin Kilacak Acikliklar Bulunmamalidir. Sorumlulart
Calisma Sirasinda El ile Miidahale Edilmemelidir. Periyodik Bakimlarinin Yapiimalidir. Yetkisiz Personel Tarafindan Kullaniimalidir. Siirekli Gozlem
Ve Denetim Yapiimalidir. isveren/Saha|  Siirekli
il
Kayis-Kasnak / Zincir-Disli Sistemleri Ve Motorlarin Hareketli Aksamlarinda, Mekanik Koruyucular Olmalidir. Mekanik Koruyucular Olmadan
Galistinimamalidir. Bakim-Onarim Esnasinda Gikartilan Mekanik Koruyucular is Bitiminde Derhal Yerine Takilmalidir. Mekanik Muhafazalar, isveren/Saha|  Siirekli
Hereketli Sistemi Tam Olarak Kapatmalidir. Mekanik Muhafazalarda Erisimi Mimkiin Kilacak Acikliklar Bulunmamalidir. Sorumlulart
Uyart ikaz isaretlerinin Alana Konulmalidir. Uygun Nitelikte Kisisel Koruyucu Donanimi Kullaniimalidir.
siirekli Gozlem Ve Denetim Yapilmalidir. isveren/Saha| Siirekli
Sorumlulart
Parmak Koruyucu ile Kasnak Arasindaki Aciklik, 6 Mm Den Fazla Olmamalidir. Parmak Koruyucularin Montajinda; Kayis-Kasnak Hareketli Alanina | -
- . . " e isveren/Saha|  Surekli
Erisimin Olmasina Dikkat
Sorumlular
Calisanlar, Eldi i Te Makineler Disinda, Keskin Kenarli Cisimlerin Elle Tutuldugu Durumlarda, Kirik Karo
Kesilmelerinden Korunmak iin Kkd (Ts En 388+A1:2019 Standartlarinda Kesilme Ve Yirtima Direngli Eldiven, Kesilme Direngli Kolluk, Ts En Iso isveren/saha| sireki
16321-1:2022 Standartlarinda Koruyucu Gézliik/Siperlik, 52 Src Tabanl is Ayakkabisi) Kullanmalidir. Galisanlar Amirleri Tarafindan zommlulan
D idir. Kkd Siz in Calismast idir. Uyari Levhalan
Kritik Noktalara Tiim Sistemi Durduracak Genel Panik Butonu (Acil Stop) Yapilmalidir. Panik Butonlari Herkesin Gérebilecegi Ve Anlayabilecegi N . "
. P - isveren/Saha| Strekli
Sekilde isaretlenmelidir. ;
Tek Basina Galisiimamalidir. Tank iginin Bakim Sirasinda Havalandirmanin Diizenli Olmalidir. Temizlik Sirasinda Sistemin Tam Durdurulmus Olmasi |, R
ol D . " . . isveren/Saha|  Surekli
Ve Temizlik Bitmeden Calistiriimamasi Gerekmektedir. Siirekli Gozetim- Denetim Yapilmalidir.
Sorumlulari
Doner Aksamlarin, Zincirlerin, Kayislarin, Kasnaklarin, Millerin Muhafazalari Takili Olmalidir. Tamir, Bakim Vb. Sirasinda Sékiilen Tim Muhafazalar
Tekrar Yerlerine Takimahdir. Giyilen Kiyafetlerin Sarkan Yerleri Olmamalidir. Giyilen Kiyafete Dikkat Edilmelidir. Givenli Is Kiyafetleri Giyilmelidir. | Jeren/Saha| srekii
Uzun Saglarin Sarkmasi Onlenecek Sekilde Toplanilmalidir. Kolye, Bilezik, Yiiziik, Bileklik Vb. Takiimamalidir. Tiim Déner Aksamlara Yeterli zorumlularl
Uzaklikta Durularak Calisilmalidir. Stireki Denetim Ve Gozetim Yapilmalidir.
Makine Manuel Pozisyona Alinarak Makine Tam Olarak Durdurulduktan Sonra, Yetkili Galisanlar Tarafindan Talimatlara Uygun Bir Sekilde Atan |, Jeren/Saha| sreki
Kayislar Yerine Takilmalidir. Kayis/Kasnak Gruplari Birbirine Uygun Ki Egitimler Dogr Hareket i i
Sorumlulart
Kimyasallarin Kullanimi Sirasinda Alerji Ve Tahrisleri Onlemek igin Cilt, Goz Veya Solunum Temasi Engellenmelidir. Kkd Kullaniimalidir. Géz Dusu, -
myasal isveren/Saha| Sirekli
Goz Soliisyonu Bulundurulmalidir.
Sorumlulart
Bantlarda Bakim Onarim islerinde Kes (Kilitl Sistemleri) Diger Kisilerin Mii Etmesi Bantlarin
Bakimi Sadece Yetkili Personel (Bakim Personeli) Tarafindan . Sistem D Ve Kes U Bakim islemi isveren/Saha| Sirekli
Yapilmamalidir. Sorumlulart
Sivri Uglu Demir Cubuklarin Koyu Kisaltilmalidir. Boylari Ayarlanmalidir. Plastik Koruyucu Takilmalidir. isveren/Saha| Sirekli
Sorumlulari
Kasnak Millerin Muhafazalari Takili Olmalidir. Bol Kiyafet Giyilmemelidir. Bantlara, Kasnak Millerine Yaklagilmamalidir. Acil Durdurma Telleri, . T
isveren/Saha| Siirekli
Butonlar Takilmalidir.
Sorumlulari
Sir Kampasinin Temizlenmesi igin Platformun Yapilmalidir. isveren/Saha|  Sirekli
Sorumlulari
Elektrik Motorlarin Pervane Kapaklari Takili Olmalidir. Bakim isleri Bitince Kapaklari Yerine Takilmalidir. isveren/Saha|  Siirekli
1
Sir Kazanlarindaki Yapilacak Tim islemlerde, Karistirici Mutlaka Tam Durdurulmalidir. Sir Kazani Kapaklari Kapali Tutulmalidir. isveren/Saha| Siirekli
Sorumlulari




Bant Kayis Kasnak . Bandi Durdurmad; 8ol
86 SIRLAMA an .ayls .asna Bant Ustiinde Karo Yigilmasi T2 an __I it o Yaralanma o um 7
Sistemi Miidahale Etme Galisanlari
Sicaga Dayanikit Eldiven is solm
87 SIRLAMA Sicak Karo Kullanmama, Temin T5 Yanma Kazalari,Yaralan 3
" B Calisanlar
Edilmemesi ma
Sir Tanklan Temizliginin .
88 | SIRLAMA Sir Tanklar Kazan igerisine Girilerek T5 [eketlitkipmana Kapi|  Yaralanma | 15
Yapilmast 5
Elektrik Akimina
) y -
89 | sRLAmA Elektrik Elektrikle Galisan Makine Ve | g | o0 s, Elekrik el o 15
Ekipmanlar " Yaralanma Vb. | Galisanlar
Kagag!
Sir Kazanlarinin Kapak 8ol
% | SIRLAMA Sir Kazanlan == aninin fap 2 El, Kol Temasi Yaralanma . 7
Kenarlarinin Keskin Olmasi Galisanlani
Sir Kazanlarina Erisimde s6lim
91 | SIRLAMA Sir Kazanlan Uygunsuz Malzemelerin 15 Kayma, Ditsme Yaralanma 7
Calisanlan
Basamak Olarak Kullaniimasi
Sir Tank Vanalarinin Agilip Metal Parganin solim
92 | SIRLAMA Sir Tanklan Kapatiimasi Esnasinda Metal] T2 | Calisana Carpmas, | Yaralanma | =00 7
Aparat Kullanilmasi Galiganin Dissmesi s
03 | sirama | FMeoPTanki (Karo At Tank Uzerine Gikma 5 Tank Uzerinden |\ 1o nma vb. Tum 15
Engop Tanki) Diisme Calisanlar
) Tam
94 | SIRLAMA Nakil Pompasi  |Calisanlara Hortum Firlamasi| T2 Carpma Takilip Diisme 7
Calisanlar
Acil Durdurma Butonlarinin, ) is .
95 PISIRME Acil Durumlar Tellerinin, Sensorlerin 1o | AclDurumdaFinn o Varalan | B010M 15
Durduramama Calisanlari
Olmamasi, Calismamasi ma
Vukleme/Bosaltma v"ﬂi’:fﬁ:f.i'fnm ’ Hareketli Eipmana Bolim
9% PISIRME Makinelerinin 5 P Yaralanma 15
! Muhafazalarinin Agik Kapilma Calisanlari
Asansorleri
Birakilmasi
Vukleme/Bosaltma Asaitglrelgier(:::ia;:\“r: et Hareketli Eipmana B6lim
97 PISIRME Makinelerinin ! ! ¥ 5 P Yaralanma 15
o Sistemlerinn Devre Disi Kapilma Calisanlari
Asansorleri
Birakilmasi
Sicaga Dayanikir Eldiven is Tom
98 | PisiRME Sicak Karo Kullanmama, Temin iE] Yanma Kazalar,Yaralan 3
) ° Calisanlar
Edilmemesi ma
Yikleme/Bosaltma Yiikleme/Bosaltma i .
99 PISIRME inelerini 8 TS HarEk:;h .f,l::mana Yaralanma cjuo IaunTLn 5
Asansbrleri Durdurmadan Calisma P ¥
Parmak Koruyucularin
Bant Kayis Kasnak Hareketl EKi Boli
100 | PISIRME ant Kayis Kasnal Olmamasi Veya Dogru n areketi Bipmana | -y alanma oam 15
Sistemi Kapilma Galisanlar
Konumlanmamasi
Atan Kayislarin Makine/Bant| A i
Bant Kayis Kasnak Hareketli EKi 8ol
101 | PISIRME ant Kayis Kasnal Durdurulmadan Takimaya | T5 areketi Bipmana |y alanma olam 15
Sistemi Kapilma Galisanlar
Caligilmast
Uzuv Ya Da Galisanin
" N o N Uzuv Ya Da Galisanin .
100 | pisime | Donen Ve Haretketii | Urerinden Sarkan Seyierin, | o e e ™ Varalanma, Uzuy | Blum s
Aksamlar Kiyafetlerin Giyilerek . Kaybi Calisanlar
Seylerin Sikismasi
Caligilmast
" " " Uzuv Ya Da Galisanin i
- Dénen Ve Haretketli Déner Aksamin v Bolim
&8 || GO Aksamlar Muhafazasinin Olmamasi ” Uzerinden Sarkan | - Yaralanma |, 7

Seylerin Sikismasi

ViI

Karo Yigilmasi Durumunda Hattin Durmasini Saglayan Otomasyon Sistemleri Yapilimis Olmalidir. Yapilamadig Noktalarda Karo Yigiimasi

Durumunda Bant Durdurulmali Ve Calisanlar Karolara, Kasnaklardan Uzak Bolgeden Miidahale Ederek, Kkd (Gozliik, Kesilme Direngli Eldiven, isveren/Saha|  Siirekli
Kesilme Direngli Kolluk, Yiiz Siperlii) Kullanarak Almalidir. Sorumlulan
Manuel Uriin Kutulama isleminde, Galisanlara Sicaga Dayanikli Ts En 407 Standartlarinda Eldiven Verilmelidir. Eldivenlerin Kullandiriimas . N
. isveren/Saha| Stirekli
Saglanmalidir.
Sorumlulart
Sir Tanklarinin igerisine Girilerek Temizligi Yapiimasi Gerektiginde, Kilitleme Etiketleme Sistemi Uygulanmalidir. Gézcii Bulundurularak Galisma isveren/saha| Streki
Yapiimalidir.
Sorumlulari
Gunliik Elektrik Tesi Kontrol ir. Sigorta Kacak Akim Rélesi Olmalidir. Makine Ekipman Topraklamalari Olmalidr.
Elektrik Ve Topraklama Tesisatlarinin Periyodik inin Y . Elektrikli EKi Suyla Temasi idir. Siirekli Gozetim |isveren/Saha|  Siirekli
Ve Denetim Yapilmalidir. Sorumlular
Sir Kazanlari Kenarlarinda Gapak Kalmayacak Sekilde Keskin Noktalar Zimparalanarak Diizeltilmelidir. Personelin Eldiven Kullanmasi Saglanmalidir. |isveren/Saha |  Siirekli
Sorumlulart
Yiiksege Erigim icin Standartlara Uygun Ce Belgeli Merdiven/Platformlar Mevcut Olmalidir. Bu Merdiven/ Platformlarin Diizenli Bakimlari P "
isveren/Saha|  Siirekli
Yapiimalidir.
Sorumlular
i i [y i P 1 lidir. I i . Platfi Kull , Yiiksege Eri K igi t
Vana A¢ma Isleminde Gavenli Platformlar Kullaniimalidir. Calisan Elle Cevirerek Vanayi Agmalidir. Platform Kullanmadan, Yuksege Erismek icin {sveren/Saha| Stirekli
Metal Aparat Kullaniimalidir.
Sorumlular
Kaymaz Tabanli Gelik Burunlu Ayakkabi Kullaniimalidir. Tank Uzerinin Temiz Ve Kuru Tutulmalidir. . ’ "
isveren/Saha| Strekli
Sorumlulart
Belirli Araliklarla Hortumlarin Kontrolti Yapilmalidir., Eskiyenler Degistirilmelidir. Stirekli Gozetim Ve Denetim Yapilmalidir. f o
isveren/Saha | Siirekli
Sorumlular
Acil Durum Telleri Ve Butonlari Her Daim Calisir Durumda Olmalidir. Sensdrlerinin, Acil Durum Teli Ve Calisip C: &
Periyotlarda Kontrol idir. Devre Digi . alisma E: da iptal i, Devre Disi Firin Galigir . -
: i h; kl
Durunda iken i Ve Yanina Fazla Ciplak Elle D sarkan K Firin Déner sveren/Saha) - Sireki
e Sorumlulart
Aksamlarinin Oldugu Bslgeye Yaklasilmamalidir.
Yiikleme Bosaltma Makineleri Asansorlerinde , Mekanik Koruyucular Her Daim Takili Olmalidir. Asansér Bolgesine Girilmesi Gerektiginde
Makinenin Manuele Alinarak Girilmesi Saglanmalidir. Sistemler, Mekanik Koruyucular Olmadan Calistirilmamalidir. Bakim-Onarim Esnasinda isveren/Saha | Sirekli
Gikartilan Mekanik Koruyucular is Bitiminde Derhal Yerine Takilmalidir. Mekanik Muhafazalar, Hereketli Sistemi Tam Olarak Kapatmalidir. §Sorum|u|ar|
Mekanik Muhafazalarda Erisimi Mimkiin Kilacak Agikliklar Bulunmamalidir.
Yiikleme Bosaltma Makinelerinde Tiim Emniyet Sistemleri, Sensorleri Bulunmalidir. Calisma Esnasinda iptal Edilmemelidir. Her Vardiya Oncesi
Galismaya Baslanmadan Once Tim Emniyet Sistemleri, Sensérlerinin Makinalarin Uzerinde Takili Ve Galisir Oldugu Kontrol Edilmelidir. Tim isveren/Saha|  Siirekli
Eminiyet Sistemlerinin, Sensérlerinin iptal Edilmesinin Yasak Oldugu ile ilgili Uyar Levhasi Asil Olmalidir. Sorumlulart
Manuel Uriin Kutulama isleminde, Calisanlara Sicaga Dayanikli Ts En 407 Standartlarinda Eldiven Verilmelidir. Eldivenlerin Kullandirimasi . o
o isveren/Saha| Sirekli
saglanmalidir.
Sorumlulart
Hat D Sisteme . Kayis-Kasnak / Zincir-Disli Sistemleri Ve Motorlarin Hareketli Aksamlarinda, Mekanik
Koruyucular Meveut Olmalidir. Mekanik Koruyucular Olmadan Calistirimamalidir. Bakim-Onarim Esnasinda Cikartilan Mekanik Koruyucular is
Bitiminde Derhal Yerine Takilmalidir. Mekanik Muhafazalar, Hereketli Sistemi Tam Olarak . Mekanik Erigimi isveren/saha| Srekii
Mimkdn Kilacak Acikliklar Bulunmamalidir. Bolgede, Yeteri Gerginlikte Emniyet Telleri Mevcut Olmalidir. Devre Digi Birakilmamali Ve §Sorum|u|ar|
g i i Sa . Acil Durdurma Telleri, islem Blgesinde Calisan in Elile L &i Mesafe
Monte
Parmak Koruyucu ile Kasnak Arasindaki Aciklik, 6 Mm Den Fazla Olmamalidr. Parmak Koruyucularin Montajinda; Kayis-Kasnak Hareketli Alanina
Erisimin is Olmasina Dikkat Eksiklikler, L i idir. Hat Durdurulmadan Sisteme Miidahale isveren/Saha| Strekli
Yapilmamalidir. Sorumlulari
Makine Manuel Pozisyona Alinarak Makine Tam Olarak Durdurulduktan Sonra, Yetkili Galisanlar Tarafindan Talimatlara Uygun Bir Sekilde Atan —
. e o . . isveren/Saha|  Siirekli
Kayislar Yerine Takilmalidir. Kayis/Kasnak Gruplari Birbirine Uygun K Egitimler Dogr Hareket
Sorumlulari
Déner Aksamlarin, Zincirlerin, Kayislarin, Kasnaklarin, Millerin Muhafazalar Takili Olmalidir. Tamir, Bakim Vb. Sirasinda Sokilen Tim Muhafazalar
Tekrar Yerlerine Takimahdir. Giyilen Kiyafetlerin Sarkan Yerleri Olmamalidir. Giyilen Kiyafete Dikkat Edilmelidir. Givenli Is Kiyafetleri Giyilmelidir. | Jeren/Saha| strekii
Uzun Saglarin Sarkmasi Onlenecek Sekilde Toplanilmalidir. Kolye, Bilezik, Yiiziik, Bileklik Vb. Takilmamalidir. Tiim Doner Aksamlara Yeterli §Sorum|u|ar|
Uzaklikta Durularak Calisiimalidir. Siireki Denetim Ve Gézetim Yapilmalidir.
Déner Aksamlarin, Zincirlerin, Kayislarin, Kasnaklarin, Millerin Muhafazalari Takili Olmalidir. Tamir, Bakim Vb. Sirasinda Sékilen Tum Muhafazalar
Tekrar Yerlerine Takilmalidir. Giyilen Kiyafetlerin Sarkan Yerleri Olmamalidir. Giyilen Kiyafete Dikkat Edilmelidir. Giivenli is Kiyafetleri Giyilmelidir. {sveren/saha| Stirekli
Uzun Saglarin Sarkmasi Onlenecek Sekilde Toplanilmalidir. Kolye, Bilezik, Yiziik, Bileklik Vb. Takilmamalidir. Tim Déner Aksamlara Yeterli im o
umlular

Uzaklikta Durularak Galigilmalidir. Siireki Denetim Ve Gézetim Yapilmalidir.




Firin Uzerine A Bolum
104 PISIRME Firin Ckmak/¥iirimek 15 Diisme Yaralanma Calisanlan 3 |15
- e Tahrik Motoru Tahrik Dislilerinin Koruyueu | Hareketli Ekipmana | Bolim 3 |1
Kapaklarinin Agik Birakilmasi Kapilma Galisanlari
Tahrik Motoru
. " . .
106 PISIRME Tahrik Motoru Du‘rd'un{lmad?n Tahrik 5 areketli Ekipmana Yaralanma Bolum 3 15
Dislilerine Miidahale Kapilma Calisanlan
Edilmesi
Finin Fanlari, Fan Motorlan
Ve Kayislara Fan Hareketli Ekipmana Bolim
107 [ PISIRME Firin Fanlar Durdurulmadan Midahale | 1> Kapilma Varalanma e |
Edilmesi
Firindan Cikan
Rulo Ve Karo Kiriklarinin Rulonun, Karonun Bolum
108 | PISIRME Rulo Ve Karo Cikarilmasi T4 | sicak Olmas1, Keskin g alisantan | > | ¥°
Olmasi
- . . Bolim
109 PiSIRME Rulo Firin Rulolarinin Taglanmas | T3 Toza Maruziyet | Meslek Hastaligi cansantan | 3|1
Rulo Taslama Makinesi — i
H. i EN B
110 | PiSIRME Rulo Hareketli Aksaminin Erisime |~ T2 areketli Ekipmana |y e olim 3 |15
Kapilma Calisanlan
Agik Olmasi
. . Takilan, Kinilan Karolara o . "
111 | PISIRME D°“'L:;:T:‘ke“' Sistemi Durdurmadan 5 Hmk:;" ﬁ:q‘:ma"a v:f:;:::‘a cjl"'a”n'l“a” 3 |7
Miidahale Edilmesi P 5
Takilan, Kirilan Karolara
Koruyucu Ekipman Karo Kiriklarinin Kesilme, Bslim
12 [ PISIRME Kirk Karo Kullanmadan Miidahale ™ Keskin Olmasi Yaralanma catsantan | 2 | 7
Edilmesi
Cam YunU Ve
L - Cam Yiinleri Ve izolasyon izolasyon . Bolim
Yi T1 Tah 7
13 | PISIRME Cam Yind Battaniyelerine Temas Malzemelerine ahris Calisanlan | 3
L Bl
114 | PiSIRME Finn Viksek Ist 3 Yanma Yaralanma olum 3 |3
Calisanlan
Sematik Makinesini s6lim
Sematik Durdurmadan Miidahale T5 Altinda Kalma Yaralanma, Oliim 6 40
Calisanlan
Etme
istifleme Makinesinin Acil
istifleme Makinesine Butonlarinin, Sensérlerin, Yaralanma, Uzuv Bolum
' ' T2 P k Sikisti ! 1!
(Stacker) Yan Kapaklarinin Olmamasi, armak Sikistirma Kaybi Calisantan | © | *°
Galismamast
Paketleme Makinesinin Acil
paketleme Makinas! Butonlarinin, Sensdrlerin, ™ parmak Sikistirma Yaralanma, Uzuv Boltm 6 |15
Yan Kapaklarinin Olmamasi, Kaybi Galisanlar
Calismamasi
Paketleme Makinasini Yaralanma, Uzuv Bslum
Paketleme Makinesi Durdurmadan Miidahale T5 Parmak Sikistirma ! 6 15
Kaybi Calisanlar
Etme
Sematik Makinesinin Acil
Sematik ButorT.Iarlr‘ln, Tellerinin, TZ €1 Kol Sikistirma Yaralanma, Uzuv Bolim 6 |15
Sensorlerin Olmamasi, Kaybi Galisanlar
Calismamasi
Robot Robotun Calisma Belgesine | 1 Garpma Yaralanma Bolum 0|7
Girilmesi Calisanlan

Vit

Finin Uzerine Yapilan Cikislarin Kontrolli Olarak Saglanmasi/Firin Uzerinde Yapilan Galismalarda Yiiksekte Giivenli Calisma ilkelerine Uyulmalidir.
Sistem Calisirken Uzerine Gikilmamalidir. Yiiksekte Galisma Ve Kullanilacak Kkd'Ler ile ilgili Egitimlerin Verilmelidir. Ts En 354, 355, 358, 361, 362

Ve 813 Standartlarini Saglayan Tam Viicut Tipi Emniyet Kemeri Verilmeli, Kullandiriimali, Kullanimi Gosterilmeli, Kontrol Edilmelidir. Uygunsuz Ya |isveren/Saha |  Siirekli
Da Eksik Kkd Durumunda Isin Baslatiimamalidir. Siirekli Denetim Ve Gozetim Yapilmalidir. Dikkatli Hareket Edilmesi Konusunda Uyarilarda Sorumlulari
Bulunulmaldir.
Tahrik Sistemi Koruyucu Kapaklarinin Siirekli Kapali Tutulmalidir. Bélim Sorumlulari Tarafindan Gézetim Yapilarak, Kapah Tutulmast . -
" isveren/Saha|  Siirekli
Di Uyari Levhalari
Sorumlulari
Motorlar Tam Olarak Sonra Miidahale Yapilmasi isveren/Saha|  Siirekli
Sorumlulart
Miidahale Edilecek Yerin Enerjisi Tam Kesilerek Miidahale Edilmelidir. isveren/Saha|  Sirekli
Sorumlular
Calisanlar, Eldi i T Makineler Disinda, Keskin Kenarli Cisimlerin Elle Tutuldugu Durumlarda, Kirik Karo
Kesilmelerinden Korunmak icin Kkd (Ts En 388+A1:2019 Standartlarinda Kesilme Ve Yirtima Direngli Eldiven, Kesilme Direngli Kolluk, Ts En Iso isveren/Saha | Sirekli
16321-1:2022 Standartlarinda Koruyucu Gézliik/Siperlik, S2 Src Tabanli i Ayakkabisi) Kullanmalidir. Galisanlar Amirleri Tarafindan Zommlulan
D idir. Kkd Siz Galismas ir. Uyari Levhalari
Taslama Makinesinin Toz Emis Sistemi Mevcut Olmalidir. Sistemin Kontrol Ve Bakimi Yapilacak Ve Taslama Esnasinda Galistinlmasi Saglanmalidir. | -
: - Isveren/Saha|  Sirekli
Personelin Kkd (Maske, Gozliik) Kullanmasi Saglanmalidir
Sorumlulart
Rulo Taslama Makinesi Hareketli Aksamlarinda, Mekanik Koruyucular Mevcut Olmalidir. Mekanik Olmadan Calistir . Bakim-
Onarim Esnasinda Gikartilan Mekanik Koruyucular, is Bitiminde Derhal Yerine Takilmalidir. Mekanik Muhafazalar, Hereketli Sistemi Tam Olarak isveren/Saha|  Sirekli
Kapatmalidir. Mekanik Muhafazalarda Erisimi Mamkiin Kilacak Agikliklar . Uyari Levhasi Sorumlular
Takilan Karolarin, Sistem Tam Durdurulduktan Sonra Alinmasi Saglanmalidir. Onemli Noktalara Sensér, Lazer, Acil Durum Butonu Vb. Giivenlik . ’ "
) " Isveren/Saha|  Sirekli
Sistemi Konulmalidir.
Sorumlulart
Calisanlar, Eldi i T Makineler Disinda, Keskin Kenarli Cisimlerin Elle Tutuldugu Durumlarda, Kirik Karo
Kesilmelerinden Korunmak icin Kkd (Ts En 388+A1:2019 Standartlarinda Kesilme Ve Yirtima Direngli Eldiven, Kesilme Direngli Kolluk, Ts En Iso isveren/saha|  Sirekli
16321-1:2022 Standartlarinda Koruyucu Gézliik/Siperlik, S2 Src Tabanli is Ayakkabisi) Kullanmalidir. Calisanlar Amirleri Tarafindan ¥
. ) Sorumlulari
D Kkd Siz Caligmast . Uyani Levhalari
izolasyon Calismalarinda Maske, Eldiven, Gézliik, Tulum Kullanimi Saglanmalidir. isveren/Saha|  Sirekli
Sorumlulart
Firin Caligir Durumda iken Yanina Fazla Y Ve Uzerine G . Giplak Elle D Galisanlara Isiya Dayanikli Ts En | N
i h; ki
407:2020 Standartlarinda Kkd Verilerek Kullandiniimalidir. Siirekli Denetim Yapilmalidir. sveren/Saha) - Sireki
Sorumlulart
Sematik Durdurulmadan Altinda Herhagi Bir islem Yapiimamalidir. Calisanlara Bu Konuda Egitim Verilmelidir. isveren/Saha|  Siirekli
Sorumlulari
istifleme (Stacker) Makinasinda Calisirken, Makina Tam Durdurulmadan Araya Diisen Uriinler Alinmamalidir. Makinaya Herhangi Bir Miidahalede
Bulunulmamalidir. Herhangi Bir Ariza Durumunda Yetkili Personele Bilgi Verilmelidir. Sensérlerinin, Acil Durum Teli Ve Butonlarinin Galisip
Galismadig! Belirlenen Periyotlarda Kontrol Edilmeli, Sensérler Devre Disi Birakimamalidir. Etki Alanina Girmeyi Gerektirmeyecek Sekilde Ayarlari |isveren/Saha|  Sirekli
Yapilmalidir. Makine Calisirken Tamir Ve Bakimi Yapilmamalidir. Makinenin Yan Korkuluklari Olmalidir. Calisma Esnasinda iptal Edilmemeli, Devre | Sorumlulari
Dist Birakilmamalidr.
Makinada Calisrken, Makina Tam Durdurulmadan Araya Dusen Urtnler Alinmamalidir. Makinaya Herhangi Bir Mudahalede Bulunulmamalidr.
Herhangi Bir Ariza Durumunda Yetkili Personele Bilgi Verilmelidir. Sensorlerinin, Acil Durum Teli Ve Galisip G g isveren/saha| sireki
Periyotlarda Kontrol Edilmeli, Sensérler Devre Disi Birakilmamalidir. Etki Alanina Girmeyi Gerektirmeyecek Sekilde Ayarlari Yapiimalidir. Makine ior .
Calisirken Tamir Ve Bakimi Yapilmamalidir. Makinenin Yan Korkuluklari Olmalidir. Calisma Esnasinda iptal i, Devre Digt umiutart
Makinada Galisirken, Makina Tam Durdurulmadan Araya Diisen Uriinler Alnmamalidir. Makinaya Herhangi Bir Miidahalede Bulunulmamalldlr
Herhangi Bir Ariza Durumunda Yetkili Personele Bilgi Verilmelidir. Sensérlerinin, Acil Durum Teli Ve Galisip G B sveren/saha| Sareki
Periyotlarda Kontrol Edilmeli, Sensérler Devre Disi Birakilmamalidir. Etki Alanina Girmeyi Gerektirmeyecek Sekilde Ayarlan Yapilmalidir. Makine Z‘;rumlulan ureidt
Galisirken Tamir Ve Bakimi Yapiimamalidir. Makinenin Yan Korkuluklari Olmalidir. Calisma Esnasinda iptal i, Devre Disi
Sematikle Galigirken, Makina Durdurulmadan, Makinaya Herhangi Bir Miidahalede Bulunulmamalidir. Herhangi Bir Ariza Durumunda Yetkili
Personele Bilgi Verilmelidir. Sensérlerinin, Acil Durum Teli Ve Butonlarinin Galisip Galismadigi Belirlenen Periyotlarda Kontrol Edilmeli, Sensérler | isveren/Saha| Sirekli
Devre Disi Birakilmamasi. Galisma Esnasinda iptal Devre Disi Bir Sorumlulari
Robot Sensérlerinin Galisip Galismadigi Belirlenen Periyotlarda Kontrol Edilmelidir. Sensorler Devre Digi Birakilmamalidir. Robotun Etki Alanina
Girmeyi Gerektirmeyecek Sekilde Ayarlar Yapilmalidir. Sistem Galisirken Tamir Ve Bakimi Yapilmamalidir. isveren/Saha| Sirekli
Sistemin Etrafi Korkulukla Gevrilmelidir. Sorumlulari




Forklift Forklift Yollarinin Belirsiz T Carpma, Ezme Yaralanma (,?allganla}r, 20
Olmasi Ziyaretglier
sematik Sematik Galisrken Altina s Sematigin Caisant | Calisanlar, A
Girme Sikistirmasi Ziyaretglier
Shringleme Shringelemede Gaz Kagag! n Varalanma, Yangin Yaralanma, Tum a0
Ve Palet Tutsmasi Yangin Galisanlar
Robot Makinesini A Al
Robot Durdurmadan Palet vs | Horeketli Ekipmana |y g eolm 15
Kapilma Galisanlari
Alinmasi
Robotlarin Hareketli Hareketli Ekipmana Bolum
Robot Aksamin Erisime Acik Olmasi| 12 Kapilma YaralapiiIIFe - lan 15
- - Pismis Karo Parcalari .
. Pi
Hatali Uriinler ismis Hatali Urlindn Vagon | 1o 1 o0 vagondan| Batma, Kesilme | 20U 15
Veya Konteynira Atilmas! Calisanlari
Tagmasi
Hareketli Eki Bolu
Paketleme Makinesi Paketleme Makinesi 5 | METEETEPMANE |y alanma o 15
Kapilma Galisanlari
sert Seritleme Bolgesine El Kol s Cesiime Varalanma Calisanlar, 15
Sokulmasi Ziyaretglier
‘Asirt Uzun Calisma, Yetersiz
. oo |Ara Verilmesi, Agin Kaldirma an
Isin Ge’::li:;'r:':ﬁ”g' Risk - indirme Hareketi T4 |Sirt Ve Bel incinmesi | Meslek Hastalg cjl"'a“n’l';” 7
Yogunlugu, Yiiksek Ve Sabit ¥
Calisma Temposu, Calisanin
stifleme Makinesine Istifleme Makinesine Hareketli Ekipmana Bolim
(stacker) (Stacker) Durdurulmadan T5 Kapiima Yaralanma Calisanlar: 7
Miidahale Edilmesi P 5
Bant Kayis Kasnak  |/\t2" Kavistarin Makine/Bant Hareketli Ekipmana Boliim
) . Durdurulmadan Takilmaya T5 Yaralanma 15
Sistemi Kapilma Calisanlan
Calisilmast
Uzuv Ya Da Galisanin
. U Ya D: |
Bant Kayis Kasnak | Uzerinden Sarkan Seylerin, zuv¥aDa Galisanin|y o Uzav|  Blam
N " PR T5 Uzerinden Sarkan 15
Sistemi Kiyafetlerin Giyilerek " Kaybi Galisanlari
Seylerin Sikismasi
Calisilmast
Uzuv Ya Da Galisanin
stifleme Makinesine | Uzerinden Sarkan Seylerin, UzuvvaDa Galisanin|y o ooe Uaue|  Botam
P T5 Uzerinden Sarkan 15
(stacker) Kiyafetlerin Giyilerek " Kaybi Galisanlan
Seylerin Sikismasi
Calisiimasi
istifleme Makinesine | Sistemin Baskasi Tarafindan Hareketli Ekipmana Bolim
- T5 Yaralanma 15
(stacker) Kontrolsiiz Galistirilmasi Kapilma Galisanlan
U ol Kesici Alet lisanl
Kesici Alet veun O'mayan Kesil AEt ] g Kesilme Varalanma | S2lsantan 15
Kullanimi Ziyaretglier
Sematik Makinesinin Ariza Kirilan Karolarin Calisanlar,
Sematik Durumunda Karolari T2 Calisanlara Zarar Yaralanma ! ¥ s 15
Ziyaretglier

Birakmasi

Vermesi

Yaya Ve Forklift Yollan Gizilmeli Saha ici Trafik Kurallari Belirlenerek Uyulmasi Saglanmalidir. isveren/Saha|  Siirekli
Sorumlulari
Sephalarin Yanina Belli Bir Daha Fazla Seklinde Uyari ikaz Levhalari Asilmalidir. Sematik Durdurulmadan Herhangi Bir | o
P ! : isveren/Saha|  Siirekli
Miidahale Edillmemeldir. Sorumlulan
Gaz Kaga Olup Olmadig Sireki Takip Edilmelicir. Yetkillere Bildiilmelidir. Shringleme Yerine Daha Givenli Yonteme Gegilmelidir. Yangin Tapd | e | o
Bulunmalidir. Paletlerin Kontrolii Yapiimalidir. Depoala Yerinde Yangin Taipii Olmalidir. Palet Kontrolii Depolamada Yapilmalidir. Zommlula”
Paletizer Makinesi Manuel Konuma Alinarak Makine Durdurulmali Ve Daha Sonra Palet Alinmalidir. P "
" . N . " isveren/Saha| Surekli
Isin Perdesi Emniyet Sistemleri Bulunmali Ve Sistemler Devre Disi Birakilmamalidir. Sorumidion
Paletizer Makinesi Hareketli Aksam Bolgesinde Isik Bariyerleri Olmalidir. Devre Disi Birakilmamalidir. Siirekli Aktif Olmasi Saglanmalidir. isveren/Saha| Siirekli
Sorumlulari
Vagona Miimkiin Olan En Asagidan Birakilmalidir. Vagona Atarken Arkasindan Bakilmamalidir. Vagon, Konteynir Etrafi Paravanla Kapatiimasi
Saglanmali. Yere, Yaklasma Sinir Gizgisi Gizilmelidir. Kkd ( Ts En 16321 Standardinda Gézliik Ve Yiiz Siperligi, Ts En Iso 21420 Ve Ts En 388+A1 isveren/saha|  Sireki
Standartlarinda Kesilme Ve Delinme Direngli Eldiven, Kesilme Direngli Kolluk ) Kullanimi Saglanamali. Siirekli Denetim Yapilmali. Uyari Levhalari ;mumlula”
Asilmali. Karolar Miimkiin Olan En Asagidan Birakilirken, Kafa Ters Yéne Gevrilmelidir.
Makina Calisirken (Otomatik Modda Galisirken) Midahale Edilmemelidir. Elektronik Ve Mekanik iptal
Edilmesi iginde (Kutu Diismesinde, Kutu T: B Kutu Yamuk Geldigi Zaman Veya Ariza Durumunda) islem Bélgesine Glrmeden Once isveren/Saha|  Sireki
Makina Tam Durdurulmalidir. Miidahale Yaptiktan Sonra Calisma Bélgesi Kontrol Edilmelidir. Kimse Yoksa Yeniden Galistinimalidir. Calisma ;orumlularl
Bélgesinde insan Var ise Bolgeyi Terketmeden Makina Yeniden Calistinimamalidir.
Makina Callglrken (Otomatik Modda Calisirken) Miidahale Edilmemelidir. Elektronik Ve Mekanik iptal
Edilmesi inde (Kutu Diismesinde, Kutu T: B Kutu Yamuk Geldigi Zaman Veya Ariza Durumunda) islem Bélgesine Glrmeden Once isveren/Saha|  Sireki
Makina Tam Durdurulmalidir. Miidahale Yaptiktan Sonra Galisma Balgesi Kontrol Edilmelidir. Kimse Yoksa Yeniden Galistiriimalidir. Galisma Z erel | f a| sure
Bolgesinde insan Var ise Bélgeyi Terketmeden Makina Yeniden Calistiriimamalidir. orumiutart
Calisma Siireleri, Ara Dinlenme Siireleri Duzenlenmelidir. Agin Zorlanacak Hareketlerin Oniine Gegilmesi Adina Gerekli Ergonomi Calismalarin . .
°! isveren/Saha | Siirekli
Yapilmasi . idari Ve Gerekli Onlemler Alinmalidir. Sorumlulart
Makina Calisirken (Otomatik Modda Calisirken) Miidahale Edilmemelidir. Elektronik Ve Mekanik iptal
Edilmesi iginde (Kutu Dismesinde, Kutu Takildiginda, Kutu Yamuk Geldigi Zaman Veya Ariza Durumunda) islem Bolgesine Girmeden Once isveren/Saha| sireki
Makina Tam Durdurulmalidir. Miidahale Yaptiktan Sonra Galisma Balgesi Kontrol Edilmelidir. Kimse Yoksa Yeniden Galistiriimalidir. Galisma Z erel | |a | sure
Bolgesinde insan Var ise Bélgeyi Terketmeden Makina Yeniden Calistiriimamalidir. orumiutart
Makine Manuel Pozisyona Alinarak Makine Tam Olarak Durdurulduktan Sonra, Yetkil Galisanlar Tarafindan Talimatiara Uygun BirSekilde Atan ||
Kayislar Yerine Takilmalidir. Kayis/Kasnak Gruplari Birbirine Uygun Ki Egitimler Dogr Hareket Edil zorumlula”
Déner Aksamlarin, Zincirlerin, Kayislarin, Kasnaklarin, Millerin Muhafazalan Takili Olmalidir. Tamir, Bakim Vb. Sirasinda Sékiilen Tiim Muhafazalar
Tekrar Yerlerine Takilmalidir. Giyilen Kiyafetlerin Sarkan Yerleri Olmamalidir. Giyilen Kiyafete Dikkat Edilmelidir. Giivenli is Kiyafetleri Giyilmelidir. isveren/Saha|  Sirekli
Uzun Saglarin Sarkmasi Onlenecek Sekilde Toplanilmalidir. Kolye, Bilezik, Yiiziik, Bileklik Vb. Takilmamalidir. Tim Déner Aksamlara Yeterli Zorumlularl
Uzaklikta Durularak Calisilmalidir. Stireki Denetim Ve Gozetim Yapilmahdir.
Déner Aksamlarin, Zincirlerin, Kayislarin, Kasnaklarin, Millerin Muhafazalari Takili Olmalidir. Tamir, Bakim Vb. Sirasinda Sékiilen Tum Muhafazalar
Tekrar Yerlerine Takilmalidir. Giyilen Kiyafetlerin Sarkan Yerleri Olmamalidir. Giyilen Kiyafete Dikkat Edilmelidir. Giivenli is Kiyafetleri Giyilmelidir. isveren/saha| sireki
Uzun Saglarin Sarkmasi Onlenecek Sekilde Toplanilmalidir. Kolye, Bilezik, Yiziik, Bileklik Vb. Takilmamalidir. Tim Déner Aksamlara Yeterli zor o
Uzakiikta Durularak Calisilmalidir. Siireki Denetim Ve Gézetim Yapilmalidir. umiutart
Bantlarda Bakim Onarim islerinde Kes (Kilitleme- Sistemleri) Diger Kisilerin M Etmesi ir. Bantlarin
Bakimi Sadece Yetkili Personel (Bakim Personeli) Tarafindan Yapiimalidir. Sistem Durdurulmadan Ve Kes Uygulanmadan Bakim islemi isveren/Saha| Srekli
Yapilmamalidir. Sorumlulan
Palet Ve Kutu Agll; icin Standartlara Us Aletler Kullanilmalidir. Bu Aletler Ucu Agik Bigimde Ve Gelisi Giizel Birakill lidir. Calisanl: .
alet Ve Kutu Agiimasi gin Standartlara Uygun Aletler Kullanimalidrr. 8u Aletler Ucu Agik Bisimde Ve Gelis Giizel Birakimamaldir. Calisanlar ;e | ooy
Bilgilendirilmelidir. Sorumlulan
Sephalarin Yanina Belli Br Daha Fazla Seklinde Uyari ikaz Levhalari Asilmalidir. isveren/Saha| Srekli
Sorumlular




Sematik ile Kontrol

Ani Durumda

Bélim

Sematik Panosunun Farkli Yerde T2 Sematigi Yaralanma 15
Calisanlan
Olmasi Durduramama
Bant Kayis Kasnak Flepe e Bandi Durdurmadan Bolum
Sistemi Bant Ustiinde Karo Yigilmasi T2 Midahale Etme Yaralanma Calisanlar 7
Ayni Pozisyonda Uzun Sireli
Ergonomik Olmayan Tekrarlayan Ve Gozleri Gorme Kalitesinin N Bolim
: N T4 . N Goz Bozukluklari 7
Calisma Sekli Yoran Galisma, Yetersiz Ara Dusmesi Galisanlari
Verilmesi
Robot Makinesinde EI " " Bolim
. i
Robot Forkiife le Palet Alinmasi | 10| PeletDevrimesi | Naralonma ey 7
ematik Makinesinin Bolum
Sematik Sematik MakipeSiQif] T6 Karolarin Diismesi |  Yaralanma 7
Elektriginin Kesilmesi Calisanlan
Sicaga Dayanikli Eldiven is sslm
Sicak Karo Kullanmama, Temin T5 Yanma Kazalari,Yaralan 3
" N Calisanlar
Edilmemesi ma
Robot Sensbrlerinin is solim
Robot Galismamasi, Devre Disi TS5 Garpma Kazalan,Yaralan 15
Calisanlari
Birakilmast ma
Zemin, Yikseklik, Ortam
. . _ BolC
Galtsma Ortami fisk | - Sicakii, Kot Farkinin 79 |sirtve sel incinmesi | Meslek Hastaligr| 209 7
Faktorleri Ergonomiye Uygun Calisanlan
Olmamasi
. . is
- iic e ilgili Ri ini £ - ) BolC
Fiziksel GW"' e Iglll Risk | isin insan Ergomomisine Ta Sirt Ve Bel incinmesi | Kazalar Meslek olim 7
Faktorleri Aykir Ve Ters Durumu Calisanlan
Hastaliklar
P i E isil Bel Fitigi, K:
Yikle fle ilgili Risk | 1ns2n Ergonomisine Aykri, | BelRtgKas | g
. Dengesiz Durumdaki Yiikiin T4 Sirt Ve Bel incinmesi | iskeler Sistemi 7
Faktorleri Calisanlan
Taginmasi Rahatsizliklart
Asiri Kaldirma - Indirme
. o Hareketi Yogunlugu, Bel Fitig, Kas .
Fiziksel G ile ilgili Risk . A 9 N Bolum
Fakfarlerf Calisanin Belden T4 [sirt Ve Belincinmesi | keler Sistemi | " 7
Biikiilmesini Gerektiren Agiri Rahatsizliklari i
Tekrarli Hareketler
Transpalet Transpalet Acil 1, | Transpalete Avagni | Galisanlar, ;
Durdurmasinin Calismamasi sikistirma Ziyaretclier
’ Kas Ve iskelet .
Oturma Alani Ergonomik 2'{":'““ Galismal gy Sistemi Hastalik jl"'”n’l';” 3
* Rahatsizliklari Galiga
Palet Uzerindeki Kutul. lisanl Bl
Robot alet Uzerindeki Kutularin o Galianlarn | e lim 3
Devrilmesi Ayaklarinin Ezilmesi Galisanlan
T let Kull T lete Ayag lisanl
Transpalet ranspalet Kullanimint . ranspalete Ayagini |\ Galisanlar, 1
Bilmeme Sikistirma Ziyaretglier
Bakim Veya Dolum Sirasinda Sicak Tutkal Caliganlar,
Tutkal Kisisel Koruyucu Donanim T5 Yanma, Is Kazasi " N 7
Sigramasi Ziyaretgiler
Kullanmama
Sicak Tutkal . lisanl
Tutkal Sicak Tutkal P cak Tutkalin s Kazast | S3SaNIan 3
Sigramasi Ziyaretglier
Ortnlert is Kazalan Galisanlar,
Sematik Kirmasi, Karo Pargalarina T2 Yaralanma " X ! ¥ o 3
Yaralanma Ziyaretgiler

Maruz Kalma

o o A D dahale |
$ernat!k Ileksgmatlge Ait Olan Kontrol Panosu En Yakin Noktada, Ayni Galisma Alaninda Olmalidir. Ani Kontrol sveren/Saha| Stirekli
Edilebilmelidir.
Sorumlulari
Karo Yigilmas Durumunda Hattin Durmasini Saglayan Otomasyon Sistemleri Yapilimis Olmalidir. Yapilamadigi Noktalarda Karo Yigilmasi
Durumunda Bant Durdurulmali Ve Calisanlar Karolara, Kasnaklardan Uzak Bélgeden Miidahale Ederek, Kkd (Gézliik, Kesilme Direngli Eldiven, isveren/Saha| Srekli
Kesilme Direngli Kolluk, Yiiz Siperlii) Kullanarak Almalidir. Sorumlulari
iki Saatten Daha Fazla Siire Hig Ara Vermeden Dakikada ikiden Daha Fazla Kere El ile Bir Butona Dokunmak Tekrarlanan islere Girer Calisanlar Ara |- N
" : " Isveren/Saha|  Sirekli
Dinlemelerine Uymalidir. Ara Dinlenme Araliklari Olmalidir.
Sorumlular
El Forklifti ile Paletizerden Palet Alinirken Makina Manuel’E (Otomatikten Elle Kontrole) Alinmali Ve El Forklifti Kullanma Talimatina Gére . ’ "
isveren/Saha| Stirekli
Kullaniimalidir .
Sorumlulari
Elektrik Kesintilerinde Sematigin Karolar Birakmayacak $ekilde Bir Gii¢ Kaynagindan Beslenmelidir. Galisanlara Bu Konuda Egitim Verilmelidir. isveren/Saha| Sireki
Kkd Kullaniimahdir.
Sorumlular
Manuel Uriin Kutulama isleminde, Calisanlara Sicaga Dayanikli Ts En 407 Standartlarinda Eldiven Verilmelidir. Eldivenlerin Kullandirimasi i el
5 Isveren/Saha|  Sirekli
Saglanmalidir.
Sorumlular
Robot Sensrlerinin Calisip Calismadig! Belirlenen Periyotlarda Kontrol Edilmelidir. Sensérler Devre Disi Birakilmamalidir. isveren/Saha|  Siirekli
Sorumlular
Caligilan Yer, isi Yapmak icin Yeterli Genislik Ve Yikseklikte Degil ise, L isveren/Saha|  Sirekli
Sorumlular
is; - Cok Yorucu ise, - Sadece Viicudun Biikiilmesi ile Yapilabiliyorsa, - Yiikiin Ani Hareketi ile Sonuglaniyorsa, - Viicut Dengesiz Bir Pozisyonda iken
Yapiliyorsa, Bedenen Calisma Sekli Ve Harcanan G, Bilhassa Sirt Ve Bel incinmesi Riskine Neden Olabilir. insan Ergonemisine Uymayan islerin  |isveren/Saha|  Sirekli
Otomatize Edilmeli Veya Kaldirma Arag Ve Ekipmanlari ile Yapilmalidir. Sorumlular
Yiik; - Gok Agir Veya Gok Bilyiikse, - Kaba Veya Kavranilmasi Zorsa, - Dengesiz Veya icindekiler Yer Degistiriyorsa, - Viicuttan Uzakta Tutulmasini
Veya Viicudun Egilmesini Veya Biikilmesini iren Bir - Ozellikle Bir Carpma Halinde Yaralanmaya Neden Olabilecek Yogunluk || Jeren/saha| skl
Ve Sekildeyse, Elle Tasinmasi, Bilhassa Sirt Ve Bel incinmesi Riskine Neden Olabilir. Bu Gibi Durumlarda Yiikiin Planlanarak Bir Ekipman Z o
Yardimiyla Kaldirimalidir. orumiuta
is; - Cok Yorucu ise, - Sadece Viicudun Biikiilmesi ile Yapilabiliyorsa, - Yiikiin Ani Hareketi ile Sonuglaniyorsa, - Viicut Dengesiz Bir Pozisyonda iken
Yapiliyorsa, Bedenen Calisma Sekli Ve Harcanan Gii, Bilhassa Sirt Ve Bel incinmesi Riskine Neden Olabilir. insan Ergonemisine Uymayan islerin  |isveren/Saha| Siirekli
Otomatize Edilmeli Veya Kaldirma Arag Ve Ekipmanlar ile Yapiimalidir. Sorumlulari
Elektrili Transpalet Acil Durdurmasinin Calisip Galismadi Belli Periyotiarda Kontrol Edilmelidir. Vil Olarak Da Periyodik Kontrola Yetidl Kisiler |0 |0
Aracilig ile Yaptinimalidir.
Sorumlular
Periyodik Saglik Kontrolii Yapilmalidir. Is Sagligi Ve Giivenligi Temel Egitimi Verilmelidir. Oturma Yeri Yiiksekligi Ayarlanabilir Olmalidir. Galisanin .
i . . ol A " isveren/Saha|  Siirekli
istediginde Ayak Destegi Olmalidir. Siirekli Gozetim Ve Denetim Yapiimalidir.
Sorumlular
Robot Kutu Dizilimini Yaparken, Etki Alaninda Bulunulmamalidir. Kutu Dizilimine Miidahale Gerektigi Durumda Makina Tam Durdurulmadan islem
Yapilmamalidir. Paletlere Karo Paketleri Diizgiin Isti ine Dikkat Edilmelidir. Calisanlar Kkd ( Ts En Iso 20345:2022 isveren/Saha |  Siirekli
Standartlarinda Ayakkabi) Kullanarak Calismalidir. Siirekli Gézetim Ve Denetim Yapilmalidir. Sorumlulari
Calisanlara Is Bagi Egitimi Verilmelidir isveren/Saha| Srekli
Sorumlular
Sicak Tutkal Enjektarlerinin Bakim Ve Onarimi Yapilirken Hava Vanasi Mutlaka Kapatiimalidir. Gazliik Ve Eldiven Kullanilmalidir. Bakim Yapan —
. . N isveren/Saha| Siirekli
Personel Disinda Kimse Makine Cevresinde Bulunmamalidir.
Sorumlular
Sicak Tutkal Enjektarlerinin Bakim Ve Onarimi Yapilirken Hava Vanasi Mutlaka Kapatiimalidir. Gozliik Ve Eldiven Kullanilmalidir. Bakim Yapan R I
) . N isveren/Saha| Surekli
Personel Disinda Kimse Makine Cevresinde Bulunmamalidir.
Sehpalarin Yanina Belli Bir Daha Fazla Seklinde Uyari ikaz Levhalari Asilmalidir. isveren/Saha| Srekli
Sorumlular




